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ANALISIS DEFECT OUTSIDE DIAMETER (+) TIPE SPRING MOVEABLE

DRIVEN MENGGUNAKAN METODE SEVENTOOLS

ANALYSIS OF DEFECT OUTSIDE DIAMETER (+) MOVEABLE SPRING TYPE

DRIVEN USING THE SEVENTOOLS METHOD

Informasi Artikel
Diterima:

Submitted:
dd/mm/yyyy

Diperbaiki:
Revised:
dd/mmlyyyy
Disetujui:
Accepted:
dd/mmlyyyy

*)

DOL ...

Abstrak

PT. ISP merupakan perusahaan manufaktur yang berfokus pada produksi
pegas untuk kendaraan di sektor industri. Produk yang dihasilkan mencakup
pegas daun dan pegas keong, yang diproduksi melalui metode proses dingin
dan panas. PT. ISP bekerja sama dengan Mitsubishi Steel Manufacturing,
Jepang, dengan menggunakan lisensi dari perusahaan tersebut. Salah
satunya Moveable Driven yaitu jenis pegas spiral yang dihasilkan melalui
proses dingin. PT. ISP menghadapi tantangan terkait kecacatan yang timbul
selama proses produksi. Penelitian ini bertujuan menilai tingkat kecacatan,
mengidentifikasi faktor yang berkontribusi pada cacat produk dan saran
perbaikan. Metode seventools untuk mengidentifikasi faktor penyebab
terjadinya cacat pada produk. ]Hasil penelitian berdasarkan diagram pareto,
jenis cacat paling dominan adalah Outside Diameter (+) sebanyak 3.197 pcs
dengan persentase 44,9%, sehingga defect perlu menjadi fokus utama dalam
perbaikan. Pada P Chart, terdapat 1 data yang out of control dibawah batas
Lower Control Limit/LCL pada data ke 9. Setelah dilakukan revisi 1 tidak
ada data out of control. Dengan begitu faktor penyebab terjadinya defect
Outside Diameter (+) menggunakan fishbone diantaranya adalah Faktor
Man, Faktor Measurement, Faktor Machine, Capability Proses, Faktor
Methode. Kondisi internal defect masih dalam batas kendali. Sehingga perlu
dilakukan improvement agar defect memenuhi target yang telah ditetapkan.

Kata kunci: Defect, Pengendalian Kualitas, Pegas.

Abstract

PT. ISP is a manufacturing company that focuses on the production of
springs for vehicles in the industrial sector. The products produced include
leaf springs and snail springs, which are produced via cold and hot
processing methods. PT. ISP collaborates with Mitsubishi Steel
Manufacturing, Japan, using a license from that company. One of them is
Moveable Driven, which is a type of spiral spring that is produced through
a cold process. PT. ISPs face challenges related to defects that arise during
the production process. This research aims to assess the level of defects,
identify factors that contribute to product defects and suggest
improvements. Seventools method for identifying factors that cause defects
in products. The research results based on the Pareto diagram show that
the most dominant type of defect is Outside Diameter (+) with a total of
3,197 pcs with a percentage of 44.9%, so defects need to be the main focus
for improvement. On the P Chart, there is 1 data that is out of control below
the Lower Control Limit/LCL limit in the 9th data. After revision 1 there is
no data out of control. In this way, the factors causing Outside Diameter
(+) defects using fishbone include Man Factor, Measurement Factor,
Machine Factor, Process Capability, Method Factor. The condition of
internal defects is still within control limits. So improvements need to be
made so that defects meet the targets that have been set.

Keywords: Defect, Quality Control, Spring,
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Pendahuluan

Seiring berjalannya waktu kemajuan dalam
sektor industri manufaktur dan jasa terus
meningkat pesat. [Oleh karena itu, setiap
pelaku industri harus bersiap untuk bersaing
dan mengambil langkah-langkah yang tepat,
terutama dalam menjaga kualitas produk
yang dihasilkan. Hal ini penting agar
perusahaan dapat tetap bersaing dengan
pesaing  sejenisnya,  serta  menjaga
keberlanjutan dan kesinambungan
operasionalnya. Setiap komponen dalam
perusahaan melakukan pengendalian
kualitas merupakan kegiatan pengawasan
yang bertujuan untuk meningkatkan dan
mempertahankan tingkat produksi agar
sesuai dengan standar mutu yang telah
ditetapkan.  |Kualitas  produk  adalah
kecocokan dalam pemakaian produk (fitness
for use) memenuhi kebutuhan dan kepuasan
pelanggan [1]. Untuk dapat memenuhi
harapan pelanggan, maka upaya ini
berfungsi untuk meminimalkan kesalahan
dalam proses produksi, memastikan bahwa
tingkat kualitas produk yang diinginkan
terpenuhi secara konsisten [2]

