(OPublishing

Physical Sciences, Life Science and Engineering Volume: 3, Number 2, 2026, Page: 1-23

Pengendalian Kualitas Produk Oven Tangkring
Menggunakan Metode Seven Quality Tools dan Kaizen

Ryan Ardiansyah, Atikha Sidhi Cahyana*
Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Sidoarjo, Indonesia

Abstrak: UKM ANDA, sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang peralatan dapur, khususnya oven,
mengalami masalah yaitu tingkat cacat produk yang tinggi, mencapai 3-5% per bulan. Tujuan penelitian ini adalah untuk
mengidentifikasi jenis-jenis cacat produk, menemukan penyebab cacat produk, dan memberikan saran perbaikan untuk
mengurangi cacat produk. Dengan menggunakan tujuh alat mutu dan metode kaizen, penelitian ini menunjukkan jenis-
jenis cacat yang terjadi, yaitu cacat penyok pada 89 produk (40%), cacat dimensi pada 77 produk (34%), dan cacat dudukan
pada 59 produk (26%). Faktor manusia (kelalaian), metode (instruksi kerja yang tidak jelas), mesin (alat potong tumpul),
bahan baku (bahan baku berkualitas buruk), dan lingkungan (area kerja yang berantakan) berkontribusi terhadap cacat
produk. Perbaikan yang diusulkan meliputi pemberian pengarahan, pembuatan panduan kerja yang sesuai untuk proses
produksi, pengecekan bahan baku, perawatan berkala, dan penataan alat kerja.

Kata kunci: Mutu, Cacat, Tujuh Alat, Kaizen, Oven Kompor Gas
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Pendahuluan

Oven kompor gas atau oven tangkring adalah jenis oven yang perlu diletakkan di
atas sumber panas lain, seperti kompor atau bara api untuk melakukan proses
pemanggangan. Oven ini mudah dipindahkan dan tidak dilengkapi dengan pengaturan
suhu. UKM ANDA merupakan salah satu perusahaan di bidang manufaktur yang
mengkhususkan diri dalam pembuatan peralatan dapur, khususnya pembuatan oven
tangkring. Perusahaan tersebut telah berhasil memproduksi ratusan hingga ribuan produk
oven tangkring per bulannya.

Namun, tidak bisa dipungkiri bahwa dalam setiap industri manufaktur, masih
sering ditemukan produk yang mengalami cacat. Pada penelitian ini, didapatkan suatu
permasalahan melalui observasi dan wawancara dengan pelaku usaha, yakni terkait
dengan kualitas produk dimana masih banyak produk yang mengalami kecacatan. Produk
cacat tersebut berupa cacat penyok, cacat dimensi, dan cacat tatakan. Hal itu disebabkan
karena kurangnya perhatian terhadap pengendalian kualitas produk. Produksi pada bulan
Juli sebanyak 1080 produk dengan total kecacatan sebesar 40 produk dan persentase
kecacatan mencapai 4%, sedangkan pada bulan Agustus jumlah produksi sebanyak 1040
produk, dengan total kecacatan sebesar 35 produk dan persentase kecacatan mencapai 3%.
Sedangkan mitra berharap agar tidak terjadi defect sama sekali (zero defect), dikarenakan
saat terjadi defect perusahaan harus melakukan overtime untuk melakukan rework atau
pengerjaan ulang guna mencapai target produksinya. Maka dari itu, perlu dilakukan upaya
pengendalian kualitas untuk meminimalisir jumlah produk yang mengalami kecacatan,
agar tidak diperlukan adanya rework dan perusahaan tidak mengalami kerugian sumber
daya baik dari waktu, material, finansial, maupun tenaga.

Guna mengatasi permasalahan-permasalahan yang terjadi, akan digunakan metode
seven quality tools untuk mengidentifikasi kecacatan produk. Seven quality tools
merupakan serangkaian alat yang sering kali digunakan oleh perusahaan atau organisasi
untuk membantu mengelola proses pengendalian kualitas produk. Metode seven quality
tools juga bisa diterapkan untuk mengidentifikasi ketidakteraturan dalam proses produksi
dan menentukan faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan pada produk.
Seven quality tools pada dasarnya merupakan alat pengendalian mutu yang digunakan
untuk memvisualisasikan atau memetakan data dalam berbagai diagram serta
menganalisis kemungkinan penyebab suatu permasalahan yang terdiri dari tujuh alat
kendali, yaitu tabel pemeriksaan (check sheet), diagram alir (flow chart), histogram,
diagram pareto, peta kendali (control chart), diagram pencar (scatter diagram), dan diagram
sebab-akibat (fishbone diagram). Setelah mengetahui jenis-jenis dan penyebab
permasalahan, maka selanjutnya akan ditentukan usulan tindakan perbaikan dimana untuk
menentukannya digunakan pendekatan konsep Kaizen five - M Checklist. Kaizen five - M
Checklist merupakan sebuah konsep yang menekankan lima elemen utama dalam setiap
proses, yaitu manusia, mesin, metode, material, dan milieu (lingkungan). Dengan
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mengintegrasikan konsep tersebut, perbaikan dapat dicapai melalui evaluasi dan
pemeriksaan berbagai aspek penting dari suatu proses.

Untuk mendukung penelitian ini, digunakan beberapa penelitian terdahulu, antara
lain penelitian dari Abidin, yang membahas tentang pengendalian kualitas produk roti
dengan metode Seven quality tools di UKM Anni Bakery and Cake. Tujuannya adalah
untuk mengurangi kecacatan produk roti tawar kupas original yang dibuat oleh UKM Anni
Bakery and Cake dengan melakukan analisis dengan metode Seven quality tools terhadap
proses produksinya. Penelitian dari Devi, yang membahas tentang upaya peningkatan
kualitas produk engine pulley yst pro menggunakan metode Seven tools dan Kaizen five M
Checklist di PT Mitra Rekatama Mandiri yang bertujuan mengendalikan kualitas untuk
meminimalisir jumlah produk cacat pada engine pulley yst pro. Penelitian Burhanudin,
yang membahas tentang pengurangan cacat produksi pada furnitur Indonesia dengan
menggunakan metode Seven tools dan 5W+1H yang bertujuan untuk mengidentifikasi
kecacatan produk, menentukan akar penyebab terjadinya kecacatan produk, dan
menentukan usulan tindakan perbaikan yang harus dilakukan oleh PT. Romi Violeta.

