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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN
MENGGUNAKAN INTEGRASI SPC DAN FMEA PADA
PROSES PRE-TREATMENT AND ELECTRO DEPOTION DI PT.
KRAMA YUDHA RATU MOTOR

Muhammad Rizki Alwi Yassin' , Candra Damis Widiawaty* ;:Muhamad Hanhan

Nugraha?

Program Studi DI Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. Dr.
G.A. Siwabessy, Kampus Baru Ul, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok 16424

Email: muh.rizkialwi@gmail.com

ABSTRAK

PT. Krama Yudha Ratu Motor merupakan salah satu perusahaanyang bergerak di bidang
otomotif yang merakit kendaraan bermotor merk dagang Mitsubishi dengan jenis
commercial (niaga). Munculnya produk cacat atau defect pada hasil proses pre-treatment
and electro depotion tentu saja merugikan.perusahaan, dikarenakan perusahaan harus
mengulangi proses produksi dan hal itu menyebabkan penambahan biaya produksi dan
biaya material. Tujuan dari penelitian ini untuk membantu perusahaan mengurangi
timbulnya kecacatan produk dan mengurangi persentase agar tidak berada di luar batas
toleransi dengan menganalisis permasalahan yang terjadirdalam proses produksi. Pada
penelitian ini " digunakan metode . Statistical.« Process Control untuk menganalisis
permasalahan yang terjadi. Berdasarkan penelitian yang dilakukan dari 4 jenis cacat,
cacat yang memiliki persentasi terbesar adalah cacat saging sebesar 61.44%. Berdasarkan
identifikasi penyebab menggunakan Root Cause Analysis dan analisis FMEA, diketahui
bahwa faktor penyebab dominan dari.jenis cacat tersebut adalah kurangnya kedisiplinan
karyawan terhadap SOP produksi..Rekomendasi perbatkan yang diberikan-berdasarkan
40 Inventive Principle TRIZ adalah dengan membuat form “Personal Capability Status”
agar dapat menganalisa seperti apa kesalahan desain pekerjaan yang sudah dilakukan,
kemudian memberikan pelatihan sampai pengembangan bakat dari setiap karyawan untuk
meningkatkan kinerja karyawan.

Kata kunci: Pre-treatment and Electro Depotion, SPC, FMEA, RCA, Improvement TRIZ.
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ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN
MENGGUNAKAN INTEGRASI SPC DAN FMEA PADA
PROSES PRE-TREATMENT AND ELECTRO DEPOTION DI PT.
KRAMA YUDHA RATU MOTOR

Muhammad Rizki Alwi Yassin' , Candra Damis Widiawaty* ;:Muhamad Hanhan

Nugraha?

Program Studi DIl Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. Dr.
G.A: Siwabessy, Kampus Baru Ul, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok, Jawa Barat 16424

Email: muh:rizkialwi@gmail.com

ABSTRACT

PT. Krama Yudha Ratu Motor is one of the companies.engaged-in the automotive sector
that assembles Mitsubishi brand motor vehicles with commercial types. The emergence of
defective products or defects in the pre-treatment and.electro depotion process results is
certainly detrimental to the company, because the company must repeat the production
process and this causes additional production-costs and material costs. The purpose of this
study is to help. companies reduce the occurrence of product defects and reduce the
percentage so that it is not outside the tolerance limit:by analyzing problems that occur in
the production process. This study uses the Statistical Process Control method to analyze
the problems that occur. Based on research conducted from 4 types of defects, the defect
with the largest percentage is the sagging defect of 61.44%. Based on the identification of
causes using Root Cause-Analysis and FMEA analysis, it is known that the.dominant
causative factor of thistype.of defect is the lack of employee discipline towards.proeduction
SOPs. The recommendation for improvement given-based on the 40 Inventive Principle
TRIZ is to create a "Personal Capability Status™ form in order to analyze what kind of work
design errors have been made, then provide training to develop the talents of each
employee to improve employee performance.

