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ABSTRACT 

 
PT. Mitra Rekatama  Mandiri is a company engaged in the metal casting industry with main products 

products Yst Ep Pro. In the production process of the companystrives to produce a product without defects, the 

company set a limit for that flaw tolerance of 1 %. But in fact showed the level of product defects beyond the 

tolerance of the company amounting to 2.45 %. The purpose of this research is to identify the types of disabilities, 

disability-causing factors and provide proposals for the improvement of product quality Ep Yst Pro to the company. 

Analysis of quality control method using Statistical Process Control in the form of flow charts, check sheets, 

histogram, scatter diagrams, pareto diagram, control charts (p-chart), and fishbone diagram. The analysis is used 

to know the priority of improvement method using Failure Mode And Effect Analysis. 

From the results of  the research there were defects in the form of rantap, kropos, mengsle, lepot and benjol. 

Problems on five types of disabilities because the workers rushed and sloppy with the value of the RPN 288, the 

boiling point of less than 1200 ℃ with the value of the RPN 252, pattern prints worn by the value of the RPN 240, 

prints are not filled with the value of the RPN 224, and raw material mixed krikil with the value of the RPN 200. The 

proposed improvements to the corporate party i.e. intensive surveillance, the addition of a temperature measuring 

device, control method of examination process routinely, pouring the liquid into molds and inspection of raw 

materials. 

 
Keyword: FMEA, Quality, SPC 

 

INTISARI 

 
PT. Mitra Rekatama Mandiri merupakan perusahaan yang bergerak di industri pengecoran logam dengan 

produk utama yaitu produk Ep Yst Pro. Dalam proses produksi perusahaan berupanya menghasilkan produk tanpa 

cacat, untuk itu perusahaan menetapkan batas toleransi cacat sebesar 1 %. Tetapi pada kenyataanya menunjukan 

tingkat cacat produk di luar batas toleransi perusahaan sebesar 2,45 %. Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk 

mengidentifikasi jenis cacat, faktor-faktor penyebab cacat dan memberikan usulan perbaikan kualitas produk Ep Yst 

Pro ke perusahaan. 

Analisis pengendalian kualitas menggunakan metode Statistical Process Control berupa, check sheet, 

histogram, scatter diagram, diagram pareto, control chart (p-chart), dan fishbone diagram. Analisis yang digunakan 

untuk mengetahui prioritas perbaikan menggunakan metode Failure Mode And Effect Analysis. 

Dari hasil penelitian terdapat cacat berupa rantap, kropos, mengsle, lepot dan benjol. Permasalahan pada lima 

jenis cacat tersebut disebabakan karena pekerja terburu-buru dengan nilai RPN 288, titik didih kurang dari 1200 ℃dengan nilai RPN 252, pola cetakan aus dengan nilai RPN 240, cetakan tidak terisi penuh dengan nilai RPN 224, 

dan bahan baku tercampur  krikil dengan nilai RPN 200. Usulan perbaikan ke pihak perusahaan yaitu pengawasan 

secara intensif, penambahan alat pengukur suhu, pengontrolan secara rutin, pemeriksaanproses penuangan cairan ke 

cetakan dan pemeriksaan bahan baku. 

 
Kata kunci: FMEA, Kualitas , SPC. 

 

PENDAHULUAN (INTRODUCTION) 
Penelitian dilaksanakan di PT. Mitra Rekatama Mandiri  karena terdapat permasalahan pada produk 

Ep Yst Pro yang mengalami cacat paling banyak dibandingkan produk lain dengan presentase diluar batas 

toleransi perusahaan sebesar 1%, dari jumlah produksi sebesar 13459 produk dan total produk cacat 

sebesar 330 produk dari Bulan Januari sampai Desember 2015 terdapat presentase rata-rata cacat sebesar 

2.45%, sehingga perlu dilakukan penelitian untuk mengidentifikasi penyebab cacat pada produk Ep Yst 
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pro dan menemukan usulan perbaikan kualitas produk. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah 

Statistical Process Control  dengan menggunakan 6 alat bantu statistik antara lain yaitu: check Sheet, 

histogram, diagram pareto, scatter diagram, control chart (p-chart), dan fishbone diagram. Metode 

Failure Mode and Effect Analysis digunakan untuk mengidentifikasi hasil dari metode Statistical Process 

Control  sehingga diperoleh suatu usulan perbaikan kualitas produk Ep Yst pro. Berdasarkan latar 

belakang di atas maka dapat dirumuskan permasalahan disini adalah jenis cacat apa saja yang sering 

terjadi dan faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya cacat pada produk Ep Yst Pro dan 

bagaimana usulan perbaikan yang akan dilakukan untuk mengurangi cacat dan meningkatkan kualitas 

produk Ep Yst Pro?. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah mengidentifikasi jenis cacat dan faktor-

faktor penyebab cacat pada produk Ep Yst Pro dan mengurangi jumlah cacat pada produk Ep Yst Pro 

melalui usulan perbaikan kualitas menggunakan metode Statistical Process Control dan Failure Mode 

and Effect Analysis. 