Seven tools merupakan teknik pengendalian kualitas yang mudah diterapkan di
berbagai jenis usaha, karena metode, tujuan, dan cara kerjanya sangat sederhana dan
mudah dipahami. Selain itu, Seven tools dan pendekatan Kaizen ini telah terbukti
memiliki teknik praktis untuk mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk.
Pada UKM ANDA, belum terdapat penelitian terdahulu yang mengkaji tentang
pengendalian kualitas menggunakan metode seven quality tools dan Kaizen. Oleh sebab
itu, dengan adanya penelitian ini diharapkan dapat memberikan usulan perbaikan guna
meminimalkan tingkat terjadinya kecacatan produk. Berdasarkan rumusan masalah yang
ada, tujuan dari penelitian adalah sebagai berikut: (1) Mengidentifikasi jenis-jenis cacat
terhadap produk; (2) Mencari penyebab terjadinya cacat produk; dan (3) Memberikan
usulan perbaikan guna meminimalisir risiko terjadinya cacat produk oven tangkring.

Metodologi

Penelitian ini dilaksanakan di UKM ANDA yang berlokasi di Jawa Timur. Lama waktu
yang digunakan untuk melaksanakan penelitian yaitu selama 6 bulan. Terhitung sejak
bulan September 2024 sampai dengan bulan Februari 2025. Adapun dua sumber data yang
digunakan pada penelitian ini berupa data primer dan data sekunder:

1. Data primer
Adapun data primer berasal dari hasil observasi langsung di perusahaan, data
primer ini berupa data umum perusahaan yakni terkait sejarah umum perusahaan [7],
alur proses produksi oven tangkring, beserta faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya
cacat tersebut. Data tersebut didapatkan melalui observasi dan wawancara dengan
segala kepentingan yang terlibat.
2. Data Sekunder
Data sekunder dapat berupa data internal dan data eksternal [8]. Data sekunder
didapat dari data yang dikumpulkan berupa data jumlah produksi, data jumlah
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terjadinya kecacatan produk, serta data jenis-jenis kecacatan produk yang diperoleh dari
perusahaan
Langkah-langkah atau prosedur penelitian ini disajikan menggunakan diagram alir (flow

chart) yang ada pada Gambar 1.

1. Studi Literatur

2. Studi Lapangan

v

Perumusan Masalah

!

Pengumpulan Data :

1. Data Primer
2. Data Sekunder

!

Pengolahan Data :
1. Mengolah data menggunakan metode seven quality tools:
Diagram Alir (flow chart)
Check Sheet
Histogram
Diagram Pareto
Scatter Diagram
Control charts

@ mmouow»

Fishbone Diagram
2. Memberikan usulan perbaikan dengan kaizen five - M

!

Analisa dan Pembahasan

'

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Gambar 1. Alur Penelitian

checklist

Berikut ini merupakan langkah-langkah atau prosedur selama penelitian.

a. Penelitian diawali dengan meninjau studi literatur dan melakukan studi lapangan.

b. Penelitian dilanjutkan dengan merumuskan masalah berdasarkan masalah yang terjadi
di lokasi penelitian menggunakan hasil tinjauan dari studi lapangan dan studi literatur.

c. Pengumpulan data dilakukan dengan cara observasi serta wawancara terhadap seluruh
kepentingan yang terlibat baik penanggung jawab produksi, karyawan produksi,
maupun pemilik usaha.

d. Pengolahan data dilakukan menggunakan metode:
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Metode Seven Quality Tools

Salah satu alat statistik untuk mencari akar masalah kualitas adalah metode seven
quality tools. Dalam manajemen kualitas dapat digunakan metode ini untuk
mengidentifikasi akar masalah yang menyebabkan cacat pada produk serta faktor
penyebabnya. Kaoru Ishikawa, seorang pemimpin inovasi manajemen mutu di Jepang,
menemukan dan memperkenalkan metode Seven quality tools atau tujuh alat pengendali
kualitas, pada tahun 1968. Metode ini digunakan untuk memecahkan masalah dalam
bidang produksi, terutama masalah yang berkaitan dengan kualitas (Mutu).

Adapun ketujuh alat pada metode seven quality tools yaitu: check sheet (tabel
pemeriksaan), flow charts (diagram alir), histogram (diagram batang), pareto charts (diagram
pareto), control charts (peta kendali), scatter diagram (diagram pencar), dan fishbone diagram
(diagram sebab-akibat) .

Check Sheet (Tabel Pemeriksaan)

Check sheet merupakan alat pengumpulan data untuk menyederhanakan pencatatan
data.
1. Flow Charts (Diagram Alir)

Diagram alir mengacu pada tahapan proses dari bahan baku sampai produk akhir.
Diagram alir digunakan untuk mengidentifikasi proses produksi mulai dari bahan baku
hingga menjadi produk jadi.

2. Histogram (Diagram Batang)

Histogram merupakan diagram batang seperti alat yang berguna dalam
menampilkan atau memvisualisasikan distribusi frekuensi. Distribusi frekuensi
menunjukkan seberapa sering setiap nilai yang berbeda dalam suatu data set.

