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ABSTRACT

PT. Mitra Rekatama Mandiri is engaged in manufacturing reslut in equipment component of tractor and
menhol. The work is done manually allowing the productdue to demage from mold which is not according to
standard due to frequent wear and reduced concentration of workers at work so there needs to be improvement. The
study analyzed the number of defective product, make improvements by collecting data on the check sheet created
histogram , scatter diagram, control chart, pareto diagram and fishbone diagram. And analyzed with Seven Tools,
continued to perform Quality Control Circle. Based on research which has been done obtained results, Quality
Control Circle concept conduct meetings for eight times with activity schedule week 1 find problem and result theme
from meeting defect type rantap constitute the most defect type, then searching for causes problems and selected
problem is decrease defect type rantap, and next determine cause the most dominant, then week 2 find
countermeasures, next week 3 did countermeasures, and week 4 did evaluation after Quality Control Circle total
rantap defect become 105 unit from 121 unit. Total all defects before Quality Control Circle 288 unit after did
improvement use Quality Control Circle total defect become 190 unit or total defect product has decrease 34,03 %.
The defect the most effect is defect type rantap with total defect 121 unit before Quality Control Circle and after
Quality Control Circle become 105 unit, second type defect is mengsle with total defect 60 unit before Quality
Control Circle become 34 unit after Quality Control Circle, third is lepot with total defect 54 unit before Quality
Control Circle, become 17 unit after Quality Control Circle, then kropos in position fourth with total defect 42 unit
become 33 unit after Quality Control Circle, benjol in position fifth with total defect 4 unit become 1 unit after
improvement, and gelombang in position the last with total defect 3 unit become 0 unit after improvement.

Key word: QCC, Quaity control, Seven Tools

INTISARI

PT. Mitra Rekatama Mandiri bergerak di bidang industri manufaktur dengan hasil berupa perlengkapan
komponen traktor dan menhol. Pekerjaan yang dikerjakan secara manual memungkinkan terjadinya kerusakan
produk akibat dari cetakan yang sudah tidak sesuai standar akibat sering dipakai dan menurunnya konsentrasi
pekerja saat bekerja sehingga perlu ada perbaikan. Penelitian ini menganilisa jumlah produk rusak, melakukan
perbaikan dengan mengumpulkan data check sheet dibuat histogram, scatter diagram, control chart, pareto
diagaram, dan fishbone diagram. Dan dianalisis dengan Seven Tools dilanjutkan dengan melakukaan Gugus kendali
Mutu. Kerusakan yang paling berpengaruh adalah jenis rusak rantap dengan jumlah rusak 121 unit sebelum gugus
kendali mutu dan setelah gugus kendali mutu menjadi 105 unit, jenis rusak yang kedua adalah mengsle dengan
jumalah rusak sebesar 60 unit sebelum gugus kendali mutu menjadi 34 unit setelah gugus kendali mutu, ketiga
adalah lepot dengan jumlah rusak 54 unit sebelum gugus kendali mutu, menjadi 17 unit setelah gugus kendali mutu,
kemudian kropos berada diposisi keempat dengan jumlah rusak sebesar 42 unit menjadi 33 unit setelah gugus
kendali mutu, benjol berada di tingkat kelima dengan total rusak sebesar 4 unit menjadi 1 unit setelah perbaikan, dan
gelombang berada di paling terakhir dengan total rusak 3 unit menjadi O unit setelah adanya perbaikan.

Kata kunci: Gugus Kendali Mutu, Pengendalian Kualitas, Seven Tools

PENDAHULUAN (INTRODUCTION)

Pesatnya perkembangan zaman memaksa suatu perusahaan baik di bidang jasa maupun manufaktur
memasuki era globalisasi yang menuntut perusahaan untuk meningkatkan kualitas jasa atau produknya
demi menjaga persaingan dengan perusahaan lain. Salah satu pembangunan industri yang dikelola oleh
swasta adalah PT. Mitra Rekatama Mandiri yang bertempat di Ceper Klaten, dan merupakan perusahaan
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yang bergerak di bidang industri manufaktur dengan hasil berupa perlengkapan komponen traktor dan
menhol. Perusahaan ini telah metetapkan standar karakteristik kualitas produk untuk memenuhi kualitas
yang diharapkan oleh pelanggan, namun masih banyak produk yang rusak atau tidak sesuai dengan
spesifikasi yang telah ditetapkan sehingga perlu dilakukan cara-cara pencegahan dan penanggulangannya
untuk mengurangi jumlah produk rusak.

