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PENERAPAN QUALITY CONTROL CIRCLE (QCC) UNTUK
MENURUNKAN TINGKAT DEFECT TRIMMING PRODUK
FRAME BODY DI PT XYZ

Ahdyat Dzia Fatur Rohman', Vina Nanda Garjati!’, Ifa Saidatuningtyas'

"Program Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. DR:G.A. Siwabessy,
Kampus Ul, Depok, 16425

*Corresponding author E-mail address: vina.nanda@mesin.pnj.ac.id

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 [ocking 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

(QCCO), Plan-Do-Check-Action (PDCA), Seven Tools.
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PENERAPAN QUALITY CONTROL CIRCLE (QCC) UNTUK
MENURUNKAN TINGKAT DEFECT TRIMMING PRODUK
FRAME BODY DI PT XYZ

Ahdyat Dzia Fatur Rohman', Vina Nanda Garjati'’, Ifa Saidatuningtyas'

'Program Studi Diploma Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. DR:.G.A. Siwabessy,
Kampus Ul, Depok, 16425

*Corresponding author E-mail address: vina.nanda@mesin.pnj.ac.id

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 byimplementing the Quality Control Circle (OCC)
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 linstalling 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.wereimplemented, 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

(OCC), PDCA, Seven Tools.


mailto:vina.nanda@mesin.pnj.ac.id

eyeyer 11aba yiuyajod uiz) eduey

1
)
(1]
=}
Q
c
—
T
Q
=
£
Q.
o
=
3
(1]
-
s
)
=
o
=
=
(1}
T
(1]
=
=
=3
Q
Q
=
<
o
=
Q
g
o
N
Q
-
v
o
-
(1)
=
=
=
2
(]
Q
(1]
=
—
Q
=
Q
-
-+
Q

N
Qoo
o o
- m
o 5
= Q
Qe
253
= =
S
323
c o
3 c
sl
) e
5 =
)
= ©
m
332
o 5
3388
FEEE-
= ©
o
5332
S 8g
T< B
o 3
o
9 @7
Q 5
59 2
3 =
9 o
b =
< °
7] m
o 5
e ¥ E
< =
c 4
25
303
=, <
' o
- —3
€9 3
=x:
22
3. b
o
o z
o —
3 £
8 T
©
g
Q
AT =
R
s 8
T =]
= 4
5 3
Q
=
~
=
=
~
Q
-
Q
c
=
=)
N—
o
o
Q
=
w
c
Q
-
3
o
w
o
Q
El

I
Q
=
£
T
~-*
o

==
m
-
0
S
-+
Y
2
=
1
S
-
®
=
E.
x
<
™
Q
)
:.
fm
)
=
o
-
-+
o

.
.

-
9
o
-
o
>
Q
3
(']
=
Q
c
o
T
w
(1]
o
o
=
o
=
o
-
Q
<
w
o
c
=
c
=
=
o
-
<
o
-
=
=
3
-
o
=]
T
Q
3
(]
=
n
o
=
-
c
3
=
o
=
Q.
o
=)
=
o
=
<
(1)
o
o
-
~
Q
=
w
c
3
o
]
-

1.

KATA PENGANTAR
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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. kemponen
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
dimensidan 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.

Grafik Defect Dimensi Trimming Frame Body

Periode Oktober-Desember 2025
0,0140%

0,0124%

3 0,0120%
< 0,0097%
3 0,0100% 0,0086%
E' 0,0080%
2 0,0060% 139 117 162
<
=
5 0,0040% 0,0027% 0,0027% 0,0027%
= oo . . ]

0,0000%

Okt- 2025 Nov-25 Des-2025

Jum. Produksi 1211194 Jum. Produksi 1311200 Jum. Produksi 1619468

m Persentase Defect W Target Perusahaan

Ket: Target perusahaan zero defect batas persentase sebesar 0,0027%

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'fiame 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 kelanearan 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, danimenilai 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 rancanganusulan tindakan perbaikan yang dapat diterapkanmelalui
metode Quality Control*Cirele . (QCC) dengan pendekatanssiklus 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.

Merancang usulan perbaikan melaluirmetode Quality Control Circle (QCC)
dengan pendekatan siklus _Plan-Do-Check-Action (PDCA) scbagai langkah
pengendalian kualitasuntuk menurunkan tingkat defect dimensi trimming pada

proses stamping:

. Menganalisis perbandingan tingkat defect dimensi trimming antara kondisi

sebelum dan sesudah penerapan metode Quality Control Cirele (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.