3. Pareto Charts (Diagram Pareto)

Pareto digunakan dalam menghitung jenis cacat-cacat yang paling besar. Diagram

Pareto juga digunakan untuk menentukan persentase terjadinya cacat.
4. Control Charts (Peta Kendali)

Peta kendali merupakan alat yang berguna untuk menilai apakah suatu proses
berada dalam batas yang diharapkan, atau apakah kapasitas suatu siklus memenuhi
batas yang diinginkan sesuai standar [11]. Selain itu, peta kendali terdiri dari beberapa
batas tertentu, antara lain UCL (Upper Control Limit ), CL (Central Line), serta LCL (Lower
Control Limit). Adapun rumus dari peta kendali yaitu:

a) Menghitung Persentase Kerusakan
X
P=2 (1)
Keterangan:
P = proporsi kesalahan untuk setiap sampel
X =jumlah produk yang salah dalam setiap sampel
N =jumlah sampel yang diambil dalam setiap sampel
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b) Menghitung Central Line (CL) atau garis pusat. Central Line sendiri dikenal juga sebagai
rata - rata kerusakan produk

CL=P=§—§ )

Keterangan:

2 X =jumlah total kerusakan

>N =jumlah total yang diperiksa

c) Perhitungan Upper Control Limit (UCL) atau batas kendali atas. Untuk menghitung
UCL digunakan rumus:

UCL=p+3 Y0P &)

Keterangan:

p = rata-rata ketidaksesuaian produk

n =jumlah produksi

d) Perhitungan Lower Control Limit (LCL) atau batas kendali bawah. Dalam menghitung
ini digunakan rumus:

UCL=p-3 0P (4)

Keterangan:

p = rata-rata ketidaksesuaian produk

n = jumlah produksi

5. Diagram Pencar (Scatter diagram)

Scatter diagram sendiri digunakan sebagai alat dalam mengetahui adanya

hubungan atau korelasi antara satu variabel dengan variabel yang lain.
6. Fishbone Diagram (Diagram Sebab-Akibat)

Untuk mengetahui penyebab utama yang berpengaruh dalam kualitas,
digunakanlah fishbone diagram. Adapun faktor-faktor yang diidentifikasi pada fishbone
diagram dikelompokkan menjadi beberapa kategori, seperti manusia (man), metode
(method), bahan baku (material), mesin (machine), dan lingkungan (milieu).

a) Kaizen

Kaizen merupakan suatu istilah dalam bahasa Jepang mengenai konsep Continous
Incremental Improvement. Kaizen terdiri dari kata “Kai” yang mempunyai arti perubahan
dan “Zen” yang mempunyai arti baik. Dengan kata lain Kaizen memiliki arti
menyempurnakan yang berkesinambungan dan melibatkan semua orang [12]. Terdapat
2 prinsip dalam pendekatan Kaizen, yaitu:

a. Perbaikan berkelanjutan: Upaya perbaikan yang dilakukan secara terus-menerus
dengan melibatkan seluruh karyawan, guna meningkatkan proses secara
berkelanjutan; dan

b. Small step improvement: Mengutamakan perbaikan kecil namun konsisten dalam
jangka panjang sehingga menghasilkan dampak yang signifikan.

Salah satu metode pengendalian kualitas produk adalah dengan meningkatkan
kualitas proses produksi secara berkelanjutan serta melakukan analisis untuk
mengidentifikasi penyebab cacat produk. Upaya penanggulangan dan pencegahan
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kemudian dilakukan agar jumlah produk cacat berkurang, sehingga dapat
meminimalkan kerugian. Salah satu alat yang digunakan dalam menerapkan
pendekatan Kaizen adalah Kaizen five M Checklist. Kaizen five M Checklist adalah suatu alat
yang memperhatikan lima komponen penting dalam suatu proses, antara lain metode,
manusia, material, mesin, dan milieu (lingkungan) [3]. Adanya penerapan Five M Checklist
dapat meningkatkan keefesiensian suatu perusahaan dan mengurangi kecacatan serta
meningkatkan kualitas produk [15]. Dengan 5 indikator ini dapat diperinci masalah pada
setiap indikator beserta dengan usulan perbaikan untuk masalah tersebut [16].

e. Analisis dan pembahasan dilakukan setelah melakukan proses pengolahan data

f. Penelitian diakhiri dengan mengambil kesimpulan setelah dilakukan pembahasan topik
penelitian.

Hasil dan Pembahasan

Pengumpulan Data
1. Data Kategori Kecacatan Produk
Pada kategori kecacatan produk meliputi penjelasan dari produk oven tangkring
yang memiliki cacat di UKM ANDA yang menjadi permasalahan dalam produksinya,

dapat dilihat pada Tabel 1.
Tabel 1. Kategori Kecacatan Produk

No Jenis Defect Keterangan

Kondisi dimana permukaan oven, baik itu bagian dalam maupun luar, mengalami

1 tP k
Cacat Penyo deformasi atau perubahan bentuk menjadi berlekuk, cekung atau melengkung.

Terdapat penyimpangan dari ukuran yang seharusnya, baik itu terlalu besar maupun

2 Cacat Dimensi terlalu kecil.
Kondisi dimana tatakan yang berfungsi sebagai penopang loyang saat proses
3 Cacat Tatakan ~ memanggang kurang rata (tidak simetris) sehingga dapat menyebabkan loyang

miring

2. Data Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Gagal
Data yang digunakan merupakan ringkasan produk cacat dari produk oven
tangkring selama periode Juli 2024 hingga Desember 2024. Informasi ini meliputi jumlah
produksi barang serta produk yang mengalami pengerjaan ulang berdasarkan

pengamatan di UKM ANDA. Detail data tersebut tercantum dalam Tabel 2.
Tabel 2. Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Gagal

Periode Jenis Cacat Jumlah Produksi  Jumlah Produk Gagal Total Produk Gagal

Penyok 15

Juli Dimensi 1080 13 40
Tatakan 12
Penyok 14

Agustus Dimensi 1040 12 35
Tatakan 9
Penyok 12

September Dimensi 960 11 31
Tatakan 8
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Periode Jenis Cacat Jumlah Produksi  Jumlah Produk Gagal Total Produk Gagal
Penyok 21
Oktober Dimensi 1080 16 49
Tatakan 12
Penyok 15
November Dimensi 1040 13 38
Tatakan 10
Penyok 12
Desember Dimensi 1000 12 32
Tatakan 8
TOTAL 6200 225

Pada Tabel 2 diketahui bahwa bulan Juli mitra melakukan produksi oven tangkring
sebanyak 1080 produk dengan total kecacatan sebesar 40 produk. Pada bulan Agustus mitra
melakukan produksi oven tangkring sebanyak 1040 produk dengan total kecacatan sebesar
35 produk. Pada bulan September mitra melakukan produksi oven tangkring sebanyak 960
produk dengan total kecacatan sebesar 31 produk. Pada bulan Oktober mitra melakukan
produksi oven tangkring sebanyak 1080 produk dengan total kecacatan sebesar 49 produk.
Pada bulan November mitra melakukan produksi oven tangkring sebanyak 1040 produk
dengan total kecacatan sebesar 38 produk. Pada bulan Desember mitra melakukan produksi
oven tangkring sebanyak 1000 produk dengan total kecacatan sebesar 32 produk.

