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Abstract

PT FII is a manufacturing company engaged in the production of antomotive components, especially for four-wheeled vehicles, the
products produced are Front Supension Subframe, Rear Supension Subframe, Axle, Lower Arm and Control Arm, the number
of defective product findings canses the company's productivity to be bampered, so proper quality control analysis is required. The
purpose of this research is to analyze the factors that influence the failure to achieve production targets and provide recommendations
Jfor ways to reduce them, using the Qc Seven Tools and Plan Do Check Action (PDCA) methods. At the Plan stage, looking for
the most dominant type of defect using checksheet data, histograms and Pareto diagrams, based on the research results focused on
repairing 1 type of defect that is the highest, namely undercut. The Do stage looks for the root causes of the undercut problem using
a cause and effect diagram and looks for the best solution fo fix: it with 5W1H. Furthermore, the check stage for further inspection
of tmprovements was carried out for each potential 4M change, after the improvement was carried ont the result was that the
percentage of the NG ratio of 45.54% decreased to 13.77% and managed to cut 31.77% of the total defects that occurred at PT
FII. The last stage is the Action stage, at this stage control is carried out on the next highest factor that affects product guality
and becomes further research on the Welding process at PT FII

Keywords: Qc Seven Tools, Plan Do Check Action (PDCA), 5SW1H, Undercut

Abstrak

PT FII adalah sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang produksi komponen otomotif
khususnya untuk kendaraan roda empat, produk yang dihasilkan yaitu Front Supension Subframe, Rear
Supension Subframe, Axle, Lower Arm dan Control Arm, banyaknya temuan produk cacat menyebabkan
produktivitas perusahaan menjadi terhambat, maka dibutuhkan analisis pengendalian kualitas yang tepat.
Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis faktor yang mempengaruhi tidak tercapainya target produksi
dan memberikan rekomendasi cara untuk menguranginya, dengan menggunakan metode Qc Seven Tools dan
Plan Do Check Action (PDCA). Pada tahap Plan mencari jenis defect yang paling dominan menggunakan data
checksheet, histogram dan diagram pareto, berdasarkan hasil penelitian terfokus memperbaiki 1 jenis defect
yang paling tinggi yaitu undercut. Tahap Do mencari akar penyebab terjadinya problem undercut menggunakan
diagram sebab akibat dan mencari solusi terbaik untuk memperbaiki dengan 5W1H. Selanjutnya tahap check
untuk dilakukan pemeriksaan lebih lanjut perbaikan dilakukan untuk setiap potensi perubahan 4M, setelah
dilakukan perbaikan hasilnya persentase rasio NG sebesar 45.54% turun menjadi 13.77% berhasil memangkas
31.77% dari keseluruhan defect yang terjadi di PT FII. Tahap terakhir adalah tahap Action, pada tahap ini
dilakukan pengendalian terhadap faktor tertinggi berikutnya yang mempengaruhi kualitas produk dan menjadi
penelitian selanjutnya pada proses Welding di PT FII

Kata kunci: Qc Seven Tools, Plan Do Check Action (PDCA), 5W1H, Undercut.
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Pendahuluan

Pada saat ini pelaku bisnis dalam industri menyadari semakin berubahnya orientasi pelanggannya
terthadap kualitas dimana sebelumnya pelanggan hanya berpatokan pada kuantitas dan harga produk yang
murah. Keadaan ini menuntut setiap perusahaan untuk senantiasa menjaga dan meningkatkan kualitas produk
yang dihasilkan. Kualitas produk inilah yang nantinya berpengaruh mutlak terhadap kepercayaan dan kesetiaan
pelanggan terutama dalam persaingan bisnis yang semakin ketat. Karena masih ada produk yang belum
memenubhi spesifikasi yang ditentukan atau produk cacat, hal ini menjadi permasalahan yang harus diperhatikan
perusahaan terutama dalam menjaga kualitas pada level yang diharapkan oleh pelanggan (Fatchiyah, 2021).