Keywords: Pre-treatment and Electro Depotion, SPC, FMEA, RCA, Improvement TRIZ.
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KATAPENGANTAR

Alhamdulillahirabbil 'alamin, segala puji syukur atas kehadirat Allah
Subhanahu wa Ta’ala yang telah melimpahkan.segala rahmat dan hidayah-Nya,
sehingga penulis dapat menyelesaikan-laporan kerja praktik.ini dengan baik. Tak
lupa sholawat serta salam.-senantiasa penulis ucapkan kepada nabi besar
Muhammad SAW beserta -keluarga, sahabat, serta para pengikutnya.yang telah
berjuang dan membimbing kita keluar dari kegelapan menuju kehidupan penuh
dengan ilmu pengetahuan dan akhlak mulia. Sehingga penulis dapat menyelesaikan
laporan tugas akhir di PT. Krama Yudha Ratu Motor dengan judul “ANALISIS
PENGENDALIAN KUALITAS DENGANMENGGUNAKAN INTEGRASI SPC
DAN FMEA PADA PROSES PRE-TREATMENT AND ELECTRO DEPOTION DI
PT. KRAMA YUDHA RATU MOTOR”

Laporan ini disusun sebagai salah satu syarat untuk-menyelesatkan pendidikan
pada Program Studi Diploma Il Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik
Negeri Jakarta. Dalam penyusunan laporan ini, penulis_banyak memperoleh
bimbingan, bantuan, dan dukungan dari berbagai pthak. Oleh karena itu, pada
kesempatan ini penulis ingin mengucapkan terima kasih yang sebesar-besarnya

kepada:

1. lbu Anggraini Wahyuningsih, ibu yang selalu memberikan doa, dukungan
moral maupun materi, serta semangat yang tak pernah putus kepada penulis

dalam menjalani proses pendidikan hingga menyelesaikan tugas akhir ini.

2. Bapak Widodo, sosok ayah.yang.selalu mengajarkan-pentingnya Kkerja
keras, disiplin, dan ketekunan dalam meraihtujuan. Doa dan dukungan ayah
menjadi bekal berharga bagi saya dalam menyelesaikan tugas akhir ini.

3. Keluarga besar penulis yang telah memberikan doa, semangat, serta
dukungan moril selama penulis menjalani masa studi hingga penyusunan
Tugas Akhir ini

4. Bapak Dr. Eng. Ir., Muslimin, S.T., M.T., IWE. selaku Ketua Jurusan Teknik
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masa studi penulis.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada saat ini pelaku bisnis dalam_industri di Indonesia_menyadari semakin
berubahnya orientasi pelanggannya terhadap kualitas dimana sebelumnya hanya
berpatokan pada kuantitas dan harga produk yang murah yang dilihat oleh
pelanggan. Keadaan.ini menuntut setiap perusahaan untuk selalu menjaga dan
meningkatkan™ Kualitas produk yang dihasilkan (Farchiyah, n.d.). Sistem
manajemen Kualitas yang berfokus pada kepuasan pelanggan melalui'peningkatan
kualitas disebut dengan Total Quality Management (TQM). Menurut (Ross, 1994),
TQM adalah filosofi manajemen terintegrasi dan sekumpulan aktivitas yang
berfokus pada continuous improvement, memenuhi kebutuhan pelanggan,

mengurangi rework, pemikiran jangka panjang, dan lain-lain.

PT. Krama Yudha Ratu Motor merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak di bidang otomotif yang merakit kendaraan bermotor merk dagang
Mitsubishi dengan jenis commercial (niaga). Tipe atau jenis kendaraan commercial
yaitu Colt Diesel (TD), Truck Fuso (TA), dan Truck Fuso (EN).

Pada hasil proses Pre-Treatment and Electro Depotion yang dilakukan oleh
perusahaan, terdapat jenis defect seperti Saging, Brazing, Spater dan Dirty. Pada
produksi Pre-Treatment and.Electro Depotion selama bulan Januari 2025 sampai
bulan Maret 2025 masih ditemukan defect produksi dengan persentase defect
melebihi batas toleransi.yang ditetapkan perusahaan sebesar 35%. Gambaran
peningkatan defect proses Pre=Treatment and Electro Depotion.padabulan Januari
2025 sampai Maret 2025 dapat dilihat pada Gambar 1.1
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suatu metode yang dapat menyelesaikan permasalahan tersebut seperti jenis defect
yang dominan serta mencari. akar.penyebab.masalah tersebut untuk mengurangi

produk cacat pada perusahaan ini.
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toleransi dengan menganalisis_permasalahan yang terjadi dalam..proses Pre-
Treatment and Electro Depotion (PTED) menggunakan metode Stastical Process
Control, Implementasi dalam penggunaan SPC dapat mengarah pada keputusan
berdasarkan fakta, ke persepsi yang berkembang tentang kualitas di semua
tingkatan, ke metodologi sistematis mengenai penyelesaian masalah, untuk
mengumpulkan pengalaman dan untuk semua jenis perbaikan, bahkan dalam
komunikasi (Godina et al., 2016). Setelah itu penulis akan menggunakan metode