Pengolahan Data Seven Quality Tools

Setelah data terkumpul, langkah selanjutnya adalah mengolah data untuk
mengidentifikasi masalah yang muncul dalam proses produksi. Dengan menggunakan
metode tujuh alat kualitas (seven quality tools), dapat diperoleh informasi mengenai jenis-
jenis cacat produk dan faktor penyebabnya. Ketujuh alat statistik ini mencakup lembar
periksa (check sheet), diagram alir (flow chart), histogram, diagram pareto, diagram pencar
(scatter diagram), peta kendali (control chart), dan diagram sebab-akibat (fishbone diagram).
Berikut adalah proses pengolahan data menggunakan metode seven quality tools:

Check Sheet (Lembar Periksa)

Check sheet digunakan sebagai alat untuk menyederhanakan proses pengumpulan dan
penyajian data [2]. Dalam penelitian ini, check sheet digunakan untuk mengidentifikasi jenis
cacat produk dan jumlah cacat yang terjadi selama proses produksi dengan cara yang
sederhana dan jelas. Hasil pengolahan data dengan menggunakan check sheet untuk

menghitung presentase kecacatan disajikan pada Tabel 3.
Tabel 3. Check Sheet

. Jenis Produk Cacat
No. Bulan Jumlah Produksi - - Total Persentase
Penyok Dimensi Tatakan
1 Juli 1080 15 13 12 40 4%
2 Agustus 1040 14 12 9 35 3%
3 September 960 12 11 8 31 3%
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. Jenis Produk Cacat
No. Bulan Jumlah Produksi - - Total Persentase
Penyok Dimensi Tatakan
4 Oktober 1080 21 16 12 49 5%
5 November 1040 15 13 10 38 4%
6 Desember 1000 12 12 8 32 3%
Total 6200 89 77 59 225

Berdasarkan Tabel 3 dapat dilihat bahwa dalam 6 periode produksi tersebut,
kecacatan tertinggi terjadi pada bulan Oktober yang mengalami peningkatan sebanyak 2%
dari periode sebelumnya, sedangkan untuk kecacatan terendah terjadi pada bulan
September. Adapun rincian produksi yang dilakukan oleh mitra yaitu pada bulan Juli
memproduksi sebanyak 1080 produk, jumlah produk yang mengalami cacat sebanyak 40
produk dengan persentase kecacatan sebesar 4%, pada bulan Agustus memproduksi
sebanyak 1040 produk, jumlah produk yang mengalami cacat sebanyak 35 produk dengan
persentase kecacatan sebesar 3%, pada bulan September memproduksi sebanyak 960
produk, jumlah produk yang mengalami cacat sebanyak 31 produk dengan persentase
kecacatan sebesar 3%, pada bulan Oktober memproduksi sebanyak 1080 produk, jumlah
produk yang mengalami cacat sebanyak 49 produk dengan persentase kecacatan sebesar
5%, pada bulan November memproduksi sebanyak 1040 produk, jumlah produk yang
mengalami cacat sebanyak 38 produk dengan persentase kecacatan sebesar 4%. pada bulan
Desember memproduksi sebanyak 1000 produk, jumlah produk yang mengalami cacat
sebanyak 32 produk dengan persentase kecacatan sebesar 3%.

Flow Chart (Diagram Alir)

Tools yang kedua, yaitu diagram alir atau flow chart yang merupakan alat bantu yang
digunakan untuk memvisualisasikan tahapan proses pembuatan produk, sehingga
mempermudah analisis terhadap cacat produk yang terjadi selama proses produksi [17].
Dalam penelitian ini, peta proses operasi disusun untuk memberikan gambaran yang lebih
detail mengenai langkah-langkah dalam proses produksi oven tangkring. Penjelasan lebih
lengkap mengenai tahapan proses tersebut dapat dilihat pada Gambar 2.
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PETA PROSES OPERASI
Komponen - Oven Tangkring Tanggal : 11 Desember 2024
Dipetakan : Ryan_Ardlansy_ah Diperiksa Olen : Dr. Atikha Sidhi Cahyana, ST., MT.
Departemen : Teknik Industri

Tatakan  gjsj Dalam

Tebengan

Alas Badan

Pemasangan Plong
kawat
Rolling
Pemasangan 350 Pera-
kawat & kaca ’ 0-12) kitan 1
1,52 Perakitan 3 |-y & .
0-34 Inspeksi
A ¢
Inspeksi Pera-
4 0-18Y kitan 2
. 2 )&
2,26 Perakitan 4 Inspeksi
035Y o
I-4
\lj Inspeksi
.00, Pera-
' 0-41\ kitan 5
\ref &
Inspeksi
Analisa
1'37' Pema-
. . sangan
Kegiatan Jumlah Waktu (menit) Kawat
O Operasi 38 40,71 v Ins-

1-6 | Peksi
|:| Inspeksi 1 1 akhir
7 L. 2,30’

Aktivitas Gabungan 5 19,29 @ Packing
v Penyimpanan 1 -
v Storage
Total 45 61,00

Gambar 2. Flow Chart

Berdasarkan Gambar 2 menunjukkan bahwa dalam pembuatan satu produk oven
tangkring membutuhkan beberapa komponen yang terdiri dari badan oven, alas oven,
tebengan oven, pintu oven, bibir oven, sisi dalam oven, dan tatakan loyang. Adapun analisa
kegiatan yang terjadi yaitu kegiatan operasi sebanyak 38 aktivitas dengan total waktu 40,71
menit, kegiatan inspeksi sebanyak 1 aktivitas dengan total waktu 1 menit, aktivitas
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gabungan sebanyak 5 kegiatan dengan total waktu 19,29 serta kegiatan penyimpanan,
sehingga total seluruh kegiatan dalam membuat satu produk oven tangkring yaitu
berjumlah 45 aktivitas dengan total waktu 61 menit.