 

BAHAN DAN METODE (MATERIALS AND METHODS) 
Adapun tahapan-tahapan penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Studi Pendahuluan 

Studi pendahuluan dimaksudkan untuk melihat kondisi perusahaan yang bersangkutan untuk 

mendapatkan izin penelitian dan mengetahui permasalahan yang ada pada objek yang akan diteliti. 

2. Studi Literatur 

Studi Literatur yang digunakan dalam penelitian ini yaitu analisis untuk peningkatan kualitas 

(Gaspersz, 2001), pengantar pengendalian kualitas statistik (Montgomery, 1996), Analisis Kualitas 

Produksi Pupuk ZA III dengan metode Statistical Process Control (SPC) di PT. Petrokimia Gresik 

(Ubaidillah dan Riandadari, 2015), dan Usulan Peningkatan Kualitas Produk E- House Menggunakan 

Metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) di PT. X (Wagner dkk., 2015). 

3. Pengolahan Data 

Setelah proses pengumpulan data selesai maka akan dilakukan proses pengolahan data. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN (RESULT AND DISCUSSIONS) 
Statistical Process Control 

1. Check Sheet 

Check sheet yang terdapat di PT Mitra Rekatama Mandiri sudah cukup jelas, namun masih terdapat 

bagian yang masih kurang yang seharusnya dicantumkan seperti adanya tindakan perbaikan yang harus 

dilakukan apabila terjadi cacat dan pengelompokan check sheet untuk masing-masing produk sehingga 

akan lebih mudah dalam evaluasi mengenai produk yang sering terjadi cacat. Check sheet yang ada pada 

PT. Mitra Rekatama Mandiri dapat dilihat pada Gambar 1. 

 

 
Gambar 1. Check Sheet 

 

2. Histogram 

Histogram berguna untuk menggambarkan jumlah cacat yang terjadi selama satu tahun dan 

memberikan informasi jumlah produk cacat yang paling banyak terjadi pada bulan ke berapa pada produk 

Ep Yst Pro. Pada Gambar 2 ditampilkan histogram yang dibuat berdasarkan data jumlah produksi dan 

jumlah produk cacat pada PT. Mitra Rekatama Mandiri. 
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Gambar 2. Histogram 

 

Dari Gambar 2, dapat dilihat bahwa jumlah cacat yang paling banyak terjadi di bulan Juli sebanyak 48 

produk dan jumlah produk cacat paling sedikit terjadi dibulan Agustus sebanyak 7 produk. 

 

3. Scatter diagram 
Pada Gambar 3 disajikan scatter diagram mengenai jumlah produk cacat pada PT. Mitra Rekatama 

Mandiri. Dari Gambar 3 dapat dilihat bahwa scatter diagram-nya bernilai positif semakin banyak jumlah 

produk yang diproduksi semakin banyak pula jumlah produk cacat yang terjadi. 
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Gambar 3. Scatter Diagram 

 

3. Diagram Pareto 
Diagram pareto digunakan untuk mengetahui jenis cacat paling dominan pada produk Ep Yst Pro. 

Pada Tabel 1 disajikan data-data  masing-masing jenis cacat dan persentase jenis cacat. Kemudian diolah 

menggunakan software Minitab 16, sehingga dapat dibuat diagram Pareto-nya, sebagaimana ditampilkan 

pada Gambar 4. Dari Gambar 4 dapat diketahui jenis cacat mana yang paling dominan sehingga dapat 

dilakukan adanya perbaikan. 
Tabel 1. Data Persentase Cacat Produk Ep Yst Pro 

No 

 

Jenis 

Cacat 

Jumlah 

Produk 

Jumlah 

Produk 

Kumulatif 

Persen 

(%) 

Persentase 

Kumulatif (%) 

1 Lepot 15 15 4.55% 4.55% 

2 Rantap 176 191 53.34% 57.89% 

3 Kropos 105 296 31.81% 89.7% 

4 Mengsle 31 327 9.40% 99.1% 

5 Benjol 3 330 0.90% 100% 

Total  330  100%  
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Jumlah Cacat Ep Yst Pro 176 105 31 15 3

Percent 53,3 31,8 9,4 4,5 0,9

Cum % 53,3 85,2 94,5 99,1 100,0

Jenis Cacat Ep Yst Pro OtherLepotMengsleKroposRantap
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Gambar 4. Diagram Pareto

Dari Tabel 1 dan Gambar 4, dapat dilihat bahwa jenis cacat terbesar terjadi pada jenis cacat rantap 

sebesar 176 produk dengan presentase 55,3% dan paling sedikit terjadi pada jenis cacat benjol sebesar 3 

produk dengan presentase 0,9%. 