Perkembangan dunia industri semakin hari semakin pesat hal ini ditandai dengan semakin
meningkatnya kebutuhan konsumen dan banyak persaingan antar perusahaan dimana-mana. Setiap perusahaan
bersaing dan mempertahankan usahanya dengan cara memanfaatkan sumber daya yang ada dengan maksimal
untuk menghasilkan produksi yang lebih baik. Berdirinya perusahaan yang memproduksi produk yang serupa,
mengakibatkan perusahaan harus segera melakukan strategi dan pembenahan di setiap komponen sistem
perusahaan yang kemudian dapat mempertahankan keberlangsungan perusahaannya, selain nantinya akan tetap
diminati konsumen serta memperoleh profit yang lebih. Salah satu strategi dan pembenahan yang dilakukan
adalah pada bagian pengendalian kualitas dari mulai bahan baku, proses produksi dan produk akhir.

PT FII merupakan perusahaan penanaman modal asing (PMA) berasal dari Jepang yang didirikan pada
Desember 2011 dan berada dibawah naungan Futaba Industrial, CO.,Ltd. PT FII adalah sebuah perusahaan
manufaktur yang bergerak dalam bidang produksi komponen otomotif khususnya untuk kendaraan roda
empat, produk yang dihasilkan yaitu Front Suspension Subframe, Rear Suspension Subframe, Axle, Lower
Arm dan Control Arm.

Komponen welding di PT FII memiliki permintaan paling tinggi bila dibandingkan dengan komponen
yang lain, dalam produksinya proses welding di PT FII memiliki persentase NG yang cukup tinggi juga,
mengakibatkan produktivitas perusahaan tergangeu sehingga tidak mencapai target yang direncanakan, untuk
mengetahui data persentase NG dapat dilihat pada diagram pareto Gambar 1.1 sebagai berikut :
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Gambar 1.1 Data Diagram Pareto Produk Cacat Proses Welding
(Sumber : Data Quality PT. FII, 2022)

Dari Gambar 1.1 diagram pareto diatas terdapat 5 jenis defect yang dominan yaitu undercut sebesar
45.54%, spatter sebesar 22.28%, dakon sebesar 17.82%, underfill sebesar 9.41%, dan crack sebesar 4.95%,
dapat diketahui bahwa persentase defect paling tinggi yaitu undercut dengan nilai sebesar 45.54%, nilai tersebut
hampir setengah dari nilai keseluruhan total defect, maka diperlukan pengendalian kualitas produk dengan
tujuan agar perusahaan mampu menghasilkan produk dengan kualitas yang baik, harga yang ekonomis dan
efisien.

Metode yang cocok untuk mengendalikan mutu produk dan mengurangi jumlah produk yang
mengalami cacat adalah dengan menggunakan metode Qc Seven Tools dan Plan Do Check Action (PDCA)
karena metode ini sederhana dan mudah dipahami oleh siapapun yang ingin melakukannya, meski begitu
efektivitasnya dalam menghasilkan perubahan, menyelesaikan masalah dan meningkatkan efisiensi cukup
signifikan, metode ini mampu membantu industri atau perusahaan keluar dari stagnasi siklus juga mampu
mewujudkan sistem yang selalu berkembang menjadi lebih baik.

Secara kualitas maupun efisiensi, tidak hanya untuk analisis perusahaan manufaktur metode Qc Seven
Tools dan Plan Do Check Action (PDCA) juga bisa diaplikasikan dalam manajemen proyek, manajemen
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perubahan, pengembangan produk, dan manajemen sumber daya, sehingga penulis memilih judul “Analisis

Pengendalian Kualitas Proses Welding Dengan Menggunakan Pendekatan Qc Seven Tools Dan Plan Do
Check Action (PDCA) Di PT ABC”.

Metode Penelitian

Objek Penelitian

Penelitian ini dilakukan pada proses welding departemen produksi PT FII yang bertempat di Kawasan
Industri Greenland International Industrial Center (GIIC) Blok AB No 7, Dusun Sukamahi, Desa Nagasari,
Kecamatan Cikarang Pusat, Kabupaten Bekasi, Provinsi Jawa Barat - 17530. PT Futaba Industrial Indonesia
adalah sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang produksi komponen otomotif khususnya
untuk kendaraan roda empat, produk yang dihasilkan yaitu Front Suspension Subframe, Rear Suspension
Subframe, Axle, Lower Arm dan Control Arm.

