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Industri manufaktur menghadapi tekanan persaingan yang
tinggi, sehingga perusahaan perlu menerapkan sistem
pengendalian kualitas yang tepat untuk menekan jumlah
produk cacat dan meningkatkan efisiensi produksi.
Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi proses
pengendalian kualitas pada produksi kursi penumpang K1 di
PT IMS Trading Madiun. Metode penelitian ini mengunakan
penerapan seven tools of quality control yang meliputi check
sheet, histogram, pareto chart, fishbone diagram, scatter
diagram, control chart, dan flowchart. Peneliti menggunakan
teknik pengumpulan data melalui observasi, wawancara, dan
dokumentasi lapangan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
sebagian besar kecacatan produk disebabkan oleh
pengelasan yang tidak rapi, gangguan pada mekanisme
reclining, serta cacat pada lapisan logam. Analisis lebih
lanjut mengungkap bahwa sumber kecacatan berasal dari
aspek manusia, metode kerja, dan kondisi lingkungan.
Penerapan metode ini secara sistematis terbukti membantu
perusahaan dalam mengidentifikasi akar penyebab masalah
secara tepat dan menyusun langkah-langkah perbaikan
secara menyeluruh. Dengan demikian, perusahaan
berpeluang menurunkan tingkat produk cacat dan
meningkatkan daya saing di sektor manufaktur
perkeretaapian.
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PENDAHULUAN

Industri manufaktur mengalami persaingan ketat dalam era globalisasi. Bentuk
persaingan menuntut adanya peningkatan kualitas produk guna memenangkan persaingan
pasar (Mittal et al., 2023). Produk yang berkualitas tinggi mampu menciptakan kepuasan
pelanggan dan meningkatkan loyalitas terhadap merek perusahaan (Suhendi & Sabihis, 2021).
Kualitas produk juga berperan penting dalam membangun citra perusahaan yang profesional
dan terpercaya di mata konsumen. Peningkatan kualitas produk menjadi aspek yang sangat
vital dalam strategi operasional industri manufaktur (Wang et al., 2022).

Peningkatan kualitas produk juga diterapkan pada salah satu industri manufaktur yaitu
PT INKA Multi Solusi (IMS) Trading. Laporan produksi internal PT IMS Trading selama
kuartal pertama tahun 2023 diketahui bahwa rata-rata defect rate produk mencapai 12-15%
dari total produksi bulanan. Angka ini jauh di atas standar toleransi internal perusahaan yang
menetapkan batas maksimal hanya 5%. Kecacatan ini utamanya ditemukan pada produk kursi
penumpang K1 yang merupakan bagian dari tempat duduk kereta kelas eksekutif. Data tersebut
mengindikasikan bahwa sistem pengendalian kualitas yang selama ini diterapkan PT IMS
Trading belum berjalan secara optimal dan perlu evaluasi mendalam.

Sistem pengendalian kualitas PT IMS Trading saat ini menggunakan inspeksi visual dan
pemeriksaan fisik dengan alat ukur standar. Metode yang digunakan masih bersifat manual dan
belum terstruktur menggunakan pendekatan statistik modern (McDermott et al., 2023). PT IMS
Trading sendiri belum sepenuhnya mengimplementasikan metode seven tools of quality control
dalam proses pengendalian kualitas. Beberapa tools seperti check sheet dan histogram telah
digunakan secara terbatas, namun tidak terintegrasi secara sistematis dengan metode lainnya
seperti pareto chart, fishbone diagram, maupun control chart. Hal ini menyebabkan proses
identifikasi akar masalah pada kecacatan produk di PT IMS Trading menjadi kurang efektif
dan tidak berbasis data yang komprehensif (Haridy et al., 2024).

