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ABSTRAK  

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur sepeda motor yang berkomitmen menjaga 

kualitas produk yang dihasilkan. Namun, tingginya defect dimensi trimming pada 

komponen frame body masih menjadi permasalahan utama. Penelitian ini dilakukan untuk 

mengurangi jumlah defect dimensi trimming dengan menerapkan metode Quality Control 

Circle (QCC) didukung siklus Plan-Do-Check-Action (PDCA) serta Seven Tools. 

Berdasarkan hasil analisis, diketahui bahwa penyebab dominan defect dimensi trimming 

berasal dari aspek mesin, metode dan manusia. Pada aspek mesin, permasalahan dipicu 

oleh pergeseran posisi adjustable stopper block akibat sistem penguncian yang kurang 

optimal, pada aspek metode disebabkan oleh belum adanya standar baku dalam proses 

penyetelan adjustable stopper block, sedangkan aspek manusia dari kurang optimalnya 

inspeksi produk dan belum tersedia prosedur penanganan kondisi abnormal. Tindakan 

perbaikan yang diterapkan meliputi pemasangan locking washer, penerapan visual control 

dan inspeksi rutin, penyusunan instruksi kerja (IK), penyelarasan parameter proses, serta 

penerapan SOP penyetelan adjustable stopper block. Setelah implementasi perbaikan 

dilakukan, jumlah defect dimensi trimming berhasil ditekan dengan rata-rata sebelum 

perbaikan 139 unit (0,0102%), setelah implementasi perbaikan menjadi 30 unit (0,0023%), 

dengan penurunan defect sebesar 0,0079 poin persentase atau 77,45%.  

 

Kata kunci: Defect dimensi trimming, Manufaktur sepeda motor, Quality Control Circle 

(QCC), Plan-Do-Check-Action (PDCA), Seven Tools. 
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ABSTRACT 

PT XYZ is a motorcycle manufacturing company committed to maintaining the quality of 

its products. However, the high incidence of dimensional defects in the trimming of body 

frame components remains a major problem. This study was conducted to reduce the 

number of dimension trimming defects by implementing the Quality Control Circle (QCC) 

method, supported by the Plan-Do-Check-Action (PDCA) cycle and the Seven Tools. Based 

on the analysis results, it was found that the dominant causes of dimension trimming defects 

stem from machine-related and method-related factors. Regarding machinery, the problem 

was triggered by a shift in the adjustable stopper block position due to a suboptimal locking 

system, while the method-related issue stemmed from the absence of standard procedures 

for adjustable stopper block adjustment, Meanwhile, the human factor includes suboptimal 

product inspections and the lack of procedures for handling abnormal conditions. The 

corrective actions implemented included installing locking washers, implementing visual 

control and routine inspections, developing work instructions (WI), aligning process 

parameters, and implementing standard operating procedures (SOP) for adjustable 

stopper block adjustment. After the improvements were implemented, the number of cutting 

defects was successfully reduced from an average of 139 units (0.0102%) before the 

improvements to 30 units (0.0023%) after implementation, representing a decrease of 

0.0079 percentage points, or 77.45%. 

 

Keywords: Defect dimension trimming, Motorcycle manufacturing, Quality Control Circle 

(QCC), PDCA, Seven Tools. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur otomotif saat ini dituntut untuk menghasilkan produk 

dengan kualitas yang konsisten guna memenuhi standar keselamatan, keandalan, 

dan kepuasan pelanggan. Dalam proses produksi kendaraan, kualitas komponen 

menjadi faktor penting karena dapat mempengaruhi performa serta keamanan 

produk. Salah satu komponen utama pada kendaraan yaitu frame body, berfungsi 

sebagai rangka utama penopang bagian kendaraan. Oleh karena itu, ketepatan 

dimensi dan kualitas pada komponen frame body harus dijaga agar proses perakitan 

dapat berjalan dengan baik dan produk memenuhi standar yang telah ditetapkan. 

Proses produksi frame body dilakukan melalui beberapa tahapan produksi, 

salah satunya proses stamping. Pada tahapan ini, Deep drawing menjadi tahap 

penting karena berfungsi membentuk kontur komponen sesuai spesifikasi desain. 

Secara ideal, proses Deep drawing harus mampu menghasilkan dimensi presisi 

sesuai batas toleransi sehingga produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang 

seragam. Selain itu, Proses yang optimal diharapkan dapat meminimalkan 

terjadinya defect produk, mengurangi biaya, serta meningkatkan efisiensi produksi. 