Dalam  studi terdahulu yang
mengkaji  pengendalian kualitas dengan
menerapkan metode Seventools, salah
satunya pada penelitian [3] Pengendalian
Kualitas Menggunakan metode Seventools
untuk Meminimalkan Return Konsumen di
PT. XYZ  hasil penelitian tersebut
menunjukan bahwa alat  seperti Check
Sheet, Control Chart, dan Fishbone Diagram
dapat digunakan untuk mengidentifikasi
cacat produk yang mungkin disebabkan oleh
berbagai faktor, seperti mesin, manusia,
kondisi iklim, atau metode penyimpanan
sehingga menyebabkan penurunan kualitas
yang terjadi di perusahaan. Temuan yang
serupa juga terdapat pada sektor industri
makanan UMKM pada penlitian [4]
pemilihan metode ini dilakukan karena
keterkaitannya yang erat dengan
pengendalian  kualitas  dalam  proses
pembuatan, dengan mempertimbangkan
berbagai faktor guna mengurangi tingkat
produk roti yang cacat dan meningkatkan
daya saing di pasar lokal.

Dengan demikian adanya hasil
penelitian  terdahulu  tersebut  dapat
memberikan dukungan mengenai manfaat

,nama dkk/Judul.....

penggunaan metode Seventools dari segala
aspek guna untuk pengendalian kualitas
produk  dan  mengindentifikasi  dan
mengetahui  faktor penyebab terjadinya
defect bagi perusahaan. Defect ialah produk
yang dibuat tidak memenuhi spesifikasi
dengan kualitas rendah sehingga
menyebabkan dilakukannya rework
(pengerjaan ulang) [5]

Berdasarkan penelitian terdahulu
yang dijelaskan diatas, research gap antara
penelitian kali ini dengan penelitian diatas
adalah adanya penambahan indikator mesin
dan pengukuran (measurement) dimana
indikator-indikator tersebut sanga diperlukan
karena penelitian kali ini sangat erat
kaitannya dengan hasil ukur produk yang
dihasilkan oleh mesin produksi, dan juga
hasil ukur produk dapat dijadikan acuan
untuk mengetahuai kapabilitas sebuah mesin
produksi.

Pendekatan pada penelitian ini
dengan menggunakan kombinasi metode
kuantitatif dan Kkualitatif, penelitian ini
mengutamakan analisis data dan observasi
langsung. Penerapan metode seventools
berfungsi sebagai cara yang efektif untuk
mengatur  kualitas  produk.  Seventools
merupakan teknik statistik dasar, yang dapat
digunakan sebagai solusi praktis terhadap
masalah dan usulan perbaikan untuk
peningkatan proses [6]. Kesederhanaan dan
aksesibilitas metode seventools membuatnya
dapat diterapkan pada bisnis di semua
industri  karena  metode, persyaratan
keterampilan, tujuan, dan mekanismenya
mudah dipahami tanpa memandang latar
belakang pendidika.

IKontribusi dalam penelitian  ini
adalah di harapkan dapat memberikan
wawasan baru dan juga pengetahuan atau
pemahaman tentang step-step  dalam
penggunaan metode seventools bagi segala
sektor yang terkait sehingga dapat
membantu untuk menyelesaikan
permasalahan yang dihadapi perusahaan,
terutama untuk meningkatkan dalam proses
pengendalian kualitas, mengurangi faktor-
fator penyebab terjadinya cacat dan dapat
membantu meningkatkan Kinerja suatu
perusahaan.