Semua temuan yang menyebabkan kecacatan produk memerlukan penanganan

perbaikan secara cepat. Penanganan masalah kecacatan oleh PT IMS Trading menuntut
ketepatan dan kepatuhan terhadap standar keselamatan. Setiap produk yang dihasilkan harus
memenuhi spesifikasi teknis yang ketat untuk menjamin keselamatan pengguna (Amin &
Khan, 2022). Produk yang mengalami kecacatan dapat menimbulkan risiko fatal dan
mengakibatkan kerugian besar bagi perusahaan (Alsaidalani & Elmadhoun, 2022). Tingginya
tingkat produk cacat akan meningkatkan biaya produksi akibat proses perbaikan dan
pemborosan bahan baku (Veronica et al., 2023). Oleh karena itu, PT IMS Trading perlu
menerapkan sistem pengendalian kualitas yang lebih sistematis dan berbasis data agar dapat
mencegah terjadinya kecacatan sejak awal proses produksi.

Sistem pengendalian kualitas melalui metode seven tools of quality control dapat
digunakan untuk menganalisis dan mengendalikan kualitas dalam proses produksi di PT IMS
Trading. Metode seven tools of quality control membantu perusahaan dalam mengidentifikasi
akar penyebab masalah serta menentukan tindakan perbaikan yang tepat (Mabokela et al.,
2023). Tujuh alat yang termasuk dalam metode ini adalah Check Sheet, Histogram, Pareto
Chart, Fishbone Diagram, Scatter Diagram, Control Chart, dan Flow Chart. Setiap alat
memiliki fungsi yang berbeda, namun saling melengkapi dalam memberikan gambaran
menyeluruh terhadap permasalahan kualitas produk (Pacana & Czerwinska, 2023). Penerapan
secara tepat dari metode seven tools of quality control dapat meningkatkan efisiensi produksi,
menurunkan tingkat kecacatan, dan memperkuat daya saing perusahaan di PT IMS Trading
(Arifin et al., 2023).
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METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan di warehouse PT IMS Trading Madiun. Lokasi warehouse
berada pada JI. Ring Road Barat, Desa / Kel. Ngegong, Kec. Manguharjo, Kota Madiun. Objek
penelitian difokuskan pada produksi kursi penumpang K1. Tahapan penelitian dapat diketahui
pada Gambar 1. Semua tahapan penelitian dilakukan secara urut dan struktur. Tahapan awal
penelitian adalah studi literatur dan studi lapangan. Manfaat dari studi literatur dan studi
lapangan adalah memperkuat argumentasi ilmiah (Kusuma & Luthfianto, 2025) serta
memahami kondisi penelitian saat ini (Apriliyas et al., 2024).

Pengumpulan
Studi Pustaka | |Studi Lapangan Data
| J’
Pengolahan
v Data
Identifikasi }
Masalah .
Kesimpulan

Hasil studi literatur dan studi lapangan digunakan dalam menentukan identifikasi
masalah. Tahapan identifikasi masalah bertujuan untuk menentukan fokus penelitian sehingga
diperoleh tujuan serta rumusan masalah dari riset yang sedang diteliti (Herlambang et al.,
2024). Tahapan lanjutan setelah identifikasi masalah adalah pengumpulan data. Semua data
yang terkumpul dibagi menjadi data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh melalui
pengamatan secara langsung dari lokasi penelitian (Mustofa et al., 2024). Contoh data primer
pada penelitian ini adalah data hasil wawancara, data hasil kuesioner serta data pengamatan
harian produksi “kursi penumpang K1”. Data sekunder didapatkan dari pihak ketiga yang
kredibel (Kusuma & Jurjani, 2025) atau melalui proses perizinan dari pihak internal perusahaan
(Cahyaningtyas et al., 2023). Contoh data sekunder pada penelitian ini adalah data BPS industri
manufaktur Indonesia 2023 serta data proses produksi “kursi K1” tahun 2023.