  

Gambar 1. 1 Data Produksi Frame Body Bulan Oktober-Desember 2025 
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Namun kondisi aktual di lapangan menunjukkan bahwa proses produksi 

belum sepenuhnya berjalan sesuai dengan kondisi ideal tersebut. Hasil observasi 

dan data produksi bulan Oktober hingga Desember 2025 di PT XYZ, masih 

ditemukan defect dimensi trimming pada produk frame body yang terjadi secara 

berulang. Permasalahan yang muncul meliputi dimensi produk yang berada di luar 

batas toleransi dan hasil potong yang kurang presisi. Kondisi ini menyebabkan 

meningkatnya jumlah produk reject dan rework, sehingga berdampak pada 

terganggunya kelancaran proses produksi serta menurunkan efisiensi perusahaan. 

Data produksi periode Oktober-Desember 2025 menunjukkan bahwa rata-

rata persentase defect dimensi trimming sebesar 0,0102%, belum memenuhi target 

perusahaan yang menerapkan zero defect dengan batas persentase defect sebesar 

0,0027%. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa pengendalian kualitas pada proses 

stamping harus lebih optimal. Hal ini mengindikasikan bahwa diperlukan analisis 

yang fokus untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah dan menentukan 

langkah perbaikan yang tepat. Apabila kondisi tersebut tidak segera ditangani, maka 

dapat mempengaruhi produktivitas perusahaan serta menurunkan daya saing 

produk di industri otomotif. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, diperlukan suatu metode pengendalian 

kualitas yang mampu melibatkan proses perbaikan secara sistematis dan 

berkelanjutan. Salah satu metode yang diterapkan untuk mengontrol serta 

menurunkan tingkat defect yaitu dengan menggunakan metode Quality Control 

Circle (QCC). Quality Control Circle (QCC) adalah pendekatan dalam 

pengendalian kualitas yang fokus pada usaha perbaikan. Selain itu, pendekatan ini 

dipilih karena menyediakan langkah-langkah yang sistematis dan dapat diukur 

dalam mengatasi masalah, sehingga perbaikan berdasarkan data dan fakta [1]. 

Dalam perbaikan kualitas produknya, metode Quality Control Circle (QCC) untuk 

melibatkan kelompok kecil yang terstruktur dengan menerapkan siklus PDCA 

(Plan-Do-Check-Action). Siklus PDCA (Plan-Do-Check-Action) biasanya 

digunakan untuk menguji dan menerapkan perubahan untuk memperbaiki kinerja 

produk, proses, atau sistem [2]. dan didukung oleh alat pengendalian kualitas yang 
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dikenal sebagai Seven Tools of Quality Control. Seven Tools digunakan karena 

efektif dan mudah diterapkan dalam memetakan masalah, menemukan akar 

penyebab, serta mendukung perbaikan proses produksi [3]. Pendekatan Quality 

Control Circle (QCC) dianggap tepat untuk menangani masalah defect dimensi 

trimming karena memiliki kemampuan secara sistematis menemukan akar 

permasalahan, merumuskan akar permasalahan, merumuskan tindakan perbaikan 

yang bisa diterapkan, dan menilai efektivitas dari perbaikan yang dilakukan dengan 

berdasarkan data aktual yang ada di lapangan. 

Penerapan metode Quality Control Circle (QCC) pada line frame body 

diharapkan tidak hanya bisa mengurangi tingkat defect dimensi trimming, tetapi 

juga dapat menghasilkan pedoman kerja dan kontrol proses yang lebih efektif, 

sehingga kesalahan serupa bisa dihindari agar tidak terjadi lagi. Dengan demikian, 

dalam penelitian laporan tugas akhir ini berjudul “Penerapan Quality Control Circle 

(QCC) untuk Menurunkan Tingkat Defect Trimming Produk Frame Body di PT 

XYZ” sebagai langkah untuk meningkatkan kualitas proses produksi yang bersifat 

praktis dan aplikatif dalam sektor industri manufaktur.      

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka rumusan masalah dalam 

laporan Tugas Akhir sebagai berikut: 

1. Apa saja faktor utama yang menjadi penyebab defect dimensi trimming pada 

produk frame body berdasarkan analisis menggunakan diagram sebab-akibat 

(Fishbone Diagram)?  