Proses produksi welding dimulai dari penerimaan material logam seperti Pipa, Pin, Upper, Lower, 1d
Case dan Catalis, selain material logam juga menerima komponen pendukung lainnya seperti marker dan
braket, kemudian dilakukan proses cutting menjadi ukuran sesuai standar, setelah proses cutting selesai
dilakukan proses press bending untuk membentuk pipa sesuai dengan bentuk standar perusahaan, selanjutnya
proses welding yaitu dimana panas pada suhu tinggi menyebabkan kumpulan las dari material cair yang
mendingin membentuk sambungan dan terakhir yaitu final inspection.

Sumber Data dan Informasi
Data yang digunakan pada penelitian ini adalah data jenis primer dan sekunder :
1. Data Primer
Merupakan data yang diperoleh secara langsung dari subjek penelitian dengan menggunakan alat
pengambilan data atau biasa disebut sebagai data yang diperoleh melalui tangan pertama. Data primer
yang digunakan pada penelitian ini berupa :

a.  Wawancara yaitu beberapa data yang secara langsung diperoleh pada wawancara lisan terhadap
pihak perusahaan mengenai lini produksi perakitan di perusahaan, seperti pengambilan data
dengan menggunakan stopwatch yang dijadikan sebagai data waktu proses.

b. Observasi atau penelitian yaitu suatu kegiatan pengamatan langsung untuk mendapatkan data
mengenai lini produksi perakitan. Data yang dibutuhkan yaitu data alur produksi, data waktu, dan
data kapasitas produksi.

2. Data Sekunder

Merupakan data yang diperoleh dari pihak lain atau data yang berwujud dokumentasi atau data yang
telah tersedia oleh perusahaan. Data sekunder juga dapat berupa literature, hasil penelitian, dan jurnal
yang diperlukan untuk menunjang penelitian. Data primer dan sekunder yang digunakan dalam penelitian
ini adalah :

a.  Data Historis yaitu data-data yang bersumber pada perusahaan yang akan dilakukan observasi
yaitu bisa dari sejarah produksi perusahaan mengenai lini produksi, permasalahan proses
produksi, dan komponen yang ada di perusahaan tersebut. Data yang dibutuhkan yaitu fungsi,
jenis dan jumlah produk yang dihasilkan menjadi produk jadi.

b. Literatur review, yaitu suatu proses dalam penelitian yang dilakukan oleh peneliti yang diambil
teori-teori sebagai patokan atau parameter seperti buku, jurnal dan sebagainya untuk menjadi
dasaran pemahaman dan parameter dengan melakukan penelitian agar pada saat observasi peneliti
mempunyai perspektif untuk melakukan penelitian.

Metode Pengumpulan Data
Dalam melakukan pengolahan data yang diperoleh, maka digunakan metode Qc Seven Tools dan Plan
Do Check Action (PDCA), adapun langkah- langkahnya adalah sebagai berikut :
1. Mengumpulkan data menggunakan Check Sheet.
Mencari jenis defect pada proses welding
Menentukan prioritas perbaikan menggunakan diagram pareto
Mencari akar penyebab masalah menggunakan diagram sebab akibat
Mencari penyebab dominan dengan 5W1H

SARE N
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Membuat rekomendasi atau usulan perbaikan
Standarisasi dan monitoring penurunan defect setelah dilakukan perbaikan
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Gambar 3.1 Diagram Alur Penelitian
[Sumber : Penulis, 2023)

Langkah-langkah alur penelitian proses welding dapat dijelaskan sebagai berikut :

1.

Objek Penelitian Peneliti pertama kali menentukan objek penelitian untuk mempermudah dalam
identifikasi masalah yang ada di PT FII, objek yang diambil penelitian ini yaitu proses welding
yang dianggap ditemukan banyak defect.