Histogram (Diagram Batang)

Histogram merupakan diagram batang seperti alat yang berguna dalam menampilkan
atau memvisualisasikan distribusi frekuensi [6]. Jenis cacat yang telah dicatat pada lembar
periksa (check sheet) selanjutnya direkap dan disajikan ke dalam bentuk histogram. Pada
penelitian ini, histogram digunakan untuk menyajikan atau menggambarkan data jumlah
cacat produk yang telah dikelompokkan berdasarkan jenis kecacatan yang terjadi pada
proses produksi oven tangkring. Hasil pengolahan histogram dapat dilihat dalam Gambar
3.

Histogram

100

80 7
60
40
20
0

Penyok Dimensi Tatakan

Gambar 3. Histogram

Berdasakan histogram kecacatan pada produk oven tangkring, dapat dilihat bahwa jenis
produk cacat yang terjadi adalah jumlah cacat penyok sebanyak 89 pcs, jumlah cacat
dimensi sebanyak 77 pcs, dan jumlah cacat tatakan sebanyak 59 pcs. Sehingga dapat
diketahui bahwa jenis cacat yang paling banyak yaitu cacat penyok dengan jumlah
kecacatan sebesar 89 pcs.

Diagram Pareto

Diagram pareto merupakan alat analisis yang terdiri dari grafik batang dan grafik garis,
di mana grafik batang digunakan untuk mengklasifikasikan nilai data, sedangkan grafik
garis menunjukkan total kumulatif data[18]. Pada penelitian ini, diagram pareto dibuat
untuk mengidentifikasi jenis cacat produk yang paling sering terjadi pada oven tangkring.
Data yang digunakan meliputi jumlah dan jenis cacat produk oven tangkring. Detail jumlah
cacat dan persentase kumulatif yang digunakan dalam pembuatan Diagram Pareto dapat
dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Persentase Kecacatan

No Kecacatan Jumlah Cacat Persentase Persentase Kumulatif
1 Penyok 89 40% 40%
2 Dimensi 77 34% 74%
3 Tatakan 59 26% 100%
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Pada Tabel 4 menunjukkan bahwa produk yang mengalami cacat penyok memiliki
persentase sebesar 40% dengan persentase kumulatif 40%, produk yang mengalami cacat
dimensi memiliki persentase sebesar 34% dengan persentase kumulatif sebesar 74%, dan
produk yang mengalami cacat tatakan memiliki persentase sebesar 26% dengan persentase
kumulatif sebesar 100%. Berdasarkan dari data dari Tabel 4, maka sebuah diagram pareto
dapat dibuat dan disajikan pada Gambar 4.

Diagram Pareto
100 89 100% 100%
3 77
= 0
S 70 % 59 70%
&) 60 60%
= 50 50%
K 40 0% 40%
g 30 30%
=) 20 20%
10 10%
- . 0%
Penyok Dimensi Tatakan
mmm Jumlah Cacat 89 77 59
Persentase
Kumulatif 40% 74% 100%

Gambar 4. Diagram Pareto

Berdasarkan Gambar 4 maka dapat disimpulkan bahwa jenis cacat produk oven
tangkring paling besar adalah cacat penyok dengan jumlah kecacatan sebanyak 89 produk
dengan persentase kecacatan sebesar 40%.

Scatter Diagram (Diagram Pencar)

Pada penelitian ini, pembuatan scatter diagram bertujuan untuk menganalisis apakah
terdapat hubungan signifikan antara jumlah produksi dan jumlah cacat, serta menentukan
jenis hubungan tersebut, apakah positif, negatif, atau tidak ada hubungan antar variabel.
Scatter diagram tersebut dapat dilihat pada Gambar 5.

Scatter Diagram

60
50 ®

O T =
oo .‘ -------------- :

30 P——

20

10

0
940 960 980 1000 1020 1040 1060 1080 1100

Jumlah Produksi

Jumlah Defect

Gambar 5. Scatter Diagram

Berdasarkan Gambar 5, dapat dilihat bahwa hubungan yang terjadi antara variabel x
(jumlah produksi) dan variabel y (jumlah defect) memiliki hubungan yang kuat dan bersifat
positif yang artinya semakin tinggi variabel x maka semakin tinggi pula variabel y. Hal ini
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ditunjukkan oleh pola sebaran titik pada scatter diagram yang terkelompok secara linier
dengan kecenderungan meningkat. Seperti yang terjadi pada saat perusahaan melakukan
produksi sebanyak 960 produk, jumlah defect yang terjadi berkisar pada rentang 30 produk,
sedangkan saat perusahaan memproduksi sebanyak 1080 produk, jumlah defect yang terjadi
berkisar pada rentang 40 hingga 50 produk. Sehingga hal tersebut membuktikan adanya
hubungan yang kuat dan positif antara jumlah produksi dan tingkat kecacatan produk,
karena semakin tinggi jumlah produksi semakin tinggi pula jumlah defect yang terjadi.

