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ABSTRAK 

Kualitas produk merupakan salah satu aspek penting dalam industri manufaktur karena berpengaruh terhadap 

kepuasan pelanggan, efisiensi proses produksi, dan daya saing perusahaan. Namun, dalam proses machining 

komponen Handle masih ditemukan produk Not Good (NG) yang menyebabkan kerugian dan menurunkan kualitas 

hasil produksi. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang paling dominan, menganalisis 

akar penyebab terjadinya produk Not Good (NG), serta menyusun usulan perbaikan untuk mengurangi jumlah 

produk cacat. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Diagram Pareto, Diagram Fishbone, dan 

5W+1H. Diagram Pareto digunakan untuk menentukan prioritas jenis cacat berdasarkan frekuensi kejadian, 

Diagram Fishbone digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab berdasarkan faktor manusia, mesin, metode, 

material, dan lingkungan, sedangkan metode 5W+1H digunakan untuk menyusun usulan perbaikan secara 

sistematis. Hasil penelitian menunjukkan bahwa jenis cacat yang paling dominan adalah ketidaksesuaian lubang 

dan permukaan lubang kasar. Akar penyebab utama berasal dari mata potong (cutting tool) yang aus, parameter 

pemotongan yang tidak sesuai, getaran pada spindle mesin, serta kurangnya ketelitian operator dalam melakukan 

setting benda kerja. Berdasarkan hasil analisis tersebut, usulan perbaikan yang diberikan meliputi penggantian 

cutting tool secara berkala, peningkatan inspeksi kualitas, pengecekan parameter machining sebelum proses 

produksi, pelaksanaan preventive maintenance mesin CNC, serta pelatihan operator mengenai SOP machining 

dan quality awareness. Penerapan usulan perbaikan tersebut diharapkan mampu mengurangi jumlah produk Not 

Good (NG) serta meningkatkan kualitas hasil proses machining.   

Kata Kunci: Not Good (NG), Machining, Diagram Pareto, Diagram Fishbone, 5W+1H, Komponen Handle. 
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ABSTRACK 

Product quality is one of the most important aspects of the manufacturing industry because it affects customer 

satisfaction, production efficiency, and company competitiveness. However, defects classified as Not Good (NG) 

are still found during the machining process of Handle components, resulting in production losses and reduced 

product quality. This study aims to identify the most dominant types of defects, analyze the root causes of Not Good 

(NG) products, and propose improvement actions to reduce the number of defective products. The methods used 

in this study include the Pareto Diagram, Fishbone Diagram, and 5W+1H. The Pareto Diagram was used to 

determine defect priorities based on their frequency, the Fishbone Diagram was applied to identify the root causes 

based on human, machine, method, material, and environmental factors, while the 5W+1H method was used to 

develop systematic improvement proposals. The results showed that the most dominant defects were hole 

dimensional nonconformity and rough hole surface. The main root causes were identified as worn cutting tools, 

improper machining parameters, machine spindle vibration, and operator inaccuracy during workpiece setup. 

Based on these findings, the proposed improvements include periodic cutting tool replacement, enhanced quality 

inspection, verification of machining parameters before production, implementation of preventive maintenance 

for CNC machines, and operator training on machining standard operating procedures (SOP) and quality 

awareness. The implementation of these improvement proposals is expected to reduce the number of Not Good 

(NG) products and improve the quality of the machining process. 

Keywords: Not Good (NG), Machining, Pareto Diagram, Fishbone Diagram, 5W+1H, Handle Component. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur di era persaingan global menuntut setiap 

perusahaan untuk menghasilkan produk yang berkualitas tinggi, memiliki biaya produksi 

yang efisien, serta mampu memenuhi kebutuhan pelanggan secara tepat waktu. Kualitas 

produk menjadi salah satu indikator utama keberhasilan suatu perusahaan karena 

berpengaruh terhadap kepuasan pelanggan, daya saing, dan keberlangsungan perusahaan. 