Rumusan Masalah Setelah menentukan objek penelitian, peneliti perlu membuat rumusan
masalah untuk membatasi ruang lingkup masalah agar pembahasan dapat terpusatkan dan terarah
sesuai dengan tujuan awal penelitian.

Tujuan Penelitian Selanjutnya peneliti membuat tujuan penelitian, dengan menentukan target
penelitian yang akan dicapai untuk mengetahui dan memperbaiki proses welding

Pengumpulan data Kemudian pengumpulan data dengan mengkaji literatur dan mengumpulkan
teori-teori yang penelitian yang telah dilakukan dan observasi serta wawancara terhadap karyawan
di PT FII

Pengolahan data Dalam pengolahan data, peneliti menentukan metode untuk mengetahui jenis
defect, defect yang paling dominan dan penyebab terjadinya defect tersebut pada proses welding
dengan metode Qc Seven Tools dan PDCA

Usulan perbaikan Memberikan rekomendasi cara peningkatan efektivitas mesin dengan
menggunakan peta sebab akibat dan 5W1H, standarisasi dan monitoring penurunan defect
setelah dilakukan perbaikan
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Hasil dan Pembahasan

Proses Produksi PT FII merupakan perusahaan penanaman modal asing (PMA) berasal dati Jepang
yang didirikan pada Desember 2011 oleh Yoshihiro Uozumi selaku presiden direktur dan berada dibawah
naungan Futaba Industrial, CO., Ltd. PT FII adalah sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam
bidang produksi komponen otomotif khususnya untuk kendaraan roda empat, produk yang dihasilkan yaitu

Front Suspension Subframe, Rear Suspension Subframe, Axle, Lower Arm dan Control Arm.
PT FII betlokasi di Kawasan Industri Greenland International Industrial Center (GIIC) Blok AB No
7, Dusun Sukamahi, Desa Nagasari, Kecamatan Cikarang Pusat, Kabupaten Bekasi, Provinsi Jawa Barat,
Indonesia 17530, berikut Gambar 4.1 alur proses produksi yang diawali dari incoming sampai dengan delivery

Prses Ciitiny Proses Press Proses Welding
ses 2
= Bending Robot

I

Proses
Welding Manual

Gambar 4.1 Flow Proses Produksi PT FII
(Sumber : PT FII, 2022)

Dalam pengumpulan data menggunakan metode PDCA dilakukan melalui dua cara, yaitu dengan
pengambilan laporan harian operator (daily schedule control) dan pengambilan data secara langsung
dilapangan. Pada penelitian ini dibutuhkan sebanyak tiga jenis data yang terdiri dalam penelitian ini yaitu
Loading Time, Output dan Defect. Berikut data yang dikumpulkan untuk analisis pada penelitian ini :

1. Loading Time

Loading Time dalam pengumpulan data disebut sebagai “waktu dalam produksi’. Loading time
merupakan Machine Working Time (waktu produksi secara normal) dikurangi dengan waktu Planned
Downtime (waktu untuk preventive maintenance. Karena mesin berjalan berkelanjutan atau tanpa henti maka
tidak ada planned downtime pada waktu harian, Tabel 4.1 berikut adalah data loading time proses welding
bulan April 2022 :

Tabel 4.1 Data Loading Time Proses Welding

No April Hari Menit
1 Minggu 1 2 960
2 Minggu 2 5 4.800
3 Minggu 3 5 4.800
4 Minggu 4 5 4.800
5 Minggu 5 5 4.800

Jumlah 21 20.160

(Sumber : Data produksi PT FII, 2022)
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2. Output
Output dalam formulir pengumpulan data disebut sebagai jumlah hasil produksi pada proses welding,.
Hasil perhitungan output didapat dari hasil input dari proses awal. Misalnya pada proses welding output didapat
dari nilai input dikurangi dengan jumlah defect saat proses produksi berlangsung. Tabel 4.2 berikut adalah data
output proses welding periode bulan April 2022 :
Tabel 4.2 Data Output Proses Welding