Control Chart (Peta Kendali)

Peta kendali merupakan alat analisis yang digunakan guna menganalisis perubahan
data dalam periode tertentu. Dalam penelitian ini, pembuatan peta kendali bertujuan untuk
menganalisis sejauh mana cacat yang terjadi berada dalam batas kendali statistik. Untuk
mempermudah perhitungan peta kendali tipe P, penelitian ini menggunakan bantuan
Microsoft Excel. Hasil pengolahan data melalui peta kendali yang dihitung untuk setiap

bulan secara lengkap dapat dilihat pada Tabel 5.
Tabel 5. Hasil Perhitungan Peta Kendali

No Jumlah Produksi Jumlah Defect Proportion CL UCL LCL
1 1.080 40 0,037 0,0363 0,0534 0,0192
2 1.040 35 0,034 0,0363 0,0537 0,0189
3 960 31 0,032 0,0363 0,0544 0,0182
4 1.080 49 0,045 0,0363 0,0534 0,0192
5 1.040 38 0,037 0,0363 0,0537 0,0189
6 1.000 32 0,032 0,0363 0,0540 0,0185
TOTAL 6.200 225

Setelah melakukan perhitungan mengenai nilai proporsi, Central Line, Upper Control
Limit, dan Lower Control Limit. Peta kendali p-chart telah disusun dan dapat dilihat pada
Gambar 6.

P Control Chart
0.060
0.050 —_——— e el
0.040 — /\
0.030 e e
0.020
0.010
0.000
1 2 3 4 5 6
==@= Py opoition LCL CL =8=TCL

Gambar 6. Control Chart
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Berdasarkan Gambar 6, menunjukkan bahwa setiap titik data tidak ada yang
melebihi Upper Control Limit (UCL) dan Lower Control Limit (LCL), sehingga dapat
disimpulkan bahwa setiap data berada dalam rentang batas kontrol, karena tidak ada titik
data yang berada di luar batas kendali pada peta tersebut. Meskipun demikian, upaya
pengendalian kualitas tetap perlu dilakukan agar dapat meminimalisir risiko terjadinya
cacat pada produk oven tangkring dan meningkatkan kualitas secara keseluruhan. Berikut
ini merupakan pengolahan data pada masing-masing jenis cacat untuk mengetahui apakah
data tersebut berada dalam batas toleransi yang ditetapkan perusahaan atau tidak.

Cacat Penyok
Adapun batas toleransi yang dapat diterima pada cacat penyok yaitu dengan kedalaman
sebesar 0,075 + 0,05 cm. Hasil rekapitulasi data melalui peta kendali pada jenis cacat penyok

yang dihitung untuk setiap bulan secara lengkap dapat dilihat pada Tabel 6.
Tabel 6. Rekapitulasi Toleransi Peta Kendali Cacat Penyok

No. Bulan Rata-Rata Cacat (cm) GOAL BKA BKB
1 Juli 0,16 0,075 0,125 0,025
2 Agustus 0,14 0,075 0,125 0,025
3 September 0,1 0,075 0,125 0,025
4 Oktober 0,2 0,075 0,125 0,025
5 November 0,12 0,075 0,125 0,025
6 Desember 0,11 0,075 0,125 0,025

Setelah merekapitulasi hasil rata-rata cacat penyok yang terjadi, batas kendali atas, dan
batas kendali bawah. Peta kendali p-chart telah disusun dan dapat dilihat pada Gambar 7.

Peta Kendali (Cacat Penyok)

0.250
0.200
0.150
<
0.100
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0.000
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BKB =—@=—BKA =—@=Rata-Rata Cacat (cm) GOAL

Gambar 7. Peta Kendali (Cacat Penyok)

Gambar 7 menunjukkan bahwa terdapat data yang melewati batas kendali atas seperti
pada periode 1, periode 2, dan periode 4 karena melewati batas toleransi perusahaan.
Kondisi tersebut menunjukkan ada penyimpangan khusus yang terjadi pada proses
pembuatan oven tangkring.
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Cacat Dimensi

Adapun batas toleransi hasil potongan yang dapat diterima terhadap masing-masing
komponen pada kategori cacat dimensi yaitu sebesar 0,250 + 0,05 cm. Hasil rekapitulasi data
melalui peta kendali pada jenis cacat dimensi yang dihitung untuk setiap bulan secara

lengkap dapat dilihat pada Tabel 7.
Tabel 7. Rekapitulasi Toleransi Peta Kendali Cacat Dimensi

No. Bulan Rata-Rata Cacat (cm) GOAL BKA BKB
1 Juli 0,34 0,250 0,300 0,200
2 Agustus 0,25 0,250 0,300 0,200
3 September 0,24 0,250 0,300 0,200
4 Oktober 0,38 0,250 0,300 0,200
5 November 0,33 0,250 0,300 0,200
6 Desember 0,28 0,250 0,300 0,200

Setelah merekapitulasi hasil rata-rata cacat dimensi yang terjadi, batas kendali atas, dan
batas kendali bawah. Peta kendali p-chart telah disusun dan dapat dilihat pada Gambar 8.

Peta Kendali (Cacat Dimensi)

0.400

0.350

0.300 .\ ® ® ®

0.250 \ “/

0.200

0.150

1 2 3 4 5 6
BKB =@=BKA === Rata-Rata Cacat (cm) GOAL

Gambar 8. Control Chart (Cacat Dimensi)

Gambar 8 menunjukkan bahwa terdapat data yang melewati batas kendali atas seperti
pada periode 4 dan periode 5 karena melewati batas toleransi perusahaan. Kondisi tersebut
menunjukkan ada penyimpangan khusus yang terjadi pada proses pembuatan oven
tangkring.

Cacat Tatakan
Adapun batas toleransi yang dapat diterima pada cacat tatakan yaitu sebesar 0,100 + 0,05
cm. Hasil rekapitulasi data melalui peta kendali pada jenis cacat tatakan yang dihitung

untuk setiap bulan secara lengkap dapat dilihat pada Tabel 8.
Tabel 8. Rekapitulasi Toleransi Peta Kendali Cacat Tatakan

No. Bulan Rata-Rata Cacat (cm) GOAL BKA BKB
1 Juli 0,3 0,100 0,150 0,050
2 Agustus 0,14 0,100 0,150 0,050
3 September 0,13 0,100 0,150 0,050
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No. Bulan Rata-Rata Cacat (cm) GOAL BKA BKB
4 Oktober 04 0,100 0,150 0,050
5 November 0,15 0,100 0,150 0,050
6 Desember 0,13 0,100 0,150 0,050

Setelah merekapitulasi hasil rata-rata cacat tatakan yang terjadi, batas kendali atas, dan
batas kendali bawah. Peta kendali p-chart telah disusun dan dapat dilihat pada Gambar 9.