Darmanto (2009) melakukan pengendalian kualitas menggunakan peta kendali p untuk mengalisis
produk cacat guna menurunkan produk yang cacat. Coreira, F.Goncalves (2009) membahas bagaimana
pengendalian kualitas dengan metode six sigma.

Pengurangan produk rusak salah satunya bisa dilakukan dengan pengendalian kualitas produk yang
merupakan peranan penting dalam hal peningkatan produktivitas karena jaminan kualitas merupakan
faktor dasar yang akan meningkatkan kepuasan konsumen. Analisis Gugus Kendali Mutu dan Seven
Tools dalam menyelesaikan masalah pengendalian mutu produk akan mengarahkan pada perbaikan
berkelanjutan, sehingga dengan adanya perbaikan akan didapat kepuasan baik dari segi konsumen
maupun dari segi perusahaan. Metode Gugus Kendali Mutu merupakan metode yang digunakan untuk
peningkatan kualitas berkelanjutan dimana pendekatan yang digunakan dalam penelitian ini meliputi
salah satu pengendalian kualitas dapat dilakukan dengan menggunakan Seven Tools yaitu check sheet,
histogram, scater diagram, control chart, pareto diagram, dan fishbone diagram. Melalui analisis
pengendalian kualitas ini diharapkan dapat mengurangi jumlah rusak di PT. Mitra Rekatama Mandiri.

BAHAN DAN METODE (MATERIALS AND METHODS)
Metode Seven Tools terdapat 7 alat statistik yang digunakan untuk mendeteksi dan memecahkan

masalah pengendalian kualitas (Yamit, 2005).

. Check Sheet
Check Sheet merupakan alat pengumpulan dan analisa data yang disajikan dalam bentuk tabel yang
berisi nama dan jumlah barang yang diproroduksi dan jenis ketidak sesuaian beserta jumlah yang
dihasilkan

. Histogram
Histogram digunakan untuk memberikan kemudahan dalam membaca atau menjelaskan data
dengan cepat, berbentuk grafik balok yang memperlihatkan distribusi nilai yang diperoleh dalam
bentuk angka.

. Scatter Diagram
Scatter diagram atau diagram sebar merupakan alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji
hubungan antara dua variabel dan menentukan jenis hubungan dari dua variabel tersebut, apakah
positif, negatif atau tidak ada hubungan.

) Peta Kendali (Control Chart)
Peta kendali atau control chart adalah teknik yang dikenal sebagai suatu metode grafik yang
digunakan untuk mengevaluasi apakah suatu proses berada dalam pengendalian kualitas secara
statistik atau tidak sehingga dapat memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas.

. Peta kendali p
Langkah-langkah membuat peta kendali p adalah sebagai berikut.
a. Menghitung Uji kecukupan data :

N’= k/s \ N(Exi®)—(Fxi)? >

S (1)
Keterangan:
N’ :Jumlah pengamatan yang dibutuhkan
N :Jumlah pengamatan
k :Tingkat kepercayaan
s : Tingkat ketelitian
b. Menghitung p untuk setiap sub grup yaitu (Yamit, 2001 ):
_npi

i=— 2)

Keterangan:

pi = produksi untuk setiap sub grup
npi = jumlah defect dalam sub grup
ni =jumlah yang diperiksa dalam sub grup
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c. Menghitung garis pusat (central line)

CL:p:% ....... 3)

Keterangan : Y np = jumlah total defect
> n =jumlah total yang diperiksa

d. Menghitung batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL)

Rumus:

UCL= p+3 /@ ....... (4)
_ . _ o [p(A-p)

LCL=p-3 = (%)

Keterangan:

UCL = batas kendali atas

LCL = batas kendali bawah

n = jumlah produksi

Diagram Pareto

Diagram pareto adalah grafik yang menguraikan klasifikasi data secara menurun mulai dari kiri ke
kanan. Diagram pareto digunakan untuk mengidentifikasi masalah dari yang besar sampai yang
paling kecil.