Oleh sebab itu, setiap proses produksi harus dikendalikan dengan baik agar produk yang 

dihasilkan sesuai dengan standar mutu yang telah ditetapkan. Apabila kualitas produk tidak 

terjaga, perusahaan dapat mengalami peningkatan biaya produksi akibat terjadinya produk 

cacat, proses perbaikan (rework), maupun produk yang harus ditolak (reject). 

Salah satu proses yang berpengaruh terhadap kualitas produk adalah proses 

machining. Proses machining merupakan proses pemesinan yang bertujuan membentuk 

benda kerja sesuai dengan dimensi, bentuk, dan tingkat kekasaran permukaan yang telah 

ditentukan. Namun, dalam pelaksanaannya masih sering ditemukan produk yang tidak 

memenuhi spesifikasi atau dikategorikan sebagai produk Not Good (NG). Produk NG dapat 

disebabkan oleh berbagai faktor, seperti kesalahan operator, kondisi mesin yang kurang 

optimal, metode kerja yang belum sesuai standar, keausan alat potong, material yang tidak 

sesuai, maupun kurang optimalnya pengendalian proses. Apabila kondisi tersebut terus 

terjadi, maka produktivitas perusahaan dapat menurun karena meningkatnya jumlah reject, 

waktu produksi menjadi lebih lama, serta biaya produksi semakin besar. 

Berdasarkan hasil pengamatan pada proses machining komponen Handle, masih 

ditemukan produk Not Good (NG) yang mengakibatkan terjadinya reject maupun rework. 

Permasalahan tersebut menunjukkan bahwa masih terdapat penyebab yang memengaruhi 
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kualitas hasil proses machining sehingga perlu dilakukan analisis lebih lanjut. Untuk 

mengetahui penyebab dominan terjadinya produk Not Good (NG), diperlukan identifikasi 

terhadap jenis cacat yang paling sering muncul serta analisis akar penyebabnya. Dengan 

mengetahui faktor-faktor penyebab tersebut, perusahaan dapat menentukan langkah 

perbaikan yang lebih tepat sehingga kualitas produk dapat ditingkatkan dan jumlah produk 

Not Good (NG) dapat dikurangi. 

Sebagai upaya untuk menyelesaikan permasalahan tersebut, penelitian ini menggunakan 

Diagram Pareto untuk menentukan jenis cacat yang paling dominan dan Diagram Fishbone 

untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya produk NG berdasarkan faktor manusia, 

mesin, metode, material, pengukuran, dan lingkungan kerja. Selanjutnya, metode 5W+1H 

digunakan untuk menyusun usulan perbaikan secara sistematis melalui identifikasi aspek What, 

Why, Where, When, Who, dan How[1]. Penggunaan metode tersebut diharapkan mampu 

menghasilkan usulan perbaikan yang sesuai dengan kondisi di lapangan, mudah diterapkan, 

serta dapat meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas pada proses machining[2]. 

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini dilakukan dengan judul "Analisis Kasus 

Perbaikan Produk Not Good (NG) pada Komponen Handle pada Proses Machining dengan 

Metode 5W+1H". Penelitian ini diharapkan dapat memberikan gambaran mengenai penyebab 

terjadinya produk Not Good (NG) pada komponen Handle, menyusun usulan perbaikan yang 

tepat berdasarkan hasil analisis, serta menjadi masukan bagi perusahaan dalam meningkatkan 

kualitas produk, mengurangi jumlah produk Not Good (NG), dan mendukung terciptanya proses 

produksi yang lebih efektif dan efisien. 

1.2 Identifikasi Masalah  

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, masih terdapat permasalahan pada proses 

machining komponen Handle yang menyebabkan terjadinya produk Not Good (NG). Adapun 

identifikasi masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
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1. Masih ditemukan produk Not Good (NG) pada komponen Handle selama proses 

machining. 

2. Produk Not Good (NG) menyebabkan meningkatnya jumlah reject dan rework 

sehingga memengaruhi efisiensi proses produksi. 

3. Belum diketahui faktor-faktor dominan yang menyebabkan terjadinya produk NG 

pada komponen Handle. 