- April Input Defect Output
(pcs) (pes) (%)
1 Minggu 1 192 12 180
2 Minggu 2 960 71 889
3 Minggu 3 960 34 923
4 Minggu 4 960 29 931
5 Minggu 5 960 56 904
Jumlah 4,032 202 3.830

(Sumber : Data Produksi PT FII, 2022)

3. Defect

Defect merupakan cacat pada produk yang tidak sesuai dengan standar permintaan dari customer baik
dari ukuran (dimension), warna (colour) maupun bentuknya, faktor penyebab dari ketidaksesuaian tersebut
biasanya terjadi dari faktor perubahan 4M (man, machine, method & material) pada sistem produksi
perusahaan seperti perubahan atau penggantian operator baru, kerusakan pada komponen mesin, penanganan
produk yang salah dan bisa disebabkan dari faktor material yang tidak sesuai dari standar. Dalam proses
produksinya proses welding di PT FII mempunyai persentase rasio NG yang dianggap cukup tinggi, dapat
dilihat pada Tabel 4.3 data defect periode April 2022 berikut ini :

Tabel 4.3 Data Produk Cacat Proses Welding

Jenis Defect
No | Part Name (pcs) Total
Dakon | Sparter | Undercut | Crack | Underfill
Front
1 Suspension 4 6 8 1 3 22
Subframe
Rear
2 | Suspension 3 8 17 0 1 29
Subframe
3 Axle 7 4 9 2 5 27
4 Lower Arm 12 5 21 3 2 43
Control
5 9 15 6 0 7 37
Arm
Exaust
6 1 7 31 4 1 44
Manifold
Grand Total 36 45 92 10 19 202

(Sumber : Data Produksi PT FII, 2022)
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Setelah dilakukan pengumpulan data, selanjutnya dilakukan penerapan metode Plan Do Check Action
(PDCA) untuk memecahkan persoalan pengendalian kualitas, dalam penelitian yang terdiri dari Plan
(Perencanaan), Do (Pelaksanaan), Check (Pemeriksaan), dan Action (Tindakan) :

Pembahasan Plan

Tahap Plan (perencanaan) merupakan langkah pertama dalam metode PDCA, tujuan dari tahap ini
adalah menganalisis sebab utama yang menyebabkan masalah pada proses produksi. Pada penelitian ini terlebih
dahulu mencari 5 jenis defect yang paling tinggi atau sering terjadi pada proses welding periode juni 2022
menggunakan diagram pareto, bertujuan untuk mengetahui defect terbesar yang menyebabkan jumlah
produksi menjadi berkurang dan untuk mencari faktor penyebabnya. Data Tabel 4.4 persentase defect proses
welding sebagai berikut :

Tabel 4.4 Data Persentase Rasio NG Proses Welding

No Jenis Defect '{:;:)1 PI‘E?;/‘I)I](HSE Kur(:;lgl)aﬁf
1 Undercut 92 45.54% 45.54%
2 Spatter 45 22.28% 67.82%
3 Dakon 36 17.82% 85.64%
4 Underfill 19 9.41% 95.05%
5 Crack 10 4.95% 100%

Grand Total 202 100.00%

(Sumber : Data Produksi PT FII, 2022)

Setelah mengetahui defect yang terjadi pada proses welding selanjutnya dibuat diagram pareto pada
Gambar 4.8 sebagai berikut :
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Gambar 4.8 Diagram Pareto Produk Cacat

(Sumber : Data Produksi PT FII, 2022)