Fishbone diagram

Diagram ini disebut juga diagram sebab akibat yang bertujuan untuk memperlihatkan faktor-faktor
utama yang berpengaruh pada kualitas

Gugus Kendali Mutu atau Quality Control Circle adalah kelompok kecil dari lingkup kerja yang

sama, yang dengan suka rela melakukan kegiatan kontrol dan memperbaiki secara berkesinambungan
dengan menggunakan teknik-teknik pengendalian mutu (Crocker, 2001). Menentukan kemampuan proses
dan analisis Gugus Kedai Mutu Melalui 8 langkah pemecahan masalah:

S0 0 a0 o

Menentukan prioritas masalah

Mencari sebab-sebab yang mengakibatkan masalah
Mencari sebab-sebab yang paling berpengaruh
Menyusun langkah-langkah perbaikan

Melakukan langkah-langkah perbaikan
Memerikasa hasil perbaikan

Mencegah terulangnya masalah

Menharapakan masalah selanjutnya

HASIL DAN PEMBAHASAN (RESULT AND DISCUSSIONS)

Data macam-macam rusak besi cor beserta jumlah kerusakannya dapat dilihat pada Gambar 1.

Berdasarkan Histogram yang ditunjukkan pada Gambar 1, dapat dilihat bahwa jumlah rusak terbesar
selama pengukuran terbanyak adalah rantap dengan jumlah rusak sebesar 121 unit setelah dilakukan
perbaikan (Gugus Kendali Mutu, GKM) mengalami penurunan sebesar 16 unit menjadi 105 unit,
kemudian mengsle dari 60 unit menjadi 34 unit, dan pada urutan ketiga adalah lepot dengan jumlah rusak
sebanyak 54 unit menjadi 17 unit.

140
120
100
80
60
40
20

o

® jumlah rusak sebelum GKM m jumlah rusak sesudah GKM

Gambar 1. Histogram Rusak Besi Cor Sebelum dan Sesudah GKM

Sumber: Pengolahan data

62



Jurnal REKAVASI, Vol. 4, No. 2, Desember 2016, 60-66 ISSN: 2338-7750

Pengurutan besarnya rusak besi cor dari yang terbesar dapat dilihat pada diagram Pareto di Gambar
2 dan Gambar 3. Berdasarkan Gambar 2 tersebut, dapat diketahui jenis produk yang rusak paling sering
terjadi pada besi cor adalah rusak rantap, nilai jumlah persentase rusak sebesar 42,60% dengan nilai
persentase komulatif rusak 42,60%. Jumlah rusak terbesar kedua adalah mengsle dengan persentase
21,12% dan nilai persentase komulatif rusak sebesar 63,72% dan urutan rusak ketiga adalah lepot
dengan nilai persentase rusak sebesar 19,01% untuk persentase komulatif rusak sebesar 82,74%. Kropos
berada di urutan keempat dengan persentase 14,78% presentase komulatif sebesar 97,53%. Persentase
01,40% adalah rusak benjol dengan persentase komulatif sebesar 98,94% selanjutnya 01,05% rusak
gelombang dengan persentese komulatif 100% kemudian ngangkat dengan persentase 0% dan persentase
komulatif sebesar 0%. Persentase 0% untuk rusak delpis dengan persentase komulatif sebesar 0%. Urutan
kesembilan rusak karena bentrok dengan persentase rusak 0% dan persentase komulatif sebesar 0%.
Urutan terakhir adalah adalah jebol sebesar 0% dengan persentase komulatif 10%. Jadi perbaikan yang
harus dilakukan terlebih dahulu yaitu rusak rantap hal ini dikarenakan rusak tersebut merupakan jumlah
rusak yang terbesar dibandingkan rusak yang lain. Kemudian mengsle dan yang ketiga adalah kropos.