Jenis defect yang dianalisis terbatas hanya pada defect dimensi trimming produk
frame body.

Metode pengendalian kualitas yang diterapkan yaitu Quality Control Circle
(QCC) dengan pendekatan Plan-Do-Check-Aetion (PDCA) dan beberapa alat
dari Seven Tools terdiri dari check sheet, stratifikasi, control chart, diagram
pareto, dan diagram fishbone.

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:

l.

Memberikan rekomendasi pengendalian kualitas yang efisien serta efektif untuk

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

. 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 akhirini.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
penulisanlaporan tugas akhir.

BABALTINJAUAN 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).

. BAB Il METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR

Bab I1I menjelaskan tahapan pengerjaan tugas.akhir yang meliputi diagram alir
penelitian, penjelasan diagram alir penelitian, dan metode pemecahan masalah.
BAB 1V PEMBAHASAN

Bab 1V berisi pembahasan hasil penerapan metode Quality Control Circle
(QCC) dalam upaya menurunkan defect dimensi trimming sesuai dengan tujuan
penulisan laporan tugas akhir.

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 bahanpertimbangan untuk pengembangan penelitian di

masa mendatang.
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BAB YV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian, pengolahan.data, serta analisis terhadap proses

produksi frame body di PT XYZ, dapat ditarik kesimpulan sebagaiberikut:

1.

Hasil analisis menggunakan metode Quality Control Circle (QEC),melalui
siklus PDCA dan Seven Tools, menunjukkan,penyebab utama defect dimensi
trimmingpada 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.

. '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.

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

dalam menurunkantingkat defect dimensi trimming. Berdasarkan perbandingan
rata-rata selama tiga bulanyjumlah 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 (/ifetime) komponen adjustable stopper block sebagai, dasar
penentuan spesifikasi material untuk pengadaan komponen pada periode
berikutnya serta menerapkan sistem otomatis berbasis seénsor, seperti proximity
sensor.atau vision camerq pada areca mesin untuk memantau kondisi mesin
maupun dies stamping secara real-timetanpa 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

QUALITY ASSURANCE

KEY PERFOMANCE INDIKATOR

CENTRAL PRESS

Departement Quality Assurance

Lampiran 1. Key Perfomance Indicator sebagai Dasar Penetapan Target

Periode 2024-2027
No. Dokumen KPI/QA/004/2024
Revisi 01

) s

Halaman 1 dari 1

ey er 1aBaN Yiuyaujod yijiw exdid jeH S

1. Tujuan

improvement).
2. Ruang Lingkup

Frame Body di PTgree.

3. Sasaran Mutu (Quality Objective)
* Menjaga kualitas produk sesuai standar perusahaan.
* Mengurangi jumlah produk cacat.

* Meningkatkan efektivitas proses inspeksi.

Mendukung penerapan budaya continuous improvement.

Menetapkan sasaran kinerja Departemen Quality Assurance sebagai acuan dalam pengendalian mutu
produk, pemantauan pencapaian kualitas, dan pelaksanaan perbaikan berkelanjutan (continuous

Dokumen ini berlaku untuk seluruh aktivitas pengendalian kualitas pada proses produksi komponen
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Indikat
No | Sasaran Mutu (Quality T(rI\ avor — Metode Frekuensi Penanggung
Objective) ('K::])a arge Pengukuran | Monitoring Jawab
(Jumlah
M kantingkat | Persent Gafect +
1 OIMALNKAN LNERS erpeas | 0,0027% jumlah Bulanan Foreman/QCL
defect produk Defect &
produksi) =
100%
o Produk OK
2 Meningkatkan kualitas Persentase 2 pertama /
produk Produk OK | 99,9973% kali Bulisnan | Fomenaniign.
inspeksi
P - Total s 50
5 Mengurangi rework RIgRiean £0,10% rework per Bulanan VPRIV .r
Rework ; Produksi
produksi

4. Metode Evaluasi

* Monitoring dilakukan setiap bulan.