Peta Kendali (Cacat Tatakan)
0.500
0.400
0.300
0.200
0.100
C C C C C ]
0.000
2 3 4 5
=0-=BKB =0=BKA
—@— Rata-Rata Cacat (cm) GOAL

Gambar 9. Control Chart (Cacat Tatakan)

Gambar 9 menunjukkan bahwa terdapat data yang melewati batas kendali atas seperti
pada periode 1 dan periode 4 karena melewati batas toleransi perusahaan. Kondisi tersebut
menunjukkan ada penyimpangan khusus yang terjadi pada proses pembuatan oven
tangkring

Fishbone Diagram (Diagram Tulang Ikan)

Pada penelitian ini, fishbone diagram digunakan untuk mengidentifikasi berbagai faktor
yang menjadi penyebab cacat pada produk, yaitu tenaga kerja (man), bahan baku (material),
mesin (machine), metode (method), dan milieu (lingkungan) yang tergambar secara rinci
dalam Gambar 10.

Milieu Material
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Gambar 10. Fishbone Diagram
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Dari Gambar 10, menunjukkan bahwa kecacatan produk disebabkan oleh beberapa

taktor, yaitu sebagai berikut:

a.

Man (Manusia)

Dari faktor manusia, kecacatan produk terjadi karena pekerja yang terburu-buru
dalam menyelesaikan produknya dikarenakan ada target produksi yang harus dicapai,
sehingga menyebabkan operator menjadi kurang hati-hati. Kurangnya konsentrasi
pekerja, kurangnya pengawasan, dan kurang disiplin menyebabkan kurangnya
ketelitian saat bekerja. Selain itu, karyawan yang kelelahan menjadi faktor yang
menyebabkan risiko terjadinya cacat. Begitu juga dengan kurangnya pemahaman
pekerja serta minimnya pengecekan yang mengakibatkan pekerja kurang terampil dan
lalai. Hal-hal tersebut dapat menyebabkan kecacatan produk bisa terjadi.

. Method (Metode)

Dari faktor metode, kecacatan produk terjadi disebabkan oleh cara pengangkutan
dan tumpukan barang yang tidak teratur, mal pengukuran tidak diberi label, kurang
pelumasan, dan intruksi kerja yang kurang jelas karena tidak tertulis sehingga risiko
terjadinya kecacatan produk masih sering terjadi. Selain itu, kurangnya pengecekan saat
produksi dikarenakan tidak adanya proses validasi kesimetrisan saat proses produksi
juga dapat menyebabkan terjadinya cacat produk.

. Material (Bahan Baku)

Dari faktor material, kecacatan produk terjadi karena kualitas bahan baku yang
kurang baik yang disebabkan oleh kurangnya melakukan pengecekan ulang terhadap
bahan baku dan penyimpanan yang buruk, sehingga berpengaruh pada kualitas produk.

. Machine (Mesin)

Dari faktor mesin, terjadi karena alat pemotong tumpul karena terlalu sering
digunakan dan kurang dilakukan perawatan. Begitu pula dengan kesalahan pengaturan
mesin sehingga menghasilkan output yang tidak sesuai dengan yang diharapkan yang
disebabkan karena karyawan yang mengalami kesulitan dalam setting mesin.

Milieu (Lingkungan)

Dari faktor lingkungan, lingkungan kerja berantakan, gelap, dan suhu area yang
panas karena tidak mengembalikan alat di tempat semula, ruang kerja yang sempit,
kurang pencahayaan, dan kurangnya sirkulasi udara dapat menyebabkan para pekerja
kurang nyaman dalam melakukan pekerjaan mereka, selain itu hal tersebut dapat
mengurangi konsentrasi pekerja.

Usulan Perbaikan Menggunakan Kaizen Five M Checklist

Setelah masalah diidentifikasi melalui fishbone diagram, langkah berikutnya adalah

menentukan usulan perbaikan untuk meminimalkan permasalahan yang telah ditemukan.
Perbaikan ini dilakukan dengan menggunakan Kaizen Five M Checklist.

Tabel 9. Kaizen Five M Checklist

No  Aspek Masalah Usulan Perbaikan

Memberikan nasihat pada operator yang terburu-buru agar

1 Man Kurang hati-hati lebih berhati-hati dalam bekerja [19].
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No  Aspek Masalah Usulan Perbaikan
Memberikan briefing pagi sebelum bekerja terkait target dan
aktivitas kerja [20].
Operator harus menyadari kapasitas dirinya sendiri.
Apabila sudah merasa lelah dapat meregangkan badan
sesekali, untuk kemudian melanjutkan pekerjaan kembali
Kelelahan [21].
Perekrutan pegawai bisa menjadi opsi untuk menambah
SDM pada perusahaan agar proses produksi lebih efisien
dan efektif [22].
Kurang teliti Dilakukan pengawasan le?ih terhadap karyawan ketika
melakukan proses produksi [2].
. Memberikan pendekatan dan pelatihan kepada operator
Kurang terampil o .
dengan memanfaatkan waktu istirahat secara optimal [23].
Kelalaian Melakuk'an pemeriksaan secara berkala pada saat proses
produksi [23].
Cara pengangkutan Menyesuaikan tumpuan dengan beban produk [24].
dan tumpuan barang Memperbaiki gerakan kerja pada saat memindahkan
tidak teratur produk [25].
Mengatur dan memastikan komposisi bahan sudah
Kurang pelumasan .
proporsional dan merata [7] [25].
Menyusun sistematika dan panduan kerja yang sesuai pada
Intruksi kerja kurang proses Produksi serta melakukan pengawasan dan kalibrasi

2 Method . per periode tertentu [17].

jelas Intruksi kerja ditulis dengan lebih terperinci sehingga
operator lebih mudah memahami [26] [27].

Mal pengukuran tidak ~ Melakukan penempelan label pada peralatan sesuai fungsi,

diberi label jenis, dan ukuran [12].