Metode
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Penelitian ini dilakukan di PT. ISP.
Perusahaan tersebut termasuk salah satu
perusahaan yang beroperasi dalam sektor
manufaktur dengan menghasilkan produksi
pada komponen pegas dan rem. Teknik
pengambilan data produksi dan data defect
coil spring periode bulan Juli s/d September
2023. Data dikumpulkan melalui berbagai
teknik, termasuk wawancara, observasi
langsung, dan penelitian literatur [7].
Adapun teknik analisis data menggunakan
alat dari seventools yaitu :

Check Sheet

Checksheet atau Lembar periksa adalah alat
penting yang di  gunakan untuk
mengumpulkan dan mencatat data secara
efisien dan konsisten setiap kali ditemukan
selama suatu kejadian [8]

Stratifikasi

Stratifikasi data merujuk pada pendekatan
pembagian dan pengelompokan data ke
dalam Kkategori-kategori yang lebih kecil,
dengan memperhatikan karakteristik yang
serupa di setiap kelompok tersebut [9]

Diagram Pareto (Pareto Chart)

Diagram Pareto digunakan untuk
mengidentifikasi cacat yang memiliki
dominasi tinggi pada suatu produk [10]. Ini
merupakan grafik yang mengurutkan
klasifikasi data dari kiri ke kanan
berdasarkan urutan ranking tertinggi hingga
terendah. Hal ini dapat membantu
menemukan permasalahan yang paling
penting untuk segera diselesaikan sampai
dengan msalah yang tidak harus segera
diselesaikan [11]

Histogram

Histogram sering digunakan sebagai alat
bantu visual digunakan untuk secara efektif
mengilustrasikan kategori cacat yang umum
[12]

Scatter Diagram

Scatter diagram juga dikenal sebagai
diagram pencar, dibuat khusus untuk
menunjukkan secara visual hubungan antara
jumlah produk cacat dan jumlah produk
yang diproduksi [13]

P Chart / Peta Kendali P

Peta Kendali P, juga dikenal sebagai Control
Chart adalah alat kendali kualitas berbentuk
oleh grafik garis. Bagan ini mencakup batas
kendali atas dan batas kendali bawah serta
garis tengah guna untuk membantu dalam
mengidentifikasi kecendrungan yang
menggambarkan data selama jangka waktu
tertentu [14]

Cause and Effect Diagram (Fishbone
Diagram)

Diagram sebab-akibat atau lebih dikenal
dengan istilah diagram tulang ikan atau
fishbone diagram merupakan alat yang
digunakan untuk mengidentifikasi hubungan
antara suatu masalah dengan kemungkinan
penyebab  serta  faktor-faktor  yang
mempengaruhi masalah tersebut [15]

Diagram Alir Penelitian
Pada gambar dibawah ini adalah diagram
alir pada metodologi penelitian ini

o
Studi Lapangan

Pengelahan data

Hasil dan usulan perbaikan

Kesimpulan dan saran

Gambar 1.
Diagram Alir Penelitian|

Hasil dan Pembahasan

Hasil Penelitian

Moveable Driven adalah salah satu tipe
produk coil spring dari PT. ISP. Moveable
Driven ini berfungsi mengatur keregangan
pulley belakang kendaraan matic roda dua.
Dalam proses pembuatan produk spring tipe
Moveable Driven masih ditemui adanya
defect yang terjadi sehingga berdampak
pada penurunan kualitas produk. Untuk
mengurangi terjadinya kesalahan produk
cacat, dilakukan analisis dengan
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menggunakan  pendekatan  seventools.
Pengambilan data produksi dan data defect
coil spring periode bulan Juli s/d September
2023. Dengan data tabel sebagai berikut.

Tabel 1. Data Defect Produksi Coil Sping
periode bulan Juli sampai September tahun 2023

Bulan

Persentase

. Total ~ Output
Tipe Defect
P Juli Agst Sept (Pes) (3 bulan) (%)
Moveable  yeae 470 2019 7124 1874940 0.38%
Driven
ComPrEssion o5 5136 2025 6139 1751000 035%
Spring
Tension 5110 1868 2112 6000 1964060  031%
Spring
WireRing 188 207 176 571 1265000  0,05%
Totll 6912 6671 6332 19915 6855000  029%

Sumber : PT. ISP

Dari Tabel 1. data persentase defect selama
tiga bulan adalah 0,29%, masih melebihi
standar yang ditetapkan oleh pihak
manajemen yaitu 0,22%. Dimana defect
yang paling tertinggi adalah tipe spring
Moveable Driven dengan total defect
mencapai 7124 pcs per tiga bulan periode

,nama dkk/Judul

dengan persentase 0,38%, berdasarkan pada
data tersebut maka, tipe spring Moveable
Driven perlu dilakukan proses analisis lebih
lanjut mengenai apa saja jenis defect yang
terjadi, dengan melakukan analisa terhadap
jenis defect yang paling tinggi. Berdasarkan
data tabel diatas maka, Metode seventools
digunakan untuk menganalisa defect yang
terjadi pada tipe spring Moveable Driven.