10000
9000 90.00
£0.00 / £0.00
70.00 / 70.00
€0.00 / €0.00
50.00 / 50.00

40.00 40.00

10000

30.00 20.00

2000 20.00

1000 10.00

0.00 I — 0.00

Rantap | Mengsle | Lepot Kropos | Benjoi |O2'°MB20| pongkar | Delpis | Bentrok | Jsbol
g

[ o resentase 5 2261 2113 13.01 14.73 141 108 ? o 0 o

|—.—Present§e Komulstif3| 4261 6373 8275 97.54 9894 100 100 100 100 100

Gambar 2. Diagram Pareto Besi Cor Sebelum GKM
Sumber : Pengolahan data

100.00 L L L L B— 1000

90.00 30.00
80.00 20.00
70.00 / 70.00
60.00 / 60.00

50.00 50.00

40.00 40.00

30.00 30.00

20.00 20.00

10.00 10.00

0.00 j 0.00

Rentsp | Mengsle | Kropos Lepot Benjol | Ngangkat Delpis | Bentrok | Jebol
|— prasentass % 55.25 17.89 17.37 8.35 0.53 0 0 0 0 0
| presentasz komulatifss| 5z.2s 73.16 90.53 99.47 100 100 100 100 100 100

Gambar 3. Diagram pareto besi cor setelah GKM

Sumber: Pengolahan data
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Setelah dilakukan perbaikan jumlah produk rusak menurun kemudian persentase produk baik meningkat
12,66% dari 42,60% sebelum perbaikan menjadi 55,26% setelah perbaikan.

Setelah diketahui bahwa jenis rusak besi cor yang terbesar adalah rantap, maka selanjutnya

dilakukan analisis penyebab kerusakan tersebut menggunakan fishbone diagram sebagaimana
ditunjukkan pada Gambar 4.

Ingin cepat
: P Cetakan tidak

Lelah tangan pas

Lelah \

Lelah otot kaki

Kurang pasir

Kurangnya gram Pengawasan

kurang Sirkulasi udara

kurang

D .
Penuangan Suhu

Teknik
menuangkan
cairan cor

Gambar 4. Fishbone diagram jenis rusak rantap

Sumber: Pengolahan data
Berikut ini adalah penjelasan dari fishbone diagram sebagaimana Gambar 4 tersebut:

Pekerja mengalami kelelahan yang disebabkan oleh kelelahan otot dan kaki yang diakibatkan oleh
posisi kerja yang kurang baik.

Setingan cetakan berpengaruh terhadap hasil produk, rusak rantap disebabkan posisi cetakan yang
cacat.

Kurangnya gram atau pemisah karat saat pemasakan bahan baku membuat hasil produk kurang
baik.

Teknik penuangan cairan bahan baku kecetakan terburu-buru.

Pengawasan dilapangan kurang.

Sirkulasi udara yang kurang menyebabkan suhu ruangan menjadi panas dan mengganggu kinerja
karyawan.

Setelah dilakukan analisis apa saja faktor yang menyebabkan rusak kategori Rantap berdasarkan

fishbone diagram, selanjutnya dilakukan langkah-langkah perbaikan yang disebut dengan QCC (Quality
Control Circle) atau Gugus Kendali Mutu sebagaimana ditunjukkan pada Tabel 1.

Tabel 1. Rencana Penanggulangan Rusak Rantap

No Penyebab Akibat Rencana Penanggulangan

1. Faktor Cetakan: Permukaan produk e Disediakan ukuran untuk
Cetakan tidak Pas. yang dibuat tidak kapasitas pasir dalam
Kurang Pasir rata pembuatan cetakan

2. Faktor Manusia: e Saat pembuatan e Memberikan pendekatan
Terburu-buru cetakan kurang Personal
e Ingin cepat selesai rapi e Dibuatkan tempat kerja yang
Lelah e Pekerja merasa sesuai dengan ketentuan K3
e Lelah di Tangan tidak nyaman
e Lelah di Otot kaki saat bekerja

3. Faktor Metode: e Dapat merusak o Mengambil bahan cairan cor
Teknik menuangkan cor. cetakan tidak banyak-banyak.
Pengawasan Kurang e Pekerja bekerja e Para mandor atau Kepala
Pemasakan semaunya bagian lebih aktif dalam
- Kurangnya Gram sendiri mengawasi pekerja saat

bekerja
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No Penyebab Akibat Rencana Penanggulangan
4. Faktor Lingkungan Konsentrasi pekerja e Perlu adanya penambahan
Suhu berkurang karena sirkulasi udara atau Fentilasi
e Sirkulasi udara masih suhu udara yang setiap jarak 2m antara satu
kurang panas fentilasi ke fentilasi yang lain.