Dari diagram pareto diatas terdapat 5 jenis defect yang dominan yaitu undercut sebesar 45.54%, spatter
sebesar 22.28%, dakon sebesar 17.82%, underfill sebesar 9.41%, dan crack sebesar 4.95%, dapat diketahui
bahwa persentase defect paling tinggi yaitu undercut dengan nilai sebesar 45.54%, nilai tersebut hampir
setengah dari nilai keseluruhan total defect. Besarnya nilai undercut dikarenakan pemasangan upper dan lower
tidak presisi sehingga menimbulkan gap area permukaan welding selain itu setting ampere sangat tinggi
dibarengi dengan pengasahan tungsten yang terlalu runcing. Sedikit saja menyentuh base material, maka akan
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patah ujung tungstennya. Teknik pengelasan yang benar jadi solusi kunci utama. Bukan hanya karena faktor
pengelasan yang salah, tetapi model mesin TIG yang tidak menggunakan high frekuensi juga berperan penting
menjadi menggores tungsten untuk menyalakan mesin las. penyebab karena harus

Pembahasan Do

Setelah diketahui hasil perhitungan pada proses welding bahwa persentase defect paling tinggi yaitu

undercut dengan nilai sebesar 45.54%, kemudian untuk mengetahui akar penyebabnya digunakannya diagram
sebab akibat. Faktor yang dianalisa dalam diagram sebab akibat adalah manusia, mesin, metode dan material.
Berikut adalah Gambar 4.9 dari diagram sebab akibat, penyebab tingginya problem undercut pada proses
welding :
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Gambar 4.9 Diagram Fishbone Problem Undercur

(Sumber : Penulis, 2023)

Dari gambar diatas dapat diketahui bahwa terdapat 4 kategori penyebab rendahnya jumlah produksi yang
disebabkan tingginya undercut yaitu sebagai berikut :

1.

Material Dalam memenuhi kebutuhan bahan baku proses welding dibutuhkan komponen material
logam pipa yang berasal dari press bending dan komponen material lainnya, ketidaksesuaian ukuran
maupun bentuk sudut pipa dati proses press bending menimbulkan produk cacat pada proses welding
selain itu penggunaan material repair juga menimbulkan problem yang sama jika tidak dilakukan
pengecekan terlebih dahulu, untuk menghilangkan potensi terjadinya problem bolong pada proses
welding untuk komponen pipa yang berasal dari press bending baik material reguler maupun repair
perlu dilakukan pengecekan menggunakan jig sebelum digunakan untuk produksi, kemudian dilakukan
kontrol pada material agar dalam proses produksi sesuai dengan standar.

Manusia Ketelitian dalam melakukan pekerjaan menjadi sangat penting dalam proses welding dimulai
dari awal mesin running, pergantian shift, sampai dengan pergantian model pada produk, karena jika
operator melakukan kesalahan dalam pekerjaan yang disebabkan kurang teliti dan tidak memahami
inspection standar (IS) menyebabkan problem undercut terkirim ke proses selanjutnya dan bisa
menyebabkan claim customer. Perlu dilakukan proses marking untuk area yang berpotensi timbulnya
problem undercut, kemudian dilakukan training ulang mengenai inspection standar (IS) proses
welding agar operator bekerja kembali sesuai dengan inspection standar (IS) yang sudah ditentukan.
Mesin Faktor mesin adalah salah satu faktor yang penting karena mesin merupakan alat bantu utama
yang digunakan untuk melakukan kegiatan produksi. Bukan hanya karena faktor pengelasan yang
salah, tetapi model mesin TIG yang tidak menggunakan high frekuensi juga berperan penting menjadi
penyebab karena harus menggores tungsten untuk menyalakan mesin las, perusahaan harus
mengupgrade kondisi mesin agar proses produksi bisa berjalan dengan stabil tanpa ada kendala
Metode Faktor metode adalah salah satu faktor yang sangat berperan dengan tujuan agar cara dari
suatu inspeksi dalam quality control dapat berjalan dengan tepat. Kesalahan pemasangan upper dan
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lower tidak presisi sehingga menimbulkan gap area permukaan welding menimbulkan problem

undercut, selain itu setting ampere sangat tingei dibarengi dengan pengasahan tungsten yang terlalu

runcing juga menyebabkan problem yang sama, sedikit saja menyentuh base material maka akan patah
ujung tungstennya.