Temuan dari pengumpulan data memerlukan proses pengolahan sebagai fase berikutnya.
Tahan proses pengolahan data didapatkan hasil penelitian dari riset yang dijalankan. Metode
pengolahan data pada penelitian ini menggunakan seven tools of quality control. Metode seven
tools of quality memiliki manfaat antara lain menelaah tipe kerusakan yang paling sering
terjadi, menganalisis determinan penyebabnya, dan mengusulkan solusi untuk meminimalisasi
angka kecacatan (Rahmadina & Herwanto, 2025). Jika tahapan pengolahan data dinyatakan
selesai maka proses berikutnya adalah penyusunan kesimpulan. Tahapan kesimpulan berisikan
rangkuman temuan untuk menjawab rumusan masalah sehingga secara eksplisit terlihat
batasan ruang lingkup serta rekomendasi untuk penelitian selanjutnya (Aryaningtyas et al.,
2023).

Gambar 1. Tahapan Penelitian
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HASIL DAN PEMBAHASAN
Penelitian ini difokuskan pada tindakan pencegahan cacat pada proses pembuatan kursi

K1. Proses pembuatan kursi K1 melalui 8 tahapan yaitu “perencanaan dan desain”, “pengadaan
bahan baku”, “pemotongan dan pembentukan rangka”, “perakitan rangka”, “proses finishing
rangka”, “pembuatan busa dan upholstery”, “perakitan akhir” dan “quality control”. Gambar 2
menunjukan tahapan proses pembuatan kursi K1. Setiap tahapan proses pembuatan kursi K1
dibutuhkan jaminan kualitas agar hasil produksi kursi K1 tidak mengalami kerusakan saat
diterima pembeli.

Perencanaan Proses Perakitan
dan Desain Finishing Rangka Akhir
] 51 o
Tahap awal yang Memotong dan Ienerapkan senhihan IMengzahungkan semua
melibatkan perencanaan membentuk rangka kursi akhir pada rangka untuk komponen untuk
dan desain kursi sesual spesifikasi desain. daya tahan dan estetika menyelesaikan kursi.

Pembuatan Busa Quality
dan Upholstery Control
16] [8]
Memastikan Menggabungkan bagian- Ilembuat busa dan Memastikan hahwa
ketersediaan bahan hagian rangka untk upholstery untuk setiap kursi memenuhi
balow yang diperlukan membentuk struldur kenyamanan dan standar kualitas
untuls produless lourss daya tarik visual sebelum dilarmm.

Gambar 2. Tahapan Produksi Kursi K1

Semua tahapan dari produksi kursi K1 dilakukan evaluasi menggunakan metode seven
tools of quality. Pengukuran metode dilakukan selama kurun waktu 2 bulan dengan total waktu
pengamatan selama 4 minggu. Kegiatan pengamatan dilakukan pada jam kerja aktif dengan
kurun waktu jam 07:30-12:00 dan jam 13:00-16:00. Hasil perhitungan dari metode seven tools
of quality dijelaskan sebagai berikut ini
1)  ldentifikasi masalah

Kegiatan identifikasi masalah merupakan tahapan awal dari metode seven tools of
quality. Tahapan ini bertujuan untuk mengetahui secara spesifik trouble dari proses
produksi kursi K1. Cara tahu trouble melalui pengumpulan data historis seperti tingkat
cacat maupun keterlambatan produksi. Temuan identifikasi masalah harus dikerjakan
secara sistematis sehingga data yang diolah dapat dipertanggungjawabkan (Yao et al.,
2020). Setiap peneliti maupun praktisi harus memastikan permasalahan yang diteliti
harus sesuai dengan kondisi riil di lapangan (Lafeniya & Suseno, 2023). Ketepatan
dalam identifikasi masalah akan memudahkan dalam analisis lanjutan.