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). FMEA digunakan untuk mengevaluasi
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kemungkinan terjadinya sebuah kegagalan dari sebuah sistem, desain, proses atau
servis untuk dibuat langkah penanganannya (Yumaida, 2011). Setelah itu penulis
akan menggunakan metode Root Cause Analysis (RCA) untuk menganalisis akar
masalah menolong untuk mengetahui apa, bagaimana dan mengapa suatu peristiwa
terjadi. Teknik ini mengidentifikasi” sumber masalah ‘dengan menggunakan
langkah-langkah dan alat yang tepat sehingga langkah-langkah.yang diperlukan
dapat diambil di masa mendatang untuk -menghindari suatu masalah “terulang
kembali (Rooney & Vanden Heuvel, 2004), nantinya peneliti akan menggunakan
Metode TRIZ (Teoria Rechenia Izobretatelskih Zadatchi) untuk tahap improvement
nya. Metode TRI1Z memiliki tahapan untuk memecahkan masalah dengan dimulai
dari smasalah yang spesifik dan_mengidentifikasi_kontradiksi yang terjadi.
Kontradiksi yang telah diselesaikan akan' diaplikasikan menjadi solusi general
untuk dijadikan solusi yang spesifik (G. Navas, 2013), diharapkan, nantinya
penelitian ini dapat menjadi informasi.yang.dapat membantu perusahaan dalam
melakukan pengendalian kualitas pada hasil-proses Pre-Treatment and Electro

Depotion.

1.2 Tujuan Penelitian

Berkaitan dengan latar belakang yang telah 'dibuat sebelumnya, maka tujuan dari

penelitian yang dilakukan adalah:

1. Menganalisis besar nilai jumlah preduk cacat hasil proses Pre-Treatment and
Electro Depotion (PTED) dengan metode Stastical Process Control (SPC).

2. Menganalisis faktor-faktor dominan yang menyebabkan cacat pada hasil proses
Pre-Treatment and«Electro Depotion (PTED)-menggunakan metode-Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) dan Root Cause Analysis (RCA).

3. Menganalisis rekomendasi atau usulan untuk mengurangi jumlah jenis defect
menggunakan metode Teoria Rechenia lzobretatelskin Zadatchi (TRIZ) di PT.
Krama Yudha Ratu Motor.
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1.3 Manfaat Penelitian

1. Bagi universitas, dapat mengetahui sejauh mana kemampuan mahasiswa dalam
mengaplikasikan ilmu pengetahuan yang telah didapatkan. Hasil penulisan ini
dapat dijadikan sebagai bahan studi kasus-dan.acuan bagi mahasiswa secara

umum untuk menambah ilmu pengetahuan bagi pembaca.

2.

Bagi perusahaan, penelitian ini dapat membantu perusahaan dengan
memberikan manfaat-bagi pihak perusahaan sebagai bahan masukan, yang
berguna, terutama dalam menentukan strategi pengendalian kualitas yang
dilakukan™ perusahaan untuk di masa yang akan datang sebagai upaya
peningkatan kualitas produksi terutama dibagian line Pre-Treatment and Electro
Depotion (PTED).

3. Bagi peneliti, mampu menerapkan keilmuan teknik mesin yang diperoleh selama
kuliah untuk memberikan solusiterhadap-masalah yang ada pada perusahaan dan
pengalaman praktek dalam menganalisis suatu masalah yang terjadi secara
ilmiah, khususnya di PT. Krama Yudha Ratu Motor.

14 Metode Penulisan

Penelitian dimulai dengan merumuskan.masalah.yang terjadi di perusahaan dan
menetapkan tujuan penelitian. Dilakukan studi literatur dan studi lapangan untuk
mendukung". penelitian. Penulis. mengumpulkan data yang akan diolah
menggunakan metode Statistical Process Control (SPC).-Penelitian ini bersifat
kuantitatif dengan fokus pada pengukuran data untuk menentukan apakah proses
produksi sudah sesuai.dengan SOP produksi atau belum. Data primer_diperoleh
melalui wawancara, pengamatan, dan kontrol kualitas pada hasil produksi‘painting
di bagian Pre-Treatment and Electro Depotion (PTED) di PT. Krama Yudha Ratu
Motor dari bulan Januari hingga Maret 2025. Metode Statistical Process Control
(SPC) merupakan metode pengumpulan dan pengambilan data untuk meningkatkan
kualitas. Menurut (Vincent Gaspersz, 2007) pengumpulan data menggunakan SPC
bertujuan untuk mengobservasi dan mengendalikan proses yang dikerjakan,