2. Bagaimana rancangan usulan tindakan perbaikan yang dapat diterapkan melalui 

metode Quality Control Circle (QCC) dengan pendekatan siklus Plan-Do-

Check-Action (PDCA) untuk mengurangi defect dimensi trimming pada proses 

stamping? 

3. Bagaimana perbandingan tingkat defect dimensi trimming antara kondisi 

sebelum dan sesudah penerapan metode Quality Control Circle (QCC) pada 

proses produksi?  
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1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian Tugas Akhir ini adalah: 

1. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab terjadinya defect dimensi trimming 

pada produk frame body di PT XYZ. 

2. Merancang usulan perbaikan melalui metode Quality Control Circle (QCC) 

dengan pendekatan siklus Plan-Do-Check-Action (PDCA) sebagai langkah 

pengendalian kualitas untuk menurunkan tingkat defect dimensi trimming pada 

proses stamping. 

3. Menganalisis perbandingan tingkat defect dimensi trimming antara kondisi 

sebelum dan sesudah penerapan metode Quality Control Circle (QCC) pada 

proses produksi. 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam penyusunan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian difokuskan pada proses stamping produk frame body yang 

dilaksanakan di PT XYZ. 

2. Jenis defect yang dianalisis terbatas hanya pada defect dimensi trimming produk 

frame body. 

3. Metode pengendalian kualitas yang diterapkan yaitu Quality Control Circle 

(QCC) dengan pendekatan Plan-Do-Check-Action (PDCA) dan beberapa alat 

dari Seven Tools terdiri dari check sheet, stratifikasi, control chart, diagram 

pareto, dan diagram fishbone. 

4. Data yang digunakan mencakup data produksi dan data defect produk yang 

diperoleh selama masa penelitian. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian tugas akhir ini meliputi: 

1. Memberikan rekomendasi pengendalian kualitas yang efisien serta efektif untuk 

menurunkan defect dimensi trimming pada produk frame body di PT XYZ. 

2. Menjadi sumber informasi bagi profesional industri dalam menerapkan metode 

Quality Control Circle (QCC) sebagai upaya peningkatan kualitas khususnya 

pada proses stamping. 
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3. Memberikan kontribusi akademis melalui penerapan metode Quality Control 

Circle (QCC) dalam pengendalian kualitas dalam bidang manufaktur. 

1.6 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini adalah sebagai berikut: 

1. BAB I PENDAHULUAN  

Bab I berisi latar belakang penulisan laporan tugas akhir, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, batasan masalah, manfaat penulisan, serta sistematika 

penulisan laporan tugas akhir. 

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab II memuat teori dan konsep yang relevan sebagai dasar kajian, meliputi alur 

proses produksi frame body, proses stamping, dies, mesin press, frame body, 

jenis-jenis defect pada komponen frame body, pengendalian kualitas, serta 

metode Quality Control Circle (QCC).  

3. BAB III METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR 

Bab III menjelaskan tahapan pengerjaan tugas akhir yang meliputi diagram alir 

penelitian, penjelasan diagram alir penelitian, dan metode pemecahan masalah.  

4. BAB IV PEMBAHASAN 

Bab IV berisi pembahasan hasil penerapan metode Quality Control Circle 

(QCC) dalam upaya menurunkan defect dimensi trimming sesuai dengan tujuan 

penulisan laporan tugas akhir. 

5. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab V memuat kesimpulan yang dirumuskan berdasarkan hasil penelitian dan 

pembahasan yang dilakukan, serta saran bagi perusahaan dan penelitian 

selanjutnya sebagai bahan pertimbangan untuk pengembangan penelitian di 

masa mendatang. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian, pengolahan data, serta analisis terhadap proses 

produksi frame body di PT XYZ, dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut: 

1. Hasil analisis menggunakan metode Quality Control Circle (QCC) melalui 

siklus PDCA dan Seven Tools, menunjukkan penyebab utama defect dimensi 

trimming pada produk frame body berasal dari faktor metode (method), yaitu 

belum tersedianya standar setting adjustable stopper block berbasis ukuran 

teknis, faktor mesin (machine), yaitu pergeseran adjustable stopper block akibat 

sistem penguncian yang kurang optimal dan faktor (man) manusia, yaitu belum 

tersedia SOP penghentian mesin oleh operator saat terjadi kondisi abnormal. 