Pembahasan Check
Setelah dilakukan perbaikan pada proses welding dari berbagai faktor 4M meliputi manusia, material,
mesin dan metode. Berikut adalah Tabel 4.7 data produksi dan hasil perbaikan proses welding periode bulan

Juni tahun 2022 :
Tabel 4.7 Data Produksi Proses Welding Bulan Juni

o Jund Input Defect Output
(pcs) (pcs) (96)
1 Minggu 1 288 9 279
2 Minggu 2 960 17 943
3 Minggu 3 960 34 926
4 Minggu 4 960 50 910
5 Minggu 5 384 28 356
Jumlah 3.552 138 3.414

(Sumber : Data Produksi PT FII, 2022)

Dari data tabel data produksi diatas dapat dilihat bahwa data tersebut mengalami perubahan, terutama pada
produk cacat yang mengalami penurunan setelah dilakukan perbaikan, berikut ini Tabel 4.8 persentase rasio
produk cacat setelah perbaikan :

Tabel 4.8 Data Histogram Produk Cacat Bulan Juni

No Jenis Defect '{I;)::)l Pre?;;‘l)tase Kul(l:z;atif
1 Spatter 42 30.43% 30.34%
2 Dakon 35 25.36% 55.80%
3 Underfill 28 20.29% 76.09%
4 Undercut 19 13.77% 89.86%
5 Crack 14 10.14% 100.00%
Grand Total 138 100.00%

(Sumber : Penulis, 2023)

Setelah mengetahui hasil improvement yang terjadi pada proses welding yang paling berdampak terhadap
produktivitas perusahaan, selanjutnya dibuat diagram pareto pada Gambar 4.10 sebagai berikut :
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Gambar 4.10 Diagram Pareto After Improvement

(Sumber : Penulis, 2023)

Pembahasan Action

Dari hasil pengecekan yang telah dilakukan problem undercut telah mengalami penurunan setelah

dilakukan perbaikan dan dapat meningkatkan produktivitas pada proses welding di PT FII. Data defect
tertinggi selanjutnya pada proses welding yaitu problem spatter sebesar 30.43%, kemudian action untuk
penelitian berikutnya berfokus pada produk cacat tertinggi dengan menggunakan pendekatan PDCA kembali
yang bersifat continous improvement, Gambar 4.11 diagram pareto sebagai berikut :

DIAGRAM PARETO
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1
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w
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32

JENIS DEFECT

B Presentase === Kumulatif

Gambar 4.11 Diagram Pareto Produk Cacat Proses Welding
(Sumber : Penulis, 2023)

Kesimpulan

D

2)

Dari dari hasil kegiatan KIKP yang telah saya laksanakan, maka dapat disimpulkan bahwa :
Berdasarkan hasil analisa menggunakan metode Qc Seven Tools dan PDCA diketahui bahwa
persentase defect paling tinggi yaitu undercut dengan nilai sebesar 45.54%, nilai tersebut hampir
mendekati nilai setengah keseluruhan defect yang disebabkan karena berbagai faktor, meliputi faktor
manusia, material, mesin dan metode. Faktor manusia meliputi operator kurang teliti dan tidak
memahami inspection standard (IS), faktor material meliputi saat proses press bending material pipa
tidak sesuai dengan standar, faktor mesin tidak menggunakan high frekuensi, kemudian faktor metode
meliputi pemasangan upper dan lower tidak presisi sehingga menimbulkan gap area permukaan
welding

Hasil analisis yang telah dilakukan pada welding di PT FII, rekomendasi cara untuk meningkatkan
kualitas dengan memberikan training ulang mengenai pemasangan upper dan lower supaya lebih
presisi sehingga tidak menimbulkan gap area permukaan welding, modifikasi area jig pemasangan
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upper dan lower sehingga tidak ada celah timbul gap saat proses dan memperketat pengecekan saat
akhir proses dengan menggunakan marking

3)  Setelah dilakukan perbaikan sebelumnya pada bulan April 2022 persentase rasio NG sebesar 45.54%

menurun signifikan menjadi 13.77% di bulan Juni 2022, berhasil memangkas 31.77% dari keseluruhan

defect yang terjadi di PT FII
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