Kurang melakukan Pemberian pemahaman tolak ukur dari cacat produk secara

pengecelfan saat lisan dan tertulis [28].

produksi

3 Material Kualitas bahan baku Melakukan pemeriksaan bahan baku secara rutin dan setiap
kurang baik hari sebelum digunakan [3] [29].

Perlu dilakukan perawatan berkala kecil-kecilan secara
Alat pemotong tumpul  konsisten dan kontinyu [17] [23].
Memeriksa kondisi cutter secara teratur [30].

4 Machine Memberikan edgkasi dan Pelatihan sesuai SOP pada
Kesalahan pengaturan operator'produkm tentang settz.ng parameter [31] [28].
mesin Melampirkan pengaturan mesin dan melakukan percobaan

minimal 1 kali sebelum digunakan agar pengaturan mesin

lebih akurat [29].

Melakukan penataan alat-alat kerja yang sudah diberi tanda
Lingkungan kerja pada tempat penyimpanan yang dibagi menjadi alat utama
berantakan dan alat pendukung agar kinerja karyawan menjadi efesien

5 Milieu pada saat proses produksi berlangsung [15].

Lingkungan kerja gelap Menambah jumlah alat penerangan [29].

Suhu area terlalu panas

Pemberian kipas pada ruangan dan menambah ventilasi
udara [28].
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Dari Tabel 9, diberikan usulan perbaikan menggunakan kaizen five m checklist pada
masing-masing aspek yaitu sebagai berikut:
a. Man (Manusia)

Dari faktor manusia, diberikan usulan berupa memberikan nasihat pada operator
yang terburu-buru agar lebih berhati-hati dalam bekerja, memberikan briefing pagi
sebelum bekerja terkait target dan aktivitas kerja, operator harus menyadari kapasitas
dirinya sendiri. Apabila sudah merasa lelah dapat meregangkan badan sesekali, untuk
kemudian melanjutkan pekerjaan kembali, perekrutan pegawai bisa menjadi opsi untuk
menambah SDM pada perusahaan agar proses produksi lebih efisien dan efektif,
dilakukan pengawasan lebih terhadap karyawan ketika melakukan proses produksi,
memberikan pendekatan dan pelatihan kepada operator dengan memanfaatkan waktu
istirahat secara optimal, serta melakukan pengecekan secara berkala pada saat proses
produksi.

b. Method (Metode)

Dari faktor metode, diberikan usulan berupa penyesuaian tumpuan dengan beban
produk, memperbaiki gerakan kerja pada saat memindahkan produk, mengatur dan
memastikan komposisi bahan sudah proporsional dan merata, membuat sistematika dan
panduan kerja yang sesuai pada proses produksi serta melakukan pengawasan dan
kalibrasi per periode tertentu, intruksi kerja ditulis dengan lebih terperinci sehingga
operator lebih mudah memahami, melakukan penempelan label pada peralatan sesuai
fungsi, jenis, dan ukuran, serta pemberian pemahaman tolak ukur dari cacat produk
secara lisan dan tertulis.

c. Material (Bahan baku)

Dari faktor material, diberikan usulan berupa melakukan pemeriksaan bahan baku

secara rutin dan setiap hari sebelum digunakan.
d. Machine (Mesin)

Dari faktor mesin, diberikan usulan berupa perlunya dilakukan perawatan
berkala kecil-kecilan secara konsisten dan kontinyu, memeriksa kondisi cutter secara
teratur, memberikan edukasi dan pelatihan sesuai SOP pada operator produksi tentang
setting parameter, serta melampirkan pengaturan mesin dan melakukan percobaan
minimal 1 kali sebelum digunakan agar pengaturan mesin lebih akurat.

e. Milieu (Lingkungan)

Dari faktor lingkunan, diberikan usulan berupa melakukan penataan alat-alat
kerja yang sudah diberi tanda pada tempat penyimpanan yang dibagi menjadi alat
utama dan alat pendukung agar kinerja karyawan menjadi efesien pada saat proses
produksi berlangsung, menambah jumlah alat penerangan, serta pemberian kipas pada
ruangan dan menambah ventilasi udara.

Simpulan

Dari seluruh proses produksinya, kecacatan tertinggi terjadi pada bulan November
yaitu sebanyak 49 dari 1080 produk, dan terendah pada bulan September sebanyak 31 dari
960 produk. Adapun kecacatan yang terjadi yaitu cacat penyok sebanyak 89 produk dengan
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persentase sebesar 40%, cacat dimensi sebanyak 77 produk dengan persentase sebesar 34%,
dan cacat tatakan sebanyak 59 produk dengan persentase sebesar 26%. Penyebab terjadinya
kecacatan dipengaruhi oleh lima aspek, yaitu manusia, metode, material, mesin, dan
lingkungan. Sehingga diberikan usulan perbaikan untuk meminimalisir kecacatan dengan
menggunakan kaizen five m checklist pada masing-masing aspek, meliputi pemberian briefing
pagi sebelum bekerja terkait target dan aktivitas kerja, membuat sistematika dan panduan
kerja yang sesuai pada proses produksi serta melakukan pengawasan dan kalibrasi per
periode tertentu, melakukan pemeriksaan bahan baku secara rutin dan setiap hari sebelum
digunakan, melakukan percobaan minimal 1 kali sebelum menggunakan peralatan agar
pengaturan mesin lebih akurat, dan melakukan penataan alat-alat kerja yang sudah diberi
tanda pada tempat penyimpanan yang dibagi menjadi alat utama serta alat pendukung agar
kinerja karyawan menjadi efisien pada saat proses produksi berlangsung.

Pada penelitian ini tidak membahas mengenai hasil setelah usulan perbaikan
diberikan, sehingga perlu diadakan penelitian lebih lanjut untuk bisa membandingkan data
sebelum dan sesudah usulan perbaikan dilakukan. Selain itu, disarankan untuk melakukan
penelitian lebih lanjut menggunakan metode yang berbeda dengan beberapa pertimbangan
lain seperti biaya, komplain dari pelanggan, dan kerugian-kerugian yang lain.
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