2. Usulan perbaikan disusun penerapan Quality Control Circle (QCC) pada aspek 

metode, perbaikan dilakukan dengan menyusun dan standarisasi Instruksi Kerja 

(IK) penyetelan adjustable stopper block pada dies stamping, pada aspek mesin, 

peningkatan kestabilan posisi adjustable stopper block dilakukan melalui 

penambahan wedge locking washer, all-metal lock nut pada sistem penguncian, 

penerapan visual control untuk pemantauan posisi adjustable stopper block, 

serta pelaksanaan inspeksi rutin menggunakan check sheet sebelum proses 

produksi dan aspek manusia penyusunan check sheet pengukuran sampel dan 

penerapan prosedur stop-call-wait sebagai SOP penanganan kondisi abnormal. 

3. Hasil penerapan metode Quality Control Circle (QCC) menunjukkan efektivitas 

dalam menurunkan tingkat defect dimensi trimming. Berdasarkan perbandingan 

rata-rata selama tiga bulan, jumlah cacat sebelum perbaikan periode Oktober-

Desember 2025 mencapai 139 unit per bulan dengan persentase sebesar 

0,0102%. Setelah tindakan perbaikan diterapkan periode Februari-April 2026, 

rata-rata cacat berhasil ditekan menjadi 30 unit per bulan atau 0,0023%. 

Penurunan defect sebesar 0,0079 poin persentase penurunan atau 77,45% 

menunjukkan bahwa perbaikan teknis yang didukung oleh standarisasi metode 

kerja mampu meningkatkan kestabilan proses.  
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5.2 Saran  

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan, beberapa saran 

yang dapat dijadikan pertimbangan untuk perbaikan berkelanjutan adalah sebagai 

berikut: 

1. Saran untuk Perusahaan  

Manajemen dan tim QCC pada lini produksi perlu menyusun catatan 

umur pakai (lifetime) komponen adjustable stopper block sebagai dasar 

penentuan spesifikasi material untuk pengadaan komponen pada periode 

berikutnya serta menerapkan sistem otomatis berbasis sensor, seperti proximity 

sensor atau vision camera pada area mesin untuk memantau kondisi mesin 

maupun dies stamping secara real-time tanpa tergantung pada inspeksi manual. 

2. Saran untuk Penelitian Selanjutnya 

Penelitian selanjutnya disarankan untuk mengkaji aspek ekonomi dengan 

membandingkan biaya penerapan perbaikan teknis, seperti modifikasi 

komponen alat bantu pada mesin, terhadap manfaat penghematan yang 

diperoleh dari berkurangnya jumlah cacat melalui analisis biaya dan manfaat. 
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LAMPIRAN  

 

Lampiran  1. Key Perfomance Indicator sebagai Dasar Penetapan Target 
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Lampiran  2. Surat Keterangan Telah Melakukan Wawancara di PT XYZ 
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Lampiran  3. Wawancara Identifikasi Masalah 

Informasi Wawancara 

Departemen              : Central Press/Frame Body 

Narasumber/Jabatan : Tri Aris / Section Head Production  

Wawancara Identifikasi Masalah Cacat Produk pada Lini Produksi Frame Body 

No. Pertanyaan Jawaban Narasumber 

1 

Bagaimana kondisi kualitas produk frame 

body pada proses stamping? 

Masih ditemukan beberapa jenis defect 

pada komponen frame body selama proses 

produksi. 

2 

Jenis defect apa yang paling sering 

ditemukan pada proses produksi? 

Defect dimensi trimming merupakan jenis 

defect dengan jumlah kejadian tertinggi 

dibandingkan jenis defect lainnya. 

3 

Apa dampak yang ditimbulkan oleh defect 

dimensi trimming? 

Produk tidak memenuhi spesifikasi 

dimensi sehingga memerlukan proses 

rework maupun repair produk. 

4 

Apakah defect dimensi trimming menjadi 

prioritas perbaikan? 

Ya, karena memiliki frekuensi kejadian 

tertinggi dan berdampak terhadap kualitas 

produk. 

5 
Apa langkah yang dilakukan setelah masalah 

utama ditentukan? 

Mengidentifikasi akar penyebab sebagai 

dasar penyusunan usulan perbaikan. 