Pembahasan

Checksheet (lembar periksa)

Checksheet merupakan alat yang digunakan
untuk mengumpulkan data dengan cara yang
sudah terstruktur dan teratur, sehingga dapat
memudahkan  analisis dan  penilaian.
Informasi yang dicatat dalam checksheet
dapat bersifat kuantitatif atau kualitatif,
tergantung pada kebutuhan pengumpulan
data yang spesifik [16]. Dalam proses
produksi tipe spring Moveable Driven di PT.
ISP telah menerapkan check sheet produk
cacat. Kemudian check sheet tersebut di
rekap selama 90 hari dengan hasil seperti di
bawah ini, di tunjukkan dalam tabel berikut.

Tabel 2. Checksheet Defect Moveable Driven periode bulan Juli s/d September 2023.

Jenis Defect

Periode Squar Fr_ee Fr_ee C_'Uts'de Cutting Total Output Persentase
eness Height Height Diameter Cip
™) ™) ) )

W-1 Jul 23 63 183 50 277 15 588 156245 0,38%

W-2 Jul 23 79 202 35 297 33 657 156815 0,42%

W-3 Jul 23 85 130 100 351 51 717 179620 0,40%

W-4 Jul 23 67 155 98 329 24 673 176295 0,38%

W-1Ags23 26 166 145 326 18 681 166675 0,41%

W-2Ags23 31 193 101 285 22 632 160150 0,39%

W-3 Ags 23 14 177 95 239 31 556 150600 0,37%

W-4 Ags23 28 182 65 288 26 589 151295 0,39%

W-1 Sep 23 33 187 78 190 41 529 156015 0,34%

W-2Sep23 41 164 80 222 23 530 148815 0,36%

W-3 Sep 23 24 169 91 200 29 513 138660 0,37%

W-4 Sep 23 36 142 56 193 32 459 133755 0,34%

Jl(JFr:c“Sé)‘h 527 2050 994 3197 356 7124 1874940 0,38%

Sumber. PT. ISP
Berdasarkan data Tabel 2. terdapat jumlah melebihi batas standard yang di
defect sebanyak 7124 pcs dengan 5 jenis tetapkan
defect sebagai berikut. 2. Defect Free Height (-), Hasil ukur

1. Hasil ukur

(squareness)

Defect Squareness (+),
kemiringan spring

tinggi spring kurang dari batas standard
yang ditetapkan

Tersedia online di http://jurnal.um-palembang.ac.id/index.php/integrasi
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3. Defect Free Height (+), Hasil ukur
tinggi spring melebihi batas standard
yang di tetapkan

4. Outside Diameter (+), Hasil ukur
diameter spring bagian luar melebihi
batas standard yang di tetapkan

5. Cutting cip, Visual hasil potongan pada
ujung spring tidak rata

Stratifikasi

Berdasarkan data jenis defect dan jumlah
defect terhadap output produksi tipe Spring
Moveable Driven, data tersebut dapat
diklasifikasikan sebagai analisis kelompok
satu jenis dengan penyajian data yang lebih
jelas [17]. Stratifikasi jenis defect yang
terjadi terhadap output produksi pada tipe
spring moveable driven adalah sebagai
berikut.

Tabel 3. Stratifikasi

No  Jenis Defect Jumlah Persentase
Defect (pcs)
1  Squareness (+) 527 7,40 %
2 Free Height 2050 28,78 %
S
3 FreeHeight (-) 994 13,95 %
4 Outside 3197 44,88 %
Diameter (+)

5 Cutting Cip 356 5,00 %

Jumlah ) 7124 100,00 %

Sumber. PT. ISP

Berdasarkan Tabel 3. Stratifikasi diatas
jenis defect dengan jumlah tertinggi adalah
jenis defect Outside Diameter (+) sebanyak
3197 pcs dengan persentase sebesar 44,88
%, dan yang paling rendah yaitu jenis
defect cutting cip sebanyak 356 pcs dengan
persentase sebesar 5,00 %.