¢ Data diperoleh dari laporan produksi dan inspeksi kualitas.
e Hasil KPI dievaluasi pada rapat departemen.
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Lampiran 2. Surat Keterangan Telah Melakukan Wawancara di PT XYZ

SURAT KETERANGAN TELAH MELAKUKAN WAWANCARA

Yang bertanda tangan di bawah ini:

Nama : Tri Aris
Jabatan/Posisi : Section Head
Departemen : Press

Dengan ini menyatakan bahwa:

Nama Peneliti : Ahdyat Dzia Fatur Rohman
Program Studi  : D IIT - Teknik Mesin
Perguruan Tinggi : Politeknik Negeri Jakarta

Telah melaksanakan wawancara, observasi lapangan, dan pengambilan data di Departemen

Press PT XYZ dalam rangka penyusunan Tugas Akhir dengan Judul:

“PENERAPAN QUALITY CONTROL CIRCLE (QCC) UNTUK MENURUNKAN
TINGKAT DEFECT TRIMMING PRODUK FRAME BODY DI PT XYZ”

Kegiatan tersebut dilakukan untuk memperoleh informasi dan data yang berkaitan dengan
proses produksi fuel tank, kondisi dies, serta data produksi dan data defect vang digunakan

sebagai bahan penelitian dalam penyusunan Tugas Akhir.

Seluruh informasi dan data yang diperoleh digunakan hanya untuk kepentingan akademik

dalam penyusunan Tugas Akhir dan tetap memerhatikan ketentuan kerahasiaan perusahaan.

Demikian surat keterangan ini dibuat dengan scbenar-benarmnya agar dapat digunakan

sehagaimana mestinya.

Cikarang, 12 Januari 2026

Tertanda

A

Tri Aris
Section Head Production
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. 9
N
5 E 'g_ Lampiran 3. Wawancara Identifikasi Masalah
»p 9% o
g3 0 3 Informasi Wawancara
255 =
P
_§:l§ 9 X | Departemen : Central Press/Frame Body
§_§ g Narasumber/Jabatan : Tri Aris / Section Head Production
o C —
g -'a' 8 Wawancara Identifikasi Masalah/Cacat Produk pada Lini Proeduksi Frame Body
& A
35 =} No. Pertanyaan Jawaban Narasumber
- O y
: N -
%‘g- ; Bagaimana kondisikualitas produk frame | Masih ditemukan beberapa jenis. defect
3
.'3 8 8 1 | body pada prosesstamping? pada komponen frame body selama proses
o 9
a ﬁ Q produksi.
m m -—
;D g:T ; Jenis' defect apa yang paling sering | Defect dimensi trimming merupakan jenis
c
3: : § 2 | ditemukan pada proses produksi? defect dengan jumlah kejadian tertinggi
o -
f% S,’ dibandingkan jenis defect lainnya.
=]
:-ub E Apa dampak yang ditimbulkan oleh defect | Produk = tidak memenuhi spesifikasi
é;. 3 | dimensi trimming? dimensi sehingga memerlukan proses
§ ;" rework maupunzepair produk.
<3
EE Apakah defect dimensi frimming menjadi | Ya, karena memiliki frekuensi kejadian
;—: g 4 | ‘prioritas perbaikan? tertinggi dan berdampak terhadap kualitas
38 roduk
xS p =
D -
S 5 5 Apa langkah yang dilakukan setelah masalah | Mengidentifikasi akar penyebab sebagai
g § utama ditentukan? dasar penyusunan usulan perbaikan.
Y
_~: §' Kesimpulan Wawancara:
g % Berdasarkan hasil wawancara dengan Quality Control Leader (QCL), defect dimensi trimming
g"% merupakan permasalahan utama pada proses produksi frame body karena memiliki frekuensi
=% . 19 / .
35 kejadian tertinggi dan berdampak terhadap kualitas produk. Oleh karena itu, defect tersebut
o=
g S 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

Apakah faktor Man« (manusia/operator) | Ya, faktor operator memiliki pengaruh
| berpengaruh «‘terhadap terjadinya defect | terhadap terjadinya defect dimensi

dimensi #rimming? trimming.

Apakah' faktor Method (metode kerja) | Ya, metode kerja dalam proses setting dan
2 | berpengaruh terhadap terjadinya defect | penanganan proses turut memengaruhi

dimensi trimming? hasil trimming.

Apakah faktor Machine (mesin/fooling) | Ya, kondisi ‘mesin dan tfooling sangat
3 | berpengaruh terhadap terjadinya defect | berpengaruh terhadap ketepatan dimensi

dimensi trimming? hasil #rimming.

Apakah faktor = Material berpengaruh | Tidak signifikan, karena material telah
4" |'terhadap terjadinya  defect  dimensi | memenuhi spesifikasi dan telah diperiksa

trimming? sebelum diproses.