Penelitian ini menggunakan tools berupa check sheet dalam melakukan
identifikasi masalah. Kegunaan check sheet untuk membantu dalam identifikasi pola dan
dan tren dalam masalah kualitas (Antony et al., 2021). Pengukuran check sheet
dilakukan melalui pengamatan harian seperti contoh pada Tabel 1. Pembuatan instrumen
melalui kolaborasi dengan manager dan supervisor pada warehouse produksi kursi K1.
Hasil pengukuran check sheet dapat dilihat pada Tabel 2. Pengukuran check sheet
diketahui terdapat tiga potensi cacat dominan yaitu “welding tidak rapi atau retak”
dengan skor 45, “mekanisme reclining tidak berfungsi / macet” dengan skor 44 dan
“permukaan logam kasar / tidak dicat sempurna” dengan skor 43.
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Tabel 1. Contoh Instrumen Check Sheet
Check Sheet Cacat Produksi Kursi Penumpang Kereta K1
Periode Tanggal . 6 Maret 2023 s/d 10 Maret 2023
Pemeriksa :  Daud Mahendra
Bulan Maret
Hari
i @ » | ~ | Jumlah
No Jenis Cacat £ 8 _cgs E E Total
S|l Bl | x| 3
1. | Cacat Mekanis / Struktural
A.  Welding tidak rapi / retak 1/0]1]0]1 3
E. Rel geser tidak presisi 0O|1]1]0]1 3
4. | Cacat pada Fitur Pendukung
A. Colokan listrik / USB tidak berfungsi 1]/1]1]0]1 4
B. Meja lipat tidak terkunci / goyang 1]/]0]0]0]1 2
Dicek Diperiksa Diketahui
Staf ...... Spv...... Manager ......
Tabel 2. Hasil Rekapitulasi Data dari Pengukuran Check Sheet Jenis Cacat
Jenis Cacat Perhitungan Skor
Welding tidak rapi atau retak HHHEHHE HH B HEHHE HE T 42
Rel geser tidak presisi HHHH HH 31
Colokan listrik / USB tidak berfungsi  HH HH HH HH HH 25
Meja lipat tidak terkunci / goyang HH HH HH HH HH LI 28
2)  Pengumpulan dan klasifikasi data

Tahapan pengumpulan dan klasifikasi data merupakan langkah krusial dalam
mendapatkan informasi terkait kendala kualitas. Data dikumpulkan dalam bentuk
terstruktur dan mudah diolah yang berasal dari proses produksi, inspeksi kualitas
maupun umpan balik dari pengukuran langsung (Khaleghian & Shan, 2023). Semua data
yang terkumpul memerlukan klasifikasi data dengan menyesuaikan kategori yang
relevan seperti jenis cacat, waktu kejadian maupun operator pelaksana (Mahira &
Hidayat, 2022). Hasil pengumpulan dan klasifikasi data menghindari keputusan yang
berdasarkan pada asumsi atau persepsi subjektif.

Data yang telah dikumpulkan dan diklasifikasikan pada penelitian ini
menggunakan tools berupa stratifikasi. Manfaat stratifikasi dalam pengendalian kualitas
adalah memberikan pandangan yang jelas tentang data melalui pembagian data ke dalam
kategori untuk menentukan masalah tertentu (Ifrim et al., 2023). Hasil stratifikasi pada
penelitian ini dapat dilihat pada Tabel 3. Hasil stratifikasi menunjukkan cacat tertinggi
pada cacat mekanik dengan tingkat persentase mencapai 43,54 %. PT IMS Trading perlu
memberikan evaluasi terhadap perbaikan perbaikan kinerja saat fase fabrikasi agar
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3)

jumlah cacat mekanis / struktural bisa diminimalkan. Jumlah cacat mekanis / struktural
berkurang memberikan peningkatan kepercayaan pelanggan yang akan memesan.