Diagram Pareto (Pareto Chart)

Dari hasil pengolahan data pada Tabel 3.
Diagram pareto digunakan untuk
mengetahui urutan masalah jenis defect
berdasarkan jumlah defect yang terjadi
[18], dimulai dengan jumlah frekuensi
defect yang tertinggi hingga jumlah
frekuensi defect yang terendah. Pembuatan
Diagram paretto dibantu dengan
menggunakan Software Minitab. Dan
berikut merupakan diagram pareto jenis

defect yang terjadi pada tipe spring
moveable driven.

Pareto Chart of Jenis Defect
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Sumber : Olah Data Minitab
Gambar 2. Diagram Pareto

Dari gambar 2 diketahui bahwa Jenis defect
Outside Diameter (+) memiliki jumlah
defect tertinggi sebanyak 3197 pcs,
berdasarkan tabel tersebut jenis defect
outside diameter (+) menjadi prioritas
utama dalam upaya untuk menganalisa
penyebab masalah dan meminimalisir
defect pada tipe spring moveable driven.

Histogram

Bantuan dalam pembuatan histogram
disediakan oleh perangkat lunak Minitab.
Histogram digunakan untuk menampilkan
besaran Defect Outside Diameter (+) sumbu
X menunjukkan bentuk dari jumlah defect
per minggu. Sumbu Y megambarkan
frekuensi  jumlah defect. Gambar 3
memperlihatkan bahwa distribusi berbagai
jenis cacat tidak normal, yang menunjukkan
bahwa frekuensi cacat tidak terkonsentrasi
di sekitar rata-rata dan menunjukkan
variabilitas yang lebih besar.

Histogram of Outside Diameter (+)
lormal

30 — —

25
2,0 /

10

Frequency

180 240 300 360
Outside Diameter (+)

Sumber : Olah Data Minitab
Gambar 3. Histogram

Tampilan keluaran grafik histogram pada
Gambar 3, menunjukkan pola distribusi
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yang menyerupai kurva lonceng, yang
menunjukkan  bahwa data mengikuti
distribusi normal. Distribusi normal adalah
alat penting dalam statistik untuk menilai
distribusi data dan melakukan pengujian
hipotesis, karena mengasumsikan
normalitas data. Peranan distribusi normal
memungkinkan pengujian dan estimasi
hipotesis berdasarkan data.

Scatter Diagram

Diagram tersebut menggambarkan
kemungkinan hubungan atau korelasi antara
dua jenis  variabel.  Diagram ini
memvisualisasikan tingkat keeratan
hubungan antara kedua variabel tersebut,
yang sering diukur atau diwakili dalam
bentuk koefisien korelasi [18]. Diagram
untuk mengetahui apakah ada korelasi
antara Outside Diameter (+) (X) dengan
jumlah produksi (Y) digambarkan dalam
diagram Scatter. Berikut adalah gambar
diagram scatterplot yang diolah
menggunakan minitab.

Scatterplot of Jumlah Produksi vs Outside Diameter (+)

165000 -
5 160000
E 155000 ————

_
150000

145000

200 235 250 275 360 325 330
Outside Diameter (+)

Sumber : Olah Data Minitab
Gambar 4. Scatter Diagram

Berdasarkan analisis yang dilakukan
dengan menggunakan Minitab, pola scatter
diagram yang ditampilkan di atas
menunjukkan distribusi titik-titik yang
tersebar, yang menunjukkan  potensi
korelasi positif antara kuantitas produksi
dengan jumlah defect tipe moveable driven.
Pada Gambar 4. pola diagram menunjukkan
hubungan antara jumlah produksi tipe
spring moveable driven yang makin tinggi
dapat mempengaruhi tingkat jumlah defect
yang terjadi pada tipe spring moveable
driven.

P Chart / Peta Kendali P

,nama dkk/Judul.....

Control Chart adalah alat efektif dalam
pengendalian  kualitas yang berbentuk
grafik garis. Ini terdiri dari batas kendali
bawah (LCL), batas kendali atas (UCL),
dan garis tengah (CL) yang membantu
mengidentifikasi kecendrungan data selama
periode waktu tertentu. Tujuan utama dari
peta kendali P adalah untuk menilai apakah
produk cacat berada dalam batas yang
ditentukan atau tidak [19]. Dengan
memanfaatkan representasi grafik dari data
atribut, status cacat pada data defect outside
diameter (+) dapat ditentukan sebagai
berikut.

