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Abstract- 4 company cannot be separated from consumers and the products it produces. Consumers certainly
hope that the goods they buy will be able to meet their needs and desires so that consumers hope that the
product has good and guaranteed conditions. Therefore, companies must see and maintain that the quality of
the products produced is guaranteed and accepted by consumers and can compete in the market. This study
is intended to analyze whether the resulting product is not in accordance with the specified product quality
standards and analyze what factors cause product defects. The study was conducted at PT. KLX for 30 days
as many as 6000 pipes taken chatter, step, burs defect data using statistical processing control (SPC). The
results of this study conclude that based on the P-Chart analysis that has been carried out at PT KLX, there
are 3 types of defects that occur in threaded pipe products, namely chatter defects, step defects, and burs
defects. So the products produced by PT KLX do not meet the quality standards that have been determined by
the company, the factors that cause product defects are in accordance with the fishbone causal diagram,
namely workers (people), raw materials (materials), machines (machine), Method (method).

Kata kunci:

Kata kunci 1
Kata kunci 2
Kata kunci 3

Intisari- Sebuah perusahaan tidak lepas dari konsumen dan produk yang dihasilkannya. Konsumen tentu
berharap barang yang dibelinya mampu memenuhi kebutuhan dan keinginannya sehingga konsumen
berharap produk tersebut memiliki kondisi yang baik dan terjamin. Oleh karena itu, perusahaan harus melihat
dan menjaga agar kualitas produk yang dihasilkan terjamin dan diterima oleh konsumen serta dapat bersaing
di pasaran. Penelitian ini dimaksudkan untuk menganalisis apakah produk yang dihasilkan tidak sesuai
dengan standar mutu produk yang ditentukan dan menganalisis faktor-faktor apa saja yang menyebabkan
cacat produk. Penelitian dilakukan di PT. KLX selama 30 hari sebanyak 6000 pipa diambil chatter, step, burs
defect data menggunakan statistical processing control (SPC). Hasil penelitian ini menyimpulkan bahwa
berdasarkan analisis P-Chart yang telah dilakukan di PT KLX, terdapat 3 jenis cacat yang terjadi pada
produk pipa ulir yaitu chatter defect, step defect, dan burs defect. Sehingga produk yang dihasilkan oleh PT
KLX tidak memenuhi baku mutu yang telah ditentukan oleh perusahaan, faktor penyebab cacat produk sesuai
dengan diagram penyebab tulang ikan, yaitu pekerja (people), bahan baku (material), mesin (machine),
Method (metode).

1. Pendahuluan

Suatu perusahaan tidak lepas dari konsumen serta produk

perusahaan baik perusahaan jasa maupun perusahaan manufaktur
sangatlah diperlukan. Dengan kualitas jasa ataupun barang yang
dihasilkan tentunya perusahaan berharap dapat menarik konsumen dan
dapat memenuhi kebutuhan serta keinginan konsumen.

yang dihasilkannya. Konsumen tentunya berharap bahwa barang yang
dibelinya akan dapat memenuhi kebutuhan dan keinginannya sehingga
konsumen berharap bahwa produk tersebut memiliki kondisi yang baik
serta terjamin. Oleh karena itu perusahaan harus melihat serta menjaga
agar kualitas produk yang dihasilkan terjamin serta diterima oleh
konsumen serta dapat bersaing di pasar. Pengendalian kualitas pada
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Pengendalian kualitas yang dilaksanakan dengan baik akan
memberikan dampak terhadap mutu produk yang dihasilkan oleh
perusahaan. Kualitas dari produk yang dihasilkan oleh suatu perusahaan
ditentukan berdasarkan ukuran- ukuran dan karakteristik tertentu.
Walaupun proses-proses produksi telah dilaksanakan dengan baik,
namun pada kenyataan masih ditemukan terjadinya kesalahan-
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kesalahan dimana kualitas produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan
standar atau dengan kata lain produk yang dihasilkan mengalami
kerusakan atau cacat pada produk. Kualitas merupakan keseluruhan ciri
dan karakteristik produk atau jasa yang kemampuannya dapat
memuaskan kebutuhan, baik yang dinyatakan secara tegas maupun
tersamar. Kualitas juga berarti kecocokan penggunaannya. Kualitas
merupakan segala sesuatu yang memenuhi keinginan atau memuaskan
kebutuhan pelanggan (Haryono, 2015).

Latar belakang munculnya Satistical Processing Control
(SPC) karena adanya perbedaan kualitas (quality dispersion) antara
produk dengan type yang sama, urutan proses yang sama, diproduksi
pada mesin yang sama, operator dan kondisi lingkungan yang sama, dan
masalah ini selalu muncul pada perusahaan manufacturing yang
berproduksi dalam jumlah banyak (batch/mass production).
Pengendalian kualitas dengan alat bantu statistik bermanfaat pula
mengawasi tingkat efisiensi. Jadi, dapat digunakan sebagai alat untuk
detection yang mentolerir kerusakan dan prevention yang
menghindari/mencegah cacat terjadi. Detection biasanya dilakukan
pada produk jadi dan prevention melakukan pencegahan sedini mungkin
sehingga cacat pada produk dapat dicegah penulis.