Tabel 3. Hasil Stratifikasi dari Jenis Cacat Produk Kursi K1
Jumlah Presentasi Akumulasi

Cacat Produksi Cacat Cacat (%) Cacat (%)
Cacat mekanis / struktural 176 39,82 39,82
Cacat pada material bantalan dan pelapis 119 26,92 66,74
Cacat finishing / estetika 95 21,27 88,01
Cacat pada Fitur Pendukung 53 11,99 100
Total 442 100 |

Analisis awal masalah

Analisis awal masalah bertujuan untuk memahami pola dan kecenderungan dari
permasalahan mutu berdasarkan data yang diperoleh. Temuan data diinterpretasikan
dalam bentuk visual seperti grafik. Hasil visual membantu bagian quality control untuk
mengenali gejala awal dari suatu permasalahan kualitas (Fathurohman & Mulyati,
2023). Ruang lingkup permasalahan dapat digambarkan dengan jelas sehingga
memudahkan untuk diselesaikan (Alwi & Cahyana, 2023). Alat bantu dalam
penyelesaian dari tahapan analisis awal masalah pada penelitian ini adalah histogram
dan pareto chart.

Keberadaan histogram menentukan jenis cacat yang paling umum (Faritsy &
Syaifuddin, 2023). Keberadaan histogram pada penelitian ini menggambarkan
visualisasi dari distribusi frekuensi jenis cacat selama 8 minggu. Gambar 3 menunjukkan
hasil pengukuran histogram. Hasil histogram diketahui bahwa pengukuran jenis cacat
menunjukan distribusi normal dimana sebaran data berada di sekitar garis diagonal dan
searah dengan arah garis diagonal tersebut. Hal ini dibuktikan dengan hasil beberapa uji
seperti pada Tabel 4 dan memenuhi syarat hasilnya berupa berdistribusi normal.

Tabel 4. Hasil Uji Normalitas

Pengujian Syarat Hasil Uji
Uji Anderson- NilaiADdanP- Nilai AD : 0,174>0,05 Berdistribusi normal
Darling Value > 0,05 P-Value : 0,909 >0,05
Uji Ryan-Joiner Nilai RJ dan P- Nilai R} : 0,994 >0,05 Berdistribusi normal
Value > 0,05 P-Value : 0,100>0,05
Uji Kolmogorov- Nilai KSdanP- Nilai KS : 0,112>0,05 Berdistribusi normal
Smirnov Value > 0,05 P-Value : 0,150 >0,05
4 \ i‘tDev 7,4%‘;

N

Frequency

1
0
15 20 25 30 35 40 45
Skor

Gambar 3. Hasil Pengukuran dengan Histogram
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Pareto chart digunakan untuk mengidentifikasi isu-isu utama yang mempengaruhi
implementasi dalam kontrol kualitas (Al-Subehat, 2022). Hasil pareto chart pada
penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 4. PT IMS Trading Madiun selaku pembuat
kursi K1 perlu adanya tindakan terhadap jenis cacat yaitu “welding tidak rapi / retak”,
“mekanisme reclining tidak berfungsi / macet” dan “permukaan logam kasar / tidak dicat
sempurna”. Ke tiga jenis cacat tersebut menjadi penyebab dominan dan menjadi fokus
utama dalam upaya perbaikan. Tindakan korektif diperlukan PT IMS Trading Madiun
sebagai langkah pencegahan dalam memperkecil potensi penurunan kualitas produksi.

500

100

400
30
8
'E 300 ‘s’
L= 60 §
[
200 40
100 20
I S s A s S A
31 59 | g B I T et IS, it o o
ﬁak%“‘l st @fﬂﬂ% \%nﬁgﬁﬂﬁﬂ i gﬁ‘mﬁfw
qe\iﬁ\:‘.‘;ﬂ,ﬁﬂ wgl“:k@:::;\mw 7O Wgﬁl‘ﬁﬁaﬁsﬁm‘ﬁ:@@
e e e
e e
Jumlah 42 41 37 34 34 32 31 28 28 26 25 25 22 22 15
Percent 10 9 8 8 8 7 7 6 6 6 6 6 5 5 3
Cum % 10 19 27 35 43 50 57 63 69 75 81 87 92 97 100
Gambar 4. Hasil Pengukuran dengan Diagram Pareto
4)  Analisis penyebab masalah