Tabel 4. P Chart Outside Diameter (+) Periode
bulan Juli Sampai September 2023

Jumiah Jumlah
Periode Produksi Defect (Pcs)
(Pcs)

W-1 Jul 23 156245 277
W-2 Jul 23 156815 297
W-3 Jul 23 179620 351
W-4 Jul 23 176295 329
W-1 Agst 23 166675 326
W-2 Agst 23 160150 285
W-3 Agst 23 150600 239
W-4 Agst 23 151295 288
W-1 Sept 23 156015 190
W-2 Sept 23 148815 222
W-3 Sept 23 138660 200
W-4 Sept 23 133755 193
Total 1874940 3197
Rata - Rata 156,245 266

Sumber : PT. ISP

Dari data Tabel 4. untuk mencari peta
kendali dilakukan perhitungan proporsi, CL
(Center Line), UCL (Upper Control Limit),
LCL (Lower Control Limit). Dengan
perhitungan sebagai berikut:

Center Line (CL),
CL = jumlah cacat/jumlah produksi

Upper Control Limit (UCL),

UCL =P +3P(1-P)

Lower Control Limit (LCL),
LCL=P -~P(1-P)

Dari cara perhitungan tersebut dibuat tabel
batas kendali sebagai berikut.
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Tabel 5. Batas Kendali Jumlah Defect Outside Diameter (+)

CL uUCL LCL
Periode Hasil Produk  Proporsi  Center Upper Lower
Produksi Defect % Line Control Control
(pcs) (pcs) % Limit Limit
% %
W-1 Jul 23 156245 277 0,177 0,171 0,202 0,139
W-2 Jul 23 156815 297 0,189 0,171 0,202 0,139
W-3 Jul 23 179620 351 0,195 0,171 0,200 0,141
W-4 Jul 23 176295 329 0,187 0,171 0,200 0,141
W-1 Ags 23 166675 326 0,196 0,171 0,201 0,140
W-2 Ags 23 160150 285 0,178 0,171 0,201 0,140
W-3 Ags 23 150600 239 0,151 0,171 0,202 0,139
W-4 Ags 23 151295 288 0,194 0,171 0,202 0,139
W-1 Sep 23 156015 190 0,122 0,171 0,202 0,139
W-2 Sep 23 148815 222 0,149 0,171 0,203 0,138
W-3 Sep 23 138660 200 0,152 0,171 0,204 0,137
W-4 Sep 23 133755 193 0,140 0,171 0,204 0,137
Total (pcs) 1874940 3197
Rata — Rata 122.912 266 0,16916 0,1705 0,2019 0,1391

Sumber : PT. ISP

P Chart of Defect Outside Diameter (+)
0.0021
| UCL=0,0020936
0.0020 _—
- ;
0.0019 N .
.
_ oonis S |
£ o001 e P=0,0017051
_% 0.0016 v
& s .
0.0014 — a
_ — | LCL=0,0013667
0.0013
0.0012 ) ) ) '\
1 2 3 45 6 7 8 95 10111
Sample

Sumber : Olah Data Minitab
Gambar 5. P Chart Outside Diameter (+)

Berdasarkan dari hasil yang didapat pada
Gambar 5. diatas dapat dilihat bahwa P-
Chart defect terdapat data yang out of
control. Yaitu pada data ke-9 yang berada
dibawah batas LCL. Hal ini menunjukkan
perlu adanya perbaikan dalam pengendalian
kualitas. Akibat adanya data yang
menyimpang, maka yang diperlukan untuk

menetapkan batas kendali baru atas data
yang diperiksa dengan menghilangkan data
yang berada di luar batas kendali
sebelumnya dan  menghitung  ulang
sebagaimana mestinya. Sehingga setelah

peta kendali p direvisi, nilai CL disesuaikan
menjadi 0,17493%.