4. Diperlukan analisis untuk mengetahui akar penyebab terjadinya produk Not Good (NG), 

sebagai dasar penyusunan usulan perbaikan. 

5. Belum terdapat usulan perbaikan yang sistematis untuk mengurangi produk NG pada 

proses machining komponen Handle. 

1.3 Rumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah dalam penelitian ini 

adalah sebagai berikut:  

1. Bagaimana kondisi produk Not Good (NG) pada komponen Handle dalam proses 

machining? 

2. Apa faktor-faktor yang menjadi penyebab terjadinya produk Not Good (NG) pada 

komponen Handle dalam proses machining? 

3. Bagaimana usulan perbaikan untuk mengurangi terjadinya produk Not Good (NG) pada 

komponen Handle menggunakan metode 5W+1H? 

1.4 Tujuan  

Berdasarkan rumusan masalah tersebut, tujuan penelitian ini adalah:  

1. Menganalisis kondisi produk Not Good (NG) pada komponen Handle selama proses 

machining. 

2. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab terjadinya produk Not Good (NG) pada 

komponen Handle menggunakan Diagram Fishbone. 
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3. Menyusun usulan perbaikan untuk mengurangi produk Not Good (NG) pada komponen 

Handle menggunakan metode 5W+1H. 

1.5 Batasan Masalah  

Agar penelitian lebih terarah dan tidak menyimpang dari tujuan penelitian, maka 

batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan pada proses machining komponen Handle di PT Intermesindo 

Forging Prima. 

2. Data yang digunakan merupakan data produksi dan data produk Not Good (NG), pada 

periode penelitian. 

3. Analisis hanya difokuskan pada produk Not Good (NG), yang terjadi selama proses 

machining. 

4. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Diagram Pareto, Diagram 

Fishbone, dan metode 5W+1H. 

Penelitian hanya sampai pada tahap penyusunan usulan perbaikan dan tidak membahas 

implementasi maupun evaluasi hasil perbaikan. 

1.6 Manfaat  

 Bagi Penulis 

Penelitian ini diharapkan dapat menambah pengetahuan, wawasan, dan pengalaman dalam 

menerapkan ilmu pengendalian kualitas, khususnya dalam menganalisis penyebab produk Not 

Good (NG), serta menyusun usulan perbaikan menggunakan metode 5W+1H.  

 Bagi Perusahaan  

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam 

mengidentifikasi penyebab produk Not Good (NG), dan menyusun usulan perbaikan yang dapat 

diterapkan untuk meningkatkan kualitas produk serta mengurangi jumlah reject.  
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 Bagi Institusi Akademik  

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi referensi bagi mahasiswa maupun peneliti selanjutnya 

yang melakukan penelitian mengenai pengendalian kualitas, proses machining, serta penerapan 

metode 5W+1H dalam menyelesaikan permasalahan di bidang manufaktur.  

1.7 Lokasi dan Objek Penelitian 

Penelitian ini menggunakan metode penelitian studi kasus (case study) dengan pendekatan 

deskriptif. Penelitian dilakukan melalui observasi langsung pada proses machining komponen 

Handle di PT Intermesindo Forging Prima, wawancara dengan pihak terkait, serta pengumpulan 

data produksi dan data produk Not Good (NG). Data yang diperoleh kemudian dianalisis 

menggunakan Diagram Pareto untuk menentukan jenis cacat yang paling dominan. 

Selanjutnya, Diagram Fishbone digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya 

produk Not Good (NG) berdasarkan faktor manusia (man), mesin (machine), metode (method), 

material (material), pengukuran (measurement), dan lingkungan (environment). Berdasarkan 

hasil analisis tersebut, metode 5W+1H digunakan untuk menyusun usulan perbaikan yang 

sistematis sehingga dapat menjadi rekomendasi bagi perusahaan dalam mengurangi produk Not 

Good (NG) pada proses machining komponen Handle.. 

1.8 Metode Penelitian  

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini berhasil mengidentifikasi penyebab 

utama terjadinya produk Not Good (NG) pada komponen Handle dalam proses machining. 