Apakah faktor Measurement (pengukuran) | Tidak signifikan, karena pemeriksaan
5 | berpengaruh terhadap terjadinya defect | dimensi menggunakan ' checking fixture

dimensi trimming? sesuai prosedur yang berlaku.

Apakah terdapat kendala pada ‘aspek | . .

lingkungan kerja, seperti pencahayaan, suhu, S ‘1n1. fidals cl.ltemukfm
6 kebersihan area, atau kondisi sekitar mesin, pengatuh yang signifikan dari kondisi

yang dapat menyebabkan defect dimensi

trimming?

lingkungan «terhadap defect dimensi

trimming.

Kesimpulan Wawancara:

Berdasarkan hasil wawanearagaspek yang paling dominan menyebabkan defect dimensitrimming

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

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.

Bagaimana proses setting adjustable stopper

Setting adjustable stopper block dilakukan
menggunakan metode #ial and errvor.
Operator melakukan penyetelan,
kemudian_memproduksi dan memeriksa
menggunakan checking fixture. Apabila
dimensi belum sesuai, stopper disetel

kembali hingga memenuhi spesifikasi.

Karena belum tersedia check sheet sebagai
acuan standar ukuran setting adjustable

stopper block.

2
block.dilakukan saat ini?

; Mengapa proses sefting masih menggunakan
metode tersebut?

A 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 yangjelas 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

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.

Mengapa adjustable stopper block sering

bergeser?

Baut pengikat adjustable stopper block
dapat mengendur akibat getaran mesin

press selama proses produksi.

Apa dampak dari kondisi tersebut?

Pergeseran adjustable stopper block
menyebabkan posisi material berubah
sehingga ‘dimensi_hasil #imming tidak

sesuai standar.

Bagaimana penanganan yang dilakukan saat

ini?

Dilakukan penyetelan ulang (reser)

adjustable stopper block dan

pengencangan baut sebelum proses

produksi dilanjutkan.

Menurut Anda, apa yangperlu.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
Apakah terdapat.kendala yang berkaitan,| Ya. Operator belum dapat menghentikan
1 dengan operatorpada proses trimming? proses produksi secara langsung ketika
menemukan kondisi abnormal.
Bagaimana prosedur yang harus dilakukan | Operator wajib .« melaporkan terlebih
operator ketika menemukan  kondisi | dahulu kepada Leader Produksi atau
. abnormal? Teknisi  sebelum proses produksi
dihentikan.
Mengapa operator tidak dapat langsung | Karena kewenangan penghentian proses
3 | menghentikan proses produksi? berada pada Leader Produksi atau Teknisi
sesuai prosedur yang berlaku.
Apa dampak dari prosedur tersebut terhadap | Selama proses pelaporan berlangsung,
proses produksi? mesin  tetap  beroperasi  sehingga
) berpotensi menghasilkan defect dimensi
trimming secara berulang.
Apa tindakan yang perlu dilakukan untuk | Diperlukan adanya prosedur yang jelas
s mengatasi kondisi tersebut? 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 kewenanganuntuk menghentikan proses produksi saat terjadi kondisi-abnormal.

Kondisi tersebut menyebabkan preses. 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

PRE-SETTING CHECK STOPPER PART

CHECKSHEET INSTRUKSI KERJA

Hari/ Tanggal Status Setting Stopper: I:J OK Dibuat | Disetujui
Tenda Tangan
Nama Part
Koqe /Type Dies I:l NG T
Shift Jabatan Leader Kasie
Data Teknis Setting Stopper
No Parameter Teknis Standar Ukur Hasil Ukur OKStatusNG
1 Jarak Stopper 140 [mm]
2 Toleransi Jarak Stopper +0,02 [mm]
3 Posisi Stopper Terhadap Dies Sesuai drawing
Pemeriksaan Kondisi Stopper
No Item Pemeriksaan Check Point Metode OKStatusNG
-Tidak aus Visual
1 Kondisi Fisik Stopper -Tidak retak Visual
-Berfungsi dengan baik Visual
2 Permukaan Kontak Stopper -Rata dan Bersih Visual
-Rata dan Bersih Visual
3 Dudukan Stopper Terhadap Dies | -Tidak karat Visual
-Tidak goyang/kendor Kunci L & Torque wrench digital
4 Marking Posisi Stopper -Terlihat jelas Visual
Pemeriksaan Pengencangan Baut Stopper
No Parameter Teknis Standar Hasil Pengecekan OKStatusNG
1 Jumlah baut perm.kontak stopper 4 [pcs] [pcs]
2 Jumlah baut penahan stopper 4[pcs] [pcs]
3 Grade baut stopper 12.9 12.9
4 Torsi pengencangan 140-167 [Nm] N [Nm] . N
5 Metode pengencangan Torque wrench digital Sesuai
Verifikasi Akhir Sebelum Produksi
7o S Status
No Item Verifikasi Kriteria oK NG
1 Seluruh parameter sesuai instruksi kerja Kondisi keseluruhan
2 Stopper tidak bergeser saat trial Stabil
3 Hasil trial trimming Dimensi sesuai standar
Notte:
. OK[Layak] &NG {NO( GOOd} STATUS STOPPER
e Proses produksi tidak boleh dijalankan apabila salah
satu item pre-setting check berstatus NG.
e Checksheet ini wajib diisi setiap pergantian dies, O K
awal shift, atau setelah maintenance.
e Data checksheet menjadidokumen kontrolmutu dan