Tahapan analisis penyebab masalah bagian dari kelanjutan analisis awal masalah.
Fokus utama analisis penyebab masalah adalah mencari dan mengungkap potensi
masalah dan penyebabnya pada semua tahapan proses produksi (Markulik et al., 2022).
Penentuan potensi dan penyebab masalah mempertimbangkan seluruh faktor yang
mungkin terjadi. Faktor-faktor tersebut dapat ditemukan dari berbagai aspek seperti
manusia, metode, mesin, material dan lingkungan (Novitasari & Utomo, 2022).
Kontribusi setiap aspek dibutuhkan dalam tindakan perbaikan yang menyasar penyebab
utama bukan pada gejala yang terlihat (Prayoga & Andesta, 2022). Oleh karenanya, tools
tertentu dibutuhkan untuk membantu dalam mengidentifikasi penyebab masalah. Tools
yang digunakan pada penelitian ini adalah diagram ishikawa / fishbone.

Kegunaan diagram ishikawa / fishbone adalah memvisualkan masalah melalui
identifikasi akar penyebabnya sehingga terbentuk beberapa bagian pemecahan masalah
secara efektif (Krzysztof & Robert, 2022). Contoh diagram ishikawa / fishbone dapat
dilihat pada Gambar 5. Pembentukan diagram ishikawa / fishbone pada jenis cacat
“welding tidak rapi atau retak” karena termasuk cacat yang dominan selama proses
pengukuran kualitas. Semua isian aspek “manusia, metode, mesin, material dan
lingkungan” berasal dari pengamatan lain dan data historis pembuatan kursi K1
sebelumnya. Masing-masing aspek rata-rata terdapat 3 potensi dan 3 penyebab. Temuan
potensi dan penyebab dari jenis cacat “welding tidak rapi atau retak” perlu menjadi
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perhatian kedepannya supaya tidak timbul masalah sejenis yang mengganggu jalannya
proses produksi.

Material dengan metode Material Tidak dilakukan tindakan pembungkusan

Miscommunication las tidak cocok i Keterbatasan ruang
Kekurangan tempat sampah Kompatibilitas Material Penyimpanan

Kebersihan Perbedaan contoh dengan / Perubahan cuaca / iklim

barang yang datang Kesalahan prosedural dalam pengadaan material
Pet kebersiah: - ; e
CIugas Kebersiahan 1 terial diletakan pada ruangan terbuka Human error

Lingkungan
Tidak ada penambahan jumlah lampu

Penempatan lampu tidak ralai
Pencahayaan /.
Kelebihan beban sumber listrik
Tidak ada pergantian kerusakan lampu
Keterbatsan ventilasi udara
Sirkulasi udara:

Ruangan
overload

tidak berada di Kebersihan Permukaan %—» Kualitas Material
semua ruangan

Keterlambatan exhaust fan/ Rangka berkarat Tidak sesuai spesifikasi Welding Tidak
Tidak memiliki sumber listrik sendiri Jc_ni_s Ma?crial dan . Masuk golongan pekerja baru Anggaran terbatas Rapi / Retak
Kaausan ?Zggrn]g[;?\all;si?ii?ba“g o lTa;k[mk';:sual\ Pekerj bel pengﬂakmanh'd / r\J/le‘m'S bamlg y'm:g dipﬁot(% EkSi werean
. . S " a tidak sebidang inimnya kegiatan pelatihan
/Komponcn ) . o . Tidak adanya instruksi kerja tertulls/ cketjaan sebelumnya tidak sebidang ya keg P
Mesin las tidak dikalibrasi

Pekerja pengen hasil cepat selesai Tenaga kerja berasal dari outsourcing
Tidak ada ketegasan dari atasan
Kepatuhan SOP