 

4. Control Chart (P-Chart) 
Fungsi dari pembuatan peta kendali P yaitu untuk mengetahui apakah pengendalian kualitas pada 

PT. Mitra Rekatama Mandiri sudah terkendali atau belum terutama pada produk Ep Yst Pro. Berikut ini 

langkah-langkah dalam membuat peta kendali P: 

1) Menghitung presentase cacat 𝑝 = 𝑛𝑝𝑛 = 321180 = 2,71% 

2) Menghitung garis pusat/Center Line (CL) ∑𝑛𝑝 = 330 ∑𝑛   = 13459 

CL= 𝑝̅ = ∑𝑛𝑝∑𝑛 = 33013459 = 0.02452 

3) Menghitung batas kendali atas/Upper Control Limit (UCL) 

UCL  = P + 3 
√P(1−𝑝)𝑛 = 0.02452 + 3 √0.02452(1−0.02452)1121.58  

  = 0.03954 

4) Menghitung batas kendali bawah/Lower Control Limit (LCL) 

UCL = P− 3 
√𝑃 (1−𝑝)𝑛 = 0.02452−3 √0.02452(1−0.02452)1121.58 = 0.095

Dari hasil peta kendali p yang diperoleh, dapat dilihat proses produksi Ep Yst Pro berada dalam 

batas kendali dan kemampuan proses perusahaan dalam batas kendali. Namun proporsi cacat masih 

berada diluar toleransi  yang diberikan oleh perusahaan sebesar 1%. Maka perlu dilakukan analisis untuk 

mengetahui faktor-faktor penyebab produk cacat Ep Yst Pro menggunakan fishbone diagram. 

 

5. Fishbone Diagram 
Fishbone diagram digunakan untuk menganalisis faktor-faktor penyebab cacat pada produk Ep Yst 

Pro. Pada fishbone diagram dikelompokkan ke dalam 5 unsur yaitu, pekerja (personnel), bahan baku 

(material), mesin (machine), metode (method) dan lingkungan (environment). Dari 5 jenis cacat tersebut, 

dibagi menjadi 5 fishbone diagram, yaitu untuk penyebab cacat rantap, kropos, mengsle, lepot dan benjol 

pada produk Ep Yst Pro. Dari hasil analisis menggunakan fishbone diagram, penyebab faktor cacat yang 

paling dominan yaitu faktor pekerja (personnel), metode (method), lingkungan (environment), bahan baku 

(material), dan mesin (machine). 
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Gambar 5. Fishbone Diagram Cacat Rantap 
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Gambar 6. Fishbone Diagram Cacat Kropos 
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Gambar 7. Fishbone Diagram Cacat Mengsle 

 

 

Benjol

Methods

Material

Machines

Personnel

Kurang cermat dan teliti

dicek dan dibersihkan
Tungku peleburan jarang

krikil
Bahan baku tercampur dengan

bahan baku
Kurangy a inspeksi pada material

Fishbone Diagram

 
Gambar 8. Fishbone Diagram Cacat Lepot 
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Gambar 9. Fishbone Diagram Cacat Benjol
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Failure Mode and Effect Analysis 

Failure Mode and Effect Analysis merupakan alat yang digunakan untuk mendefinisikan, 

mengidentifikasi sebab dan akibat dari pemasalahan dan melakukan pengukuran sesuai dengan standar 

yang ditetapkan oleh perusahaan. Pada Tabel Failure Mode and Effect Analysis untuk memberikan 

pembobotan pada nilai severity, occurance, dan detection. Kemudian menghitung nilai RPN, nilai RPN 

yang paling tinggi menjadi prioritas utama dalam perbaikan produk. Hasil dari metode Failure Mode and 

Effect Analysis dapat dilihat pada Tabel 2. Setelah membuat Tabel 2 tersebut, langkah selanjutnya 

menentukan prioritas nilai RPN pada jenis cacat produk Ep Yst Pro dari yang terbesar sampai terkecil 

sebagaimana dapat dilihat pada Tabel 3. Hasil dari ranking nilai RPN tersebut akan digunakan untuk 

usulan perbaikan. Rencana perbaikan yang diusulkan dapat dilihat pada Tabel 4. 