Sumber: Pengolahan data

Berdasarkan Tabel 1 tersebut dapat dilihat ada empat faktor utama penyebab terjadinya rusak
kategori rantap antara lain sebagai berikut:

1.  Faktor cetakaan disebabkan karena cetakan tidak pas karena sudah terlalu sering dipakai jadi
ukuran cetakan tidak seperti kondisi awal, selain tiu kompesisi pasir pada cetakan tidak sesuai
kapasitas cetakan yang ada.

2.  Faktor manusia disebabkan karena para pekerja terburu-buru ketika melakukan pekerjaanya karena
upah yang didapat sesuai banyaknya produk yang dihasilkan para pekerja, sehingga menyebabkan
kelelahan kerja pada pekerja berupa lelah di tangan dan di kaki karena sikap kerja yang kurang
baik.

3.  Faktor metode disebabkan karena teknik menuangkan atau mengambil cairan cor besi terlalu
banyak hal ini menyebabkan aliran cairan yang masuk ke cetakan terlalu deras sehingga dapat
merusak cetakan dan pengawasan saat melakukan pengambilan atau penuangan cairan cor besi
kurang pengawasan dari mandor, kemudian saat pemasakan cairan cor besi kurang zat pemisah
karat berupa Gram.

4.  Faktor lingkungan disebabkan karena suhu udara yang terlalu panas karena kurangnya srikulasi
udara atau fentilisasi. Dari Tabel 1 menunjukan cara penanggulangan rusak ketegori rantap.

Melihat perbandingan diagram pareto diatas, kelompok PEBE sepakat untuk menanggulangi
masalah yang tersisa yaitu antara lain:

1.  Mengsle
2. Kropos
3.  Lepot

KESIMPULAN (CONCLUSION)

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan pada PT. Mitra Rekatama Mandiri maka kesimpulan
yang diperoleh dari analisis dan pengolahan data adalah sebagai berikut:

1. Penerapan Gugus Kendali Mutu di PT. Mitra Rekatama Mandiri selama ini dilakukan pertemuan
selama 8 kali dengan jadwal kegiatan minggu ke-1 menemukan masalah dan tema hasil dari
pertemuan jenis rusak rantap merupakan jenis rusak paling banyak, kemudian mencari sebab
persoalan dan persoalan yang dipilih adalah menurunkan jenis rusak rantap, selanjutnya
menentukan penyebab yang paling dominan, kemudian minggu ke-2 menentukan penanggulangan
selanjutnya minggu ke-3 melaksanakan penanggulangan, dan minggu ke-4 melakukan evaluasi
setelah Gugus Kendali Mutu jumlah rusak rantap menjadi 105 unit dari 121 unit, dan rencana
berikutnya kelompok PEBE sepakat untuk menanggulangi masalah yang tersisa yaitu rusak
mengsle, kropos, dan lepot.

2. Total jumlah rusak keseluruhan sebelum GKM 288 unit setelah dilakukan perbaikan melalui Gugus
Kendali Mutu jumlah total rusak menjadi 190 unit atau jumlah produk rusak mengalami penurunan
34,03%. Kerusakan yang paling berpengaruh adalah jenis rusak rantap dengan jumlah rusak 121
unit sebelum gugus kendali mutu dan setelah gugus kendali mutu menjadi 105 unit, jenis rusak
yang kedua adalah mengsle dengan jumalah rusak sebesar 60 unit sebelum gugus kendali mutu
menjadi 34 unit setelah gugus kendali mutu, ketiga adalah lepot dengan jumlah rusak 54 unit
sebelum gugus kendali mutu, menjadi 17 unit setelah gugus kendali mutu, kemudian kropos berada
diposisi keempat dengan jumlah rusak sebesar 42 unit menjadi 33 unit setelah gugus kendali mutu,
benjol berada di tingkat kelima dengan total rusak sebesar 4 unit menjadi 1 unit setelah perbaikan,
dan gelombang berada di paling terakhir dengan total rusak 3 unit menjadi O unit setelah adanya
perbaikan rencana-rencana tindakan untuk menyelesaikan permasalahan kerusakan produk dengan
menggunakan analisis Gugus Kendali Mutu dengan Seven Tools.
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