Pekerja kurang disiplin

Nozzle dan elektroda aus Tidak ada SOP baku

tidak diganti secara berkala Tidak sesuai ;"“"di‘; proses
Perawatan Posisi ’0519 ur
aela
Tidak ada jadwal perawatan preventif Osisi pengelasan

tidak tepat

Umur
Penurunan /

performasi

Jarang dilakukan rotasi pekerjaan
Keterampilan
Menurunnya motivasi kerja

Gambar 5. Diagram Ishikawa / Fishbone pada Jenis Cacat “Welding Tidak Rapi / Retak”

5) Pemetaan proses

Tahapan pemetaan proses menggambarkan alur kerja secara rinci dan terstruktur.
Aktivitas produksi divisualkan melalui simbol maupun diagram berdasarkan urutan
antar langkah kerja. Hasil visual aktivitas produksi dapat membantu bagian fabrikasi
terkait bagaimana produk dihasilkan serta potensi apa yang menjadi masalah kualitas
(Andree et al., 2024). Selain itu, pemetaan proses juga dibutuhkan dalam pengambilan
keputusan yang berhubungan dengan efisiensi proses maupun identifikasi aktivitas yang
no value added (Daonil & Sabilah, 2024). Tahapan pemetaan proses pada penelitian ini
menggunakan flowchart.

Flowchart bagian dari metode seven tools of quality memiliki kegunaan untuk
memberikan instruksi terperinci dan memastikan penggunaan sumber daya yang efisien
(Kustikova & Pankova, 2023). Pembuatan flowchart pada penelitian dikhususkan dalam
tindakan pencegahan jenis cacat “welding tidak rapi / retak”. Hasil flowchart dapat
diketahui pada Gambar 6. Tindakan pencegahan jenis “welding tidak rapi atau retak”
melalui penetapan potensi pemicu defect, penentuan tingkat keparahan dan penetapan
tindakan mitigasi. Analisis flowchart diawali dengan persiapan hingga proses
pemeriksaan akhir.

R

-——

e
Penerimaan material Pembentukan Proses pengelasan Pengiriman ke proses
rangka komponen kursi 1) Manual / semi-otomatis perakitan
1) Pipa 1) Bending 2) Posisi pengelasan dikontrol

2) Plat baja 2) Punching

‘ Inspeksi visual awal ‘ (" Selesai

i

Pemenksgan kualitas Persiapan pengelasan Pengujian non-destructive
material awal

1) Pemeriksaan alat las
(kondisi elektroda, mesin) Ya
2) Penyesuaian parameter g
Pemotongan material (ampere,_volt, arus) Tidak
sesuai desain 3) Pembersihan area las ‘ Pembersihan hasil las ‘

l

Pemeriksaan kualitas final ‘
Pembentukan . Posisi & penjepitan ‘
komponen kursi komponen
1) Bending Ya
2) Punching

Tidak

® ()

Gambar 6. Flowchart Proses Perbaikan Welding Tidak Rapi / Retak
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6)

7)

Analisis hubungan antar variabel

Tahapan analisis hubungan variabel merupakan keterkaitan antara dua atau lebih
faktor yang memiliki pengaruh terhadap kualitas. Keterkaitan antar faktor dianalisis
berdasarkan korelasi antar variabel ketika pengamatan selama proses produksi
berlangsung (Nursyamsi & Momon, 2022). Proses pengamatan difokuskan pada variabel
mana yang memiliki pengaruh signifikan. Jika tidak ditemukan variabel yang signifikan
maka perlu adanya evaluasi terhadap variabel lain yang lebih relevan. Hal tersebut
sangat membantu dalam seleksi faktor yang berpengaruh terhadap kualitas sehingga
proses perbaikan menjadi lebih efektif dan efisien (Dewangga & Suseno, 2022). Tools
yang digunakan dalam analisis hubungan variabel adalah scatter diagram.