Metodologi Penelitian
Penelitian ini menggunakan jenis penelitian deskriptif
kuantitatif untuk mengendalikan kualitas pipa ulir di PT KLX. Jenis
data yang digunakan dalam penelitian ini, yaitu :
a.  Data primer adalah sumber data yang langsung memberikan data

kepada pengumpul data. Data primer disebut juga sebagai data
asli atau data baru yang memiliki sifat up to date.

b.  Data sekunder adalah sumber yang tidak langsung memberikan
data kepada pengumpul data. Data sekunder ini berfungsi untuk
mendukungn data primer seperti buku, jurnal international,
jurnal nasional, website, dan lain-lain. Pemahaman terhadap
jenis data diatas diperlukan sebagai landasan dalam menemukan
teknik serta langkah-langkah pengumpulan data penelitian.

Populasi adalah keseluruhan subyek atau obyek penelitian
yang dapat berupa orang, benda atau suatu hal yang didalamnya dapat
diperoleh dan dapat memberikam data informasi tentang penelitian.Data
penelitian ini, dilakukan penelitian secara langsung yaitu sebanyak 6000
jts per bulan , pipa yang diproduksi perhari dari 200 jts pipa di PT KLX.

Teknik pengambilan sampel dalam penelitian ini adalah
sebagian dari jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh populasi
tersebut, ataupun bagian kecil dari anggota populasi yang diambil. Untuk
pengambilan sampel penelitian menggunakan metode Pareto Chart dan
sampelnya berupa produksi threading ulir pipa. Penelitian ini diambil
sebanyak 6000 jts pipa dalam kurun waktu penelitian selama 1 bulan
yang setiap harinya diambil sampel sebanyak lebih dari 200 jts pipa.

Metode pengumpulan data yang digunakan dalam
penelitian ini adalah

a.  Metode p-chart Dalam penelitian ini analisis yang digunakan
adalah dengan memakai metode “P-Chart” yang berfungsi untuk
mengukur persentase produk yang ditolak disebabkan oleh
penyimpangan yang terjadi dalam proses produksi. Produk cacat
adalah produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas yang
ditentukan perusahaan. Data yang diperoleh dari penelitian ini
adalah data yang bersumber dari observaasi langsung di PT KLX
dengan jumlah sampel yang diteliti yaitu 6000 jts pipa selama 1
bulan

b.  Fishbone diagram, Diagram sebab akibat (cause and effect
diagram) atau sering disebut juga sebagai “diagram tulang ikan”

(fishbone diagram) atau diagram ishikawa (ishikawa diagram),

38

sesui dengan nama Prof.Kaoru Ishikawa dari Jepang yang
memperkenalkan diagram ini. Diagram Fishbone memiliki
manfaat (Nasution, 2015) yaitu menyimpulkan sebab-sebab
variansi dalam proses. Mengidentifikasi kategori dan subkategori
sebab-sebab yang mempengaruhi suatu karakteristik kualitas

tertentu. Memberikan petunjuk mengenai macam-macam data

yang dibutuhkan.
METHOD MATERIAL LAW\
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Gambar 1. Contoh Gambar
3. Hasil dan Pembahasan

Berdasarkan pemeriksaan terhadap pipa ulir (threading) dalam 30 hari
penelitian dan setiap kali penelitian diambil sebanyak 200 jts pipa perhari
dan setelah dilakukan pemeriksaan terhadap beberapa produk yang tidak
sesuai dengan standar perusahaan. Hasil penelitian selama 30 hari
persentase kecacatan masih di atas 15 % yang tidak sesuai dengan standar
perusahaan. Ketidaksesuain tersebut terjadi karena tiga jenis kecacatan
yaitu chatter, step, burs.

Berikut ini penggunaan diagram sebab-akibat untuk kecacatan chatter,
step dan burs.

a. Kecacatan Chatter

MATERIAL

Mata pisau atau insetrt

Material tercampur sudah tumpul tidak di
chip atau dsebut santi
juga sisa material
pada proses Tidak mengecek matapisay €
threading atau insert
CHATTER
Tempat kedudukan

mata pisay atau RPM terlatu tinggi
insert teslalu

panang
Mesin bergetar atau
tidalk stabil «

Gambar 2. Kecatatan Chatter
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b. Kecatatan Step

MATERIAL

Material tercampur chip
atau disebut juga sisa
‘material pada proses
threading

Salah memasukkan nilai

program kedalam cac

Memakai insert .
bekas

Kurang teliti dalam

memasang insert < RPM terlalu tiinggi «——

air coolant terlalu sedikit «——

Gambar 3. Kecatatan Step

C. Kecatatan Burs

MATERIAL

Tidak membersibken
chip pada saat proses

threading berjalan.
Material menilili
ovality yang tingei* Tidak menggaati
insert yang sudah <«
tumpul.
Burs
Kurang kencang
untuk mengunci  ¢—— Chuck tidak terkunci

chuck. sempurna

aif coolant terlalu sedikit +——

Gambar 4. Kecatatan Burs
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