Analisis Diagram Pareto menunjukkan bahwa cacat yang paling dominan adalah 

ketidaksesuaian lubang, sedangkan Fishbone Diagram digunakan untuk mengidentifikasi 

faktor-faktor penyebab dari aspek manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. 

Selanjutnya, metode 5W+1H digunakan untuk menyusun usulan perbaikan yang sistematis dan 

tepat sasaran sehingga dapat menjadi acuan bagi perusahaan dalam upaya mengurangi jumlah 

produk NG dan meningkatkan kualitas proses produksi.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

1. Kondisi produk Not Good (NG) pada komponen Handle dalam proses machining masih 

ditemukan dengan jenis cacat yang paling dominan yaitu ketidaksesuaian lubang, 

sehingga menyebabkan produk tidak memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan 

perusahaan.  

2. Faktor-faktor penyebab terjadinya produk Not Good (NG) pada komponen Handle 

berasal dari beberapa aspek, yaitu manusia (man), mesin (machine), metode (method), 

material (material), dan lingkungan kerja (environment). Berdasarkan analisis 

menggunakan Fishbone Diagram, penyebab utama berkaitan dengan kurangnya 

ketelitian operator, kondisi mesin yang kurang optimal, metode kerja yang belum 

konsisten, kualitas material, serta lingkungan kerja yang memengaruhi proses produksi.  

3. Usulan perbaikan untuk mengurangi produk Not Good (NG) disusun menggunakan 

metode 5W+1H. Usulan perbaikan meliputi peningkatan kompetensi operator melalui 

pelatihan dan briefing, penerapan serta pengawasan SOP, pelaksanaan preventive 

maintenance dan autonomous maintenance pada mesin, pemeriksaan kualitas material 

sebelum proses produksi, serta peningkatan kebersihan dan kerapian area kerja. 

Penerapan usulan tersebut diharapkan dapat meminimalkan terjadinya cacat pada 

komponen Handle dan meningkatkan kualitas hasil produksi.  
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5.2 Saran 

1. Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, perusahaan disarankan untuk 

menerapkan usulan perbaikan yang telah disusun secara konsisten dan berkelanjutan. 

Perusahaan perlu meningkatkan pengawasan terhadap pelaksanaan SOP, memberikan 

pelatihan secara berkala kepada operator, serta menerapkan preventive maintenance 

sesuai jadwal agar kondisi mesin tetap optimal dan mampu menghasilkan produk 

sesuai spesifikasi. 

2. Selain itu, perusahaan juga disarankan untuk meningkatkan pengendalian kualitas 

melalui inspeksi material sebelum proses produksi dan pemeriksaan hasil machining 

secara berkala. Penggunaan parameter pemotongan yang sesuai dengan standar 

proses serta pemilihan cutting tool yang tepat juga perlu menjadi perhatian untuk 

menjaga kualitas produk yang dihasilkan. Perbaikan kondisi lingkungan kerja, seperti 

menjaga suhu ruangan dan meningkatkan pencahayaan area produksi, juga dapat 

mendukung peningkatan ketelitian operator selama proses machining. 

3. Bagi penelitian selanjutnya, disarankan untuk melakukan evaluasi terhadap 

efektivitas implementasi usulan perbaikan dengan membandingkan tingkat reject 

sebelum dan sesudah penerapan metode 5W+1H. Selain itu, penelitian dapat 

dikembangkan dengan mengombinasikan metode analisis kualitas lainnya, seperti 

Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), Statistical Process Control (SPC), atau 

Six Sigma, sehingga diperoleh hasil analisis yang lebih komprehensif dalam upaya 

peningkatan kualitas produk dan pengurangan produk cacat. 
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DAFTAR LAMPIRAN 

 

 

1. 1 Tooling dan peralatan kerja pada proses  

       Machining Komponen Handle   

 

 

1. 2 JIG Settimg Komponen Handle 
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1. 3 Box pemisah poduk Not Good (NG) dan Repair 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 