Penggunaan scatter diagram untuk menganalisis kumpulan data (Knap &
Bradaskja, 2023) berdasarkan hubungan antara beberapa elemen kontekstual dan
pengaruhnya terhadap hasil produksi (Chen, 2023). Hasil scatter diagram penelitian ini
dapat dilihat pada Gambar 7. Temuan dari menunjukkan hubungan panjang retakan
dengan ukuran pengelasan menghasilkan korelasi positif dengan nilai korelasi mencapai
0,898. Bentuk korelasi positif memiliki kecenderungan bahwa semakin ukuran
pengelasan mendekati undercut maka panjang retakan semakin tinggi.

Panjang Retakan

00 02 04 06 08 10
Ukuran Pengelasan

Gambar 7. Hasil Scatter Diagram antara Ukuran Pengelasan dengan Panjang Retakan

Pengendalian dan pemantauan

Tahapan pengendalian dan pemantauan merupakan tahapan akhir dari seven tools
of quality. Tahapan pengendalian dan pemantauan memastikan permasalahan kualitas
telah dilakukan proses identifikasi dan analisis pencegahan sehingga tidak terjadi
perulangan kesalahan (Mabokela et al., 2023). Setiap kesalahan akan dikontrol melalui
mekanisme terukur untuk menjaga kestabilan proses produksi dan konsistensi kualitas
produk (Atmaja et al., 2023). Data hasil kontrol dinilai untuk mengetahui efektivitas dan
melakukan tindakan perbaikan. Jika data menunjukan tren negatif maka perlu dilakukan
proses evaluasi dengan cara menemukan penyebabnya dan merumuskan pencegahannya
(Prasetyo et al., 2024). Tools yang digunakan dalam pengendalian dan pemantauan pada
penelitian ini menggunakan control chart.

Kehadiran control chart sebagai kontrol kualitas dalam mendeteksi
ketidakstabilan hasil untuk mempertahankan standar (Silva et al., 2022). Jenis control
chart yang sesuai dengan data hasil pengamatan adalah p-chart dan u-chart. Pemilihan
p-chart dan u-chart disebabkan hasil temuan cacat dari kegiatan pengamatan bervariasi
setiap harinya (Kusuma & Muttaqin, 2021). Hasil p-chart dan u-chart dapat dilihat pada
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Gambar 8. Pengukuran jenis cacat khususnya “welding tidak rapi atau retak” masih
dalam batas kontrol. Timbulnya jenis cacat masih bisa diatasi oleh PT IMS Trading.
Timbulnya jenis cacat bagi PT IMS Trading kedepannya diharapkan menuju zero defect.
Hal tersebut berkaitan dengan langkah strategis PT IMS Trading untuk memaksimalkan
keuntungan melalui penurunan kegiatan reprocess. Jika kegiatan reprocess dapat
ditekan maka biaya lembur akibat reprocess bisa digunakan untuk aktivitas lainnya.
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KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat diambil dari penenlitian ini adalah penerapan metode seven
tools of quality control secara sistematis dapat mengidentifikasi penyebab utama kecacatan
produk kursi penumpang K1 di PT IMS Trading Madiun. Alat bantu seperti check sheet, pareto
chart, fishbone diagram, dan control chart berhasil mengungkap bahwa jenis cacat dominan
berasal dari proses pengelasan yang tidak rapi atau mengalami retakan. Jenis cacat tersebut
terjadi terutama karena kelemahan pada aspek manusia, metode Kkerja, dan prosedur
pengawasan kualitas. Penelitian ini memiliki prospek pengembangan yang baik melalui
integrasi sistem pengendalian kualitas berbasis digital, seperti pemanfaatan teknologi sensor
dan Internet of Things (IoT). Peneliti menyarankan agar penelitian selanjutnya dilakukan
dengan mengukur efektivitas hasil perbaikan secara jangka panjang untuk mengetahui
dampaknya terhadap penurunan tingkat kecacatan. Selain itu, pengembangan penelitian juga
dapat mencakup objek produksi lainnya di PT IMS Trading agar diperoleh gambaran mutu
produksi secara menyeluruh.
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