menganalisis hal hal yang tidak sesuai dan melakukan pengecekan atau inspekasi.
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Menurut (Antony et al., 2000) pengendalian proses statistik memiliki berbagai
manfaat bagi organisasi atau perusahaan yang menerapkannya. Terdapat beberapa
manfaat tersebut, antara lain menyediakan informasi bagi karyawan apabila ingin
memperbaiki proses, menyediakan bahasa yang.umum dalam proses untuk berbagai
pihak, menghilangkan penyimpangan karena sebab. khusus untuk mencapai
konsistensi dan kinerja yang.lebih baik.

Langkah selanjutnya adalah analisis dengan menggunakan metoedesFMEA
(Failure Mode and Effect Analisys), di mana penyebab masalah ditemukan dengan
menggunakan diagram fishbone untuk menganalisis penyebab-penyebab yang
menyebabkan proses tidak sesuai spesifikasi.

Berikutnya adalah_perbaikan dengan menggunakan_metode TRIZ (Teoria
Rechenia lzobretatelskih Zadatchi), di mana usulan perbaikan diajukan setelah
melakukan diskusi dan penilaian_menggunakan FMEA kepada pihak terkait.
Metode FMEA digunakan untuk menentukan-prioritas_proses perbaikan. Tahap
penyusunan diagram fishbone didasarkan pada temuan selama observasi lapangan
dan wawancara dengan pembimbing lapangan. Hasil wawancara juga digunakan
sebagal ‘dasar untuk menyusun kuesioner FMEA, yang digunakan untuk
menentukan mode kegagalan.yang harus diprioritaskan berdasarkan nilai risk
priority number (RPN) tinggi.

Tahap terakhir = adalah . pengendalian, . di mana hasil perbaikan atau
peningkatan kualitas didokumentasikan:® sebagal .pedoman standar kerja untuk
mencegah masalah yang sama terulang. Rekomendasi untuk mengatasi mode

kegagalan dengan RPN tinggi diberikan, diikuti dengan kesimpulan dan saran.

1.5 Batasan Penelitian

Untuk menegaskan dan lebih memfokuskan permasalahan, batasan-batasan yang

ditetapkan pada penetelitian ini adalah:

1. Penelitian ini difokuskan pada permasalahan kualitas pada proses Pre-Treatment
and Electro Depotion (PTED) di PT. Krama Yudha Ratu Motor.

2. Pengolahan data menggunakan tools yang terdapat pada Statistical Process
Control (SPC), Root Cause Analysis (RCA), Failure Mode and Effect Analysis
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10.

11.

12.

(FMEA) dan metode Teoria Rechenia Izobretatelskih Zadatchi (TRIZ) untuk
mengurangi jumlah semua jenis defect pada proses Pre-Treatment and Electro
Depotion (PTED).

Jenis defect yang di teliti hanya jenis defect yang.dominan pada hasil proses Pre-
Treatment and Electro Depotion (PTED).

. Tindakan perbaikan yang.dilakukan tidak diimplementasikan.seeara langsung,

melainkan hanya sebatas usulan.

.6 Sistematika Penulisan

Halaman Sampul

Halaman Persetujuan

Halaman Pengesahan

Lembar Pernyataan Orisinalitas

Kata Pengantar

Daftar Isi

Daftar Gambar

Daftar Tabel

BAB | Pendahuluan

Pada bab pertama laporan Tugas Akhir ini. menguraikan latar belakang, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, metode penulisan dan sistematika penulisan
Tugas Akhir.

BAB Il Tinjauan Pustaka

Bagian ini menyajikan tinjauan literatur yang mencakup berbagai sumber
referensi yang relevan dengan:topik. penelitian, membantu-dalam memahami
konteks masalah, teori-teori terkait, serta“metode-metode yang digunakan
sebelumnya.

BAB 11l Metodologi Penelitian

Bab ini berisikan diagram alir, penjelasan diagram alir, serta metode
pemecahan masalah.