P Chart of Defect Outside Diameter (+) Revisi 1
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UCL=0,0020921
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00015 N

..
00014 — | L0L=0,0014066

1 2 3 4 5 6 7 8 9 101
Sample

Sumber : Olah Data Minitab
Gambar 6. P Chart Outside Diameter (+)
Revisi 1

Cause and Effect Diagram (Fishbone
Diagram)

Diagram sebab akibat menunjukkan dari
hasil Gambar 2. diagram pareto yang telah
di buat, diketahui bahwa jenis defect
Outside Diameter (+) merupakan defect
dengan jumlah yang paling banyak diantara
jenis defect yang lainnya. Diagram ini juga
disebut sebagai fishbone diagram (diagram
tulang ikan) yang dapat digunakan untuk
menganalisis kemungkinan dari penyebab
masalah atau kondisi actual yang terjadi
saat proses produksi [20]. Manfaat diagram
sebab-akibat itu sendiri dapat digunakan
pada kondisi yang sesungguhnya untuk
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tujuan perbaikan kualitas produk atau jasa,
lebih efisien dalam penggunaanya sumber
daya, dan dapat mengurangi biaya

Berbagai permasalahan ini
selanjutnya  dilakukan  analisis guna
diperoleh usulan perbaikan. Adapun temuan
permasalahan-permasalahan yang terjadi ini
kemudian dianalisis untuk menemukan
solusi dalam upaya perbaikan. Fishbone
Diagram Outside Diameter (+) sebagai
berikut.

Fishbone Diagram

eberntion Ares i Sy Ny (S —

Sumber : Olah Data Minitab
Gambar 7. Hasil Fishbone Diagram Defect
Outside Diameter (+) Outspec

,nama dkk/Judul.....

Berdasarkan  diagram  Fishbone pada
Gambar 7. dapat diketahui penyebab
terjadinya defect Outside Diameter (+)
terdiri  dari  berbagai aspek seperti
Measurement, Material, Man, Machine,
Methods dan  Environment.  Setelah
diidentifikasi cacat yang terjadi pada proses
produksi Outside Diameter (+) hingga
diketahui penyebab terjadinya cacat. Maka
selanjutnya dilakukan analisis lanjutan
dalam upaya menekan angka terjadinya
cacat dan juga saran perbaikannya sebagai
berikut.

Tabel 6. Analisis akar penyebab masalah dan saran perbaikan Defect Outside Diameter (+)
Outspec

Faktor Temuan

Operator Tidak
memastikan alat
bantu kerja dengan
baik
Material sesuai
standar
Capability Proses
Mesin dalam level
Attention

Man

Material

Machine

Alat ukur caliper
terdapat selisih
pembacaan

Measurement

Volume Spring saat
proses tempering
over
Kebersihan Area
kerja

Methode

Environment

Akar Masalah

Kurangnya kesadaran
operator terhadap dampak
tidak konsistenannya pada

pekerjaan

Tergesa-gesa dalam
melakukan set up

Penggunaan caliper dilakukan
secara intens

Operator melakukan transfer
secara manual

Saran Perbaikan|

Training dan sosialisasi
kepada all operator terkait
konsisten dalam pekerjaan

Konsisten memastikan
kesesuaian material

Me review target waktu set
up dan dilakukan
standarisasi yang optimal

Dibuatkan alat bantu ukur
atau pokayoke untuk
mengurangi penggunaan
caliper

Pembuatan Conveyor dari
mesin coiling ke mesin
tempering
Konsisten melakukan 5R di
area kerja

~ Sumber : Observasi

Simpular|
Berdasarkan analisa hasil dan pembahasan
dari diagram pareto, jenis cacat paling

dominan adalah Outside Diameter (+)
sebanyak 3.197 pcs dengan persentase 44,9
%, sehingga defect tersebut perlu menjadi
fokus utama dalam upaya perbaikan. Pada
step P Chart, terdapat 1 data yang out of
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control dibawah batas Lower Control Limit /
LCL pada data ke 9, yang kemudian perlu
dilakukan perbaikan. Setelah dilakukan
revisi 1 tidak ada data yang out of control.
Temuan-temuan faktor yang menyebabkan
terjadinya defect Outside Diameter (+)
dianalisis menggunakan fishbone diagram
untuk mencari akar masalahnya. Faktor-
faktor  penyebab  terjadinya  defect
diantaranya adalah faktor man, Operator
tidak dapat memastikan alat bantu kerja
dengan baik. Faktor Measurement, Alat ukur
caliper terdapat selisih pembacaan. Faktor
Machine, Capability Proses mesin dalam
level Attention. Faktor Methode, Volume
spring saat proses tempering Over.
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