 
Tabel 3. Penyebab Potensial dan Prioritas Perbaikan 

Jenis kegagalan Penyebab kegagalan  RPN Ranking  

Rantap  Pekerja terburu-buru dan ceroboh 288 1 

Kropos  Titik didih kurang dari 1200’C 252 2 

Mengsle  Pola cetakan aus 240 3 

Lepot  Penuangan  tidak penuh 224 4 

Benjol  Bahan baku tercampur dengan krikil 200 5 
 

Tabel 4. Action Plan Untuk Lima Jenis Cacat 

Jenis 

kegagalan 
Penyebab kegagalan Action plan 

Rantap  Pekerja terburu-buru dan ceroboh Adanya pengawasan secara intensif dan teguran ketika 

karyawan dalam bekerja tidak sesuai dengan SOP 

Kropos  Titik didih kurang dari 1200’C Adanya penambahan alat pengukur suhu pada proses 

peleburan  

Mengsle  Pola cetakan aus Melakukan pengontrolan rutin dan cepat tanggap ketika 

pola cetakan mengalami  aus 

Lepot  Penuangan  tidak penuh Adanya pemeriksaan pada saat proses penuangan cairan 

ke cetakan sehingga cetakan 109ias selalu terpantau. 

Benjol  Bahan baku tercampur dengan krikil Adanya pengecekan dan pemeriksaan sebelum bahan 

baku masuk ke proses pelebururan 
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Tabel 5. Failure Mode and Effect Analysis Produk Ep Yst Pro 
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KESIMPULAN (CONCLUSION) 
Dari hasil penelitian mengenai usulan perbaikan kualitas produk Ep Yst Pro di PT Mitra Rekatama 

Mandiri di Jalan Kop Baja No. 2 Ceper, Klaten, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut. 

1. Jenis cacat dan penyebab terjadinya cacat pada poduk Ep Yst Pro adalah sebagai berikut: 

a. Cacat rantap penyebab potensial kegagalan karena pekerja terlalu terburu-buru dalam 

melakukan proses pembuatan cetakan dan penuangan cairan ke cetakan dengan nilai RPN 

sebesar 288. 

b. Cacat kropos penyebab potensial kegagalan karena titik didih saat proses peleburan bahan baku 

kurang dari 1200 ℃  sehingga bahan baku tidak matang secara sempurna dengan nilai RPN 

252. 

c. Cacat mengsle penyebab potensial kegagalan karena pola cetakan aus sehingga produk 

menggeser dan ukuran produk tidak sesuai dengan ketentuan dari perusahaan dengan nilai RPN 

240. 

d. Cacat lepot penyebab potensial kegagalan karena pada saat proses penuangan cairan ke 

cetakan, cetakan tidak terisi secara penuh dengan nilai RPN 224. 

e. Cacat benjol penyebab potensial kegagalan karena bahan baku tercampur dengan krikil dengan 

nilai RPN 200. 

2. Usulan tindakan perbaikan kualitas yang dilakukan untuk mengurangi cacat pada produk Ep Yst 

Pro berdasarkan nilai RPN tertinggi adalah sebagai berikut: 

a. Cacat rantap  denganusulan tindakan perbaikan yaitu  adanya pengawasan secara intensif pada 

saat proses pembuatan cetakan , penuangan dan teguran ketika karyawan dalam bekerja tidak 

sesuai dengan SOP dari perusahaann 

b. Cacat kropos usulan tindakan perbaikan yaitu adanya penambahan alat pengukur suhu sehingga 

saat proses peleburan bahan baku, pekerja akan lebih mudah mengetahui apakah bahan baku 

sudah berada di titik didih 1200 ℃ atau belum. 

c. Cacat mengsle usulan tindakan perbaikan yaitu bagian pengawasan pekerja melakukan 

pengontrolan secara rutin, cepat tanggap ketika pola cetakan mengalami  aus dan dari pihak 

pekerja sendiri secara cepat melaporkan ke bagian pengawasan ketika pola cetakan sudah aus 

sehingga bisa dilakukan penggantian pola cetakan. 

d. Cacat lepot  usulan tindakan perbaikan yaitu adanya pemeriksaan pada saat proses penuangan 

cairan ke cetakan sehingga cetakan bisa selalu terpantau. 

e. Cacat benjol  usulan tindakan perbaikan yaitu adanya pengecekan dan pemeriksaan sebelum 

bahan baku masuk ke proses peleburan. 
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