BAB IV Hasil dan Pembahasan

Pada bab ini akan menampilkan data penelitian yang telah diproses, data
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aran yang ditujukan baik

a pernyataan singkat untuk

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

tersebut lalu diolah dan akan didapatkan hasil analisa serta pembahasannya

Pada bab ini berisi kesimpulan yang b

13. BAB V Kesimpulan dan Saran

15. Lampiran

@
X
[
+—
(%2}
>
(a1
S
&
©
0O
An
—

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

51 Kesimpulan

Berdasarkan pengamatan, pengolahan data; analisa.danusulan perbaikan yang telah

dipaparkan di-bab sebelumnya, makadapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1.

Berdasarkan hasil perhitungan meggunakan Statistical Process Contrel, hasil
rekapitulasi checksheet barang cacat bulan Januari sampai Maret 2025 sebesar
2783. berdasarkan hasil perhitungan menggunakan diagram pareto diketahui
jenis cacat dengan persentase tertinggi adalah Saging dengan persentase sebesar
61.44% dari total keseluran persentase jenis cacat yang ada.

. Berdasarkan identifikasi dan_analisis penyebab menggunakan Root Cause

Analysis didapat bahwa jenis cacat.yang dominan yaitu Saging. Berdasarkan
identifikasi dengan Metode Failure Mode and Effect Analysis terdapat satu jenis
cacat terbesar yaitu cacat Saging, diperoleh faktor dominan dengan nilai RPN
tertinggi yang menimbulkan cacat produk adalah kurang disiplinnya karyawan
terhadap SOP produksi dan  kurangnya —konsistensi operator dalam

pengaplikasian pengecatan.

Rekomendasi yang diberikan didasarkan=pada 40 Inventive Principle adalah
menggunakan Prinsip 10 yaitu Prior action. lde perbaikan berdasarkan prinsip
ini adalah membuat form “Personal Capability Status”. agar dapat menganalisa

seperti apa kesalahan desain pekerjaan yang sudah dilakukan.

5.2 Saran

1. Bagi Perusahaan

a.

b.

Perusahaan dapat melakukan evaluasi dan perbaikan secara berkala sehingga

dapat mengurangi jumlah barang yang cacat.

Menjadikan hasil penelitian ini sebagai bahan pertimbangan dalam melakukan

perbaikan sehingga dapat mengurangi jumlah barang yang mengalami cacat.
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2. Bagi Penelitian selanjutnya

~a. Mendapatkan data rework saat pengambilan data dan digunakan untuk

I
v
—
8]
S
&

menganalisis metode statistical process control nya dan pengambilan data

' b. Pengambilan data untuk FMEA belun
dan menggunakan rubik.
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Lampiran 3. Data Defect Dirty Januari — Maret 2025

Hak Cig

1. Dilara
a. Pen

b. Pe

2. Dilara
tanpa

DATA DEFECT DIRTY JANUARI - MARET 2025
PT. KRAMA YUDIA RATU MOTOR
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”

1

AT B S n L

1
1
1
0

FEBRUARI 2028
"

JAKARIA

butkan sumber :
laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

bentuk apapun
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Lampiran 4. Form Personal Capability Status

NAMA DEPARTEMEN ~ PRODUKSI PAINTING
AT MASA KERJA
@ CAPABILITY LEVEL
ASPEK STD | HASIL | GAMBAR
LEVEL KETERANGAN
epotentatim || DAPAT MELAKUKAN TRAINING KEPADA OPERATOR LAIN
meneraphan SOP produksi
painting I | DAPAT MELAKUKAN TUGAS SECARA MANDIRI
Konsisten dalam [Il" | MASIH PERLU ADANYA CONTROL DARI LEADER
member.suhhan peralatan @ KLASFIKASINILA
dan mesin proses PTED
seperti spray gun, tangki MUTU BoBOT KEERANGAN
chemical, kipas exhaust, S 91-100 Special
oven konveyor
A 81-90 Baik Sekali
Dapat membaca dan ‘
memahami semua proses B 71-80 Baik
PTED ( 61-70 Lulus Dengan Perbaikan
Dapat melakukan . HISTORY TRAINING
penyettingan pada mesin
dan pencampuran volume NO Juput TRAINER
atau viskositas chemical
sesuai dengan standar
Mampu menganalisa dan
membuat keputusan
apabila terjadi problem
atau masalah
(atatan Observasi Tambahan @ HASILPENILAIAN
STATUSLEVEL |  SCORE GRADE
Tanda Tangan Petugas Tanda Tangan Peserta
Nama: Nama:
Tanda Tangan: Tanda Tangan:
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