Kesimpulan Wawancara:  

Berdasarkan hasil wawancara dengan Quality Control Leader (QCL), defect dimensi trimming 

merupakan permasalahan utama pada proses produksi frame body karena memiliki frekuensi 

kejadian tertinggi dan berdampak terhadap kualitas produk. Oleh karena itu, defect tersebut 

dipilih sebagai fokus analisis dalam penelitian. 
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Lampiran  4. Wawancara Penentuan Aspek Identifikasi Sebab-Akibat 

Informasi Wawancara 

Departemen              : Central Press/Frame Body 

Narasumber/Jabatan : Haris / Quality Control Leader (QCL)  

Wawancara Penentuan Aspek Identifikasi Sebab-Akibat Defect Dimensi Trimming 

No. Pertanyaan Jawaban Narasumber 

1 

Apakah faktor Man (manusia/operator) 

berpengaruh terhadap terjadinya defect 

dimensi trimming? 

Ya, faktor operator memiliki pengaruh 

terhadap terjadinya defect dimensi 

trimming. 

2 

Apakah faktor Method (metode kerja) 

berpengaruh terhadap terjadinya defect 

dimensi trimming? 

Ya, metode kerja dalam proses setting dan 

penanganan proses turut memengaruhi 

hasil trimming. 

3 

Apakah faktor Machine (mesin/tooling) 

berpengaruh terhadap terjadinya defect 

dimensi trimming? 

Ya, kondisi mesin dan tooling sangat 

berpengaruh terhadap ketepatan dimensi 

hasil trimming. 

4 

Apakah faktor Material berpengaruh 

terhadap terjadinya defect dimensi 

trimming? 

Tidak signifikan, karena material telah 

memenuhi spesifikasi dan telah diperiksa 

sebelum diproses. 

5 

Apakah faktor Measurement (pengukuran) 

berpengaruh terhadap terjadinya defect 

dimensi trimming? 

Tidak signifikan, karena pemeriksaan 

dimensi menggunakan checking fixture 

sesuai prosedur yang berlaku. 

6 

Apakah terdapat kendala pada aspek 

lingkungan kerja, seperti pencahayaan, suhu, 

kebersihan area, atau kondisi sekitar mesin, 

yang dapat menyebabkan defect dimensi 

trimming? 

Tidak. Selama ini tidak ditemukan 

pengaruh yang signifikan dari kondisi 

lingkungan terhadap defect dimensi 

trimming. 

Kesimpulan Wawancara:  

Berdasarkan hasil wawancara, aspek yang paling dominan menyebabkan defect dimensi trimming 

adalah Man, Method, dan Machine. Oleh karena itu, analisis Fishbone difokuskan pada ketiga 

aspek tersebut. 
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Lampiran  5. Wawancara Identifikasi Penyebab Aspek Metode 

Informasi Wawancara 

Departemen              : Central Press/Frame Body 

Narasumber/Jabatan : Haris / Quality Control Leader (QCL)  

Wawancara Identifikasi Penyebab Defect Trimming (Aspek Method/Metode) 

No. Pertanyaan Jawaban Narasumber 

1 
Apakah terdapat kendala pada metode kerja 

proses trimming? 

Ya. Proses setting adjustable stopper block 

cukup sering dilakukan karena posisi 

adjustable stopper block dapat bergeser 

setelah mesin beroperasi dalam periode 

tertentu sehingga perlu dilakukan 

penyetelan ulang. 

2 
Bagaimana proses setting adjustable stopper 

block.dilakukan saat ini? 

Setting adjustable stopper block dilakukan 

menggunakan metode trial and error. 

Operator melakukan penyetelan, 

kemudian memproduksi dan memeriksa 

menggunakan checking fixture. Apabila 

dimensi belum sesuai, stopper disetel 

kembali hingga memenuhi spesifikasi. 

3 
Mengapa proses setting masih menggunakan 

metode tersebut? 

Karena belum tersedia check sheet sebagai 

acuan standar ukuran setting adjustable 

stopper block. 

4 
Apa dampak dari setting adjustable stopper 

block metode trial and error? 

Proses setting membutuhkan waktu lebih 

lama dan hasil penyetelan dapat berbeda 

antar operator sehingga meningkatkan 

potensi terjadinya defect dimensi 

trimming. 

5 Menurut Anda, apa yang perlu diperbaiki? 

Diperlukan pedoman kerja yang jelas agar 

proses setting lebih konsisten dan tidak 

bergantung pada pengalaman operator. 

Kesimpulan Wawancara:  

Berdasarkan hasil wawancara, proses setting stopper masih menggunakan metode trial and error 

tanpa  check sheet ukuran dan standar ukuran yang baku. Akibatnya, hasil penyetelan kurang 

konsisten dan berpotensi menyebabkan defect dimensi trimming. 
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Lampiran  6. Wawancara Identifikasi Penyebab Aspek Mesin 

Informasi Wawancara 

Departemen              : Central Press/Frame Body 

Narasumber/Jabatan : Haris / Quality Control Leader (QCL)  

Wawancara Identifikasi Penyebab Defect Trimming (Aspek Machine/Mesin) 

No. Pertanyaan Jawaban Narasumber 

1 
Apa masalah yang sering terjadi pada mesin 

saat proses produksi? 

Beberapa kendala yang sering terjadi 

antara lain keausan punch dan die, posisi 

adjustable stopper block bergeser, serta 

baut pada adjustable stopper block yang 

mengendur. Dari beberapa kendala 

tersebut, pergeseran adjustable stopper 

block merupakan masalah yang paling 

sering menyebabkan defect dimensi 

trimming. 

2 
Mengapa adjustable stopper block sering 

bergeser? 

Baut pengikat adjustable stopper block 

dapat mengendur akibat getaran mesin 

press selama proses produksi. 

3 Apa dampak dari kondisi tersebut? 

Pergeseran adjustable stopper block 

menyebabkan posisi material berubah 

sehingga dimensi hasil trimming tidak 

sesuai standar. 

4 
Bagaimana penanganan yang dilakukan saat 

ini? 

Dilakukan penyetelan ulang (reset) 

adjustable stopper block dan 

pengencangan baut sebelum proses 

produksi dilanjutkan. 

5 Menurut Anda, apa yang perlu diperbaiki? 

Perlu dilakukan evaluasi terhadap 

komponen adjustable stopper block agar 

kondisinya tetap stabil selama proses 

produksi. 

Kesimpulan Wawancara:  

Berdasarkan hasil wawancara, diperlukan evaluasi dan perbaikan terhadap mekanisme 

penguncian adjustable stopper block karena baut pengikat masih berpotensi mengendur sehingga 

menyebabkan pergeseran posisi adjustable stopper block. 
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Lampiran  7. Wawancara Identifikasi Penyebab Aspek Manusia 

Informasi Wawancara 

Departemen              : Central Press/Frame Body 

Narasumber/Jabatan : Haris / Quality Control Leader (QCL)  

Wawancara Identifikasi Penyebab Defect Trimming (Aspek Man/Manusia) 

No. Pertanyaan Jawaban Narasumber 

1 

Apakah terdapat kendala yang berkaitan 

dengan operator pada proses trimming? 

Ya. Operator belum dapat menghentikan 

proses produksi secara langsung ketika 

menemukan kondisi abnormal. 

2 

Bagaimana prosedur yang harus dilakukan 

operator ketika menemukan kondisi 

abnormal? 

Operator wajib melaporkan terlebih 

dahulu kepada Leader Produksi atau 

Teknisi sebelum proses produksi 

dihentikan. 

3 

Mengapa operator tidak dapat langsung 

menghentikan proses produksi? 

Karena kewenangan penghentian proses 

berada pada Leader Produksi atau Teknisi 

sesuai prosedur yang berlaku. 

4 

Apa dampak dari prosedur tersebut terhadap 

proses produksi? 

Selama proses pelaporan berlangsung, 

mesin tetap beroperasi sehingga 

berpotensi menghasilkan defect dimensi 

trimming secara berulang. 

5 

Apa tindakan yang perlu dilakukan untuk 

mengatasi kondisi tersebut? 

Diperlukan adanya prosedur yang jelas 

agar penanganan kondisi abnormal dapat 

dilakukan lebih cepat dan tidak 

menghambat proses produksi. 

Kesimpulan Wawancara:  

Berdasarkan hasil wawancara, permasalahan pada aspek Man bukan disebabkan karena operator 

belum memiliki kewenangan untuk menghentikan proses produksi saat terjadi kondisi abnormal. 

Kondisi tersebut menyebabkan proses produksi tetap berjalan selama menunggu keputusan dari 

Leader Produksi atau Teknisi sehingga meningkatkan potensi terjadinya defect dimensi trimming. 
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Lampiran  8. Check Sheet Pre-Setting Check Adjustable Stopper Block 
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Lampiran  9. Check Sheet Pengukuran Produk 
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Lampiran  10. Standard Operating Procedure (SOP) Stop-Call-Wait 
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Lampiran  11. Gambar Kerja Adjustable Stopper Block pada Dies Drawing 

 