audit proses.
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Lampiran 9. Check Sheet Pengukuran Produk

CHECKSHEET PENGUKURAN PRODUK

Hari / Tanggal Dibuat | Disetujui
Nama Part Tanda Tangan
Shift
R Nama
Mesin Jabatan Leader Kasie
Pengukuran Produk Frame Body
Periode Sampel Re;—:(ljiilzxnne[srzm] Trimline [mm)] Flang[;?;x]ﬁace Gabari [mm] OKStatusNG
1
P1 2
3
1
P2 2
3
1
P3 2
3
1
P4 2
3
Standar Pengukuran
Karakteristik Standar Toleransi
Thickness Reduction 1.4 [mm)] -0.2 [mm]
Trimline 120 [mm] +0.3 [mm]
Flange Surface 20 [mm] +0.5 [mm]
Gabari 80 mm] +0.5 [mm]
Jadwal Periode Pengukuran Sampel Produk:
Shift1 Shift2 Shift3
P1:07.00-09.30 P1:16.00-18.00 P1:00.00-02.00
P2:09.40-12.00 P2:18.10-20.40 P2:02.10-04.30
P3: 12.50-14.20 P3:21.40-22.30 P3:05.20-06.00
P4: 14.30-16.00 P4:22.40-00.00 P4:06.10-07.00
Notte:
* Thickness Reduction — Pengukuran perubahan thickness material. STATUS PART

e Trimline - Pengukuran tepi hasil potong bagian samping part.

® Flange Surface — Pengukuran tinggi permukaan bagian samping part.
* Gabari- Pengukuran tinggi profil dari part.
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Lampiran 10. Standard Operating Procedure (SOP) Stop-Call-Wait

CENTRAL PRESS

LINE FRAME BODY

SURAT KETERANGAN INSTRUKSI KERJA STOP-CALL-WAIT
No. Ref: IK/CP-QC/003

Nama Usulan Sistem Instruksi Kerja Stop-Call-Wait (SCW)
MNo. Acuan Referensi IK/CP-QC/003
Diajukan Oleh Foreman Production Departement
Area / Lokasi Penerapan Central Press-Line Frame Body
Tanggal Penerapan 26/01/2026 (Fase 1)
Status Implementasi Uji Coba Fase 1
Hasil Implementasi Efektif/Perlu Evaluasi Lanjutan
Keterangan:
Tujuan:

Memberikan pedoman kepada operator dalam menangani setiap kondisi abnormal selama proses produksi agar
produk cacat tidak diteruskan ke proses berikutnya serta menjaga kualitas, keselamatan kerja, dan kelancaran
proses produksi

Prosedur Stop-Call-Wait:

Tahap Tindakan
Hentikan mesin dan pisahkan produk apabila ditemukan defect produk, abnormalitas mesin/dies,
fop atau kondisi tidak aman.
call Laporkan kepada Leader Produksi, Quality Control, dan Maintenance/Engineering disertai
informasi jenis abnormalitas dan lokasi mesin.
Wit Tunggu hasil pemeriksaan. Operator dilarang melakukan setting sendiri. Produksi dilanjutkan
setelah penyebab diperbaiki dan First Piece |nspection dinyatakan OK oleh QC.

Kondisi Wajib Melakukan Stop-Call Wait:

+ Defect produk (Dimensi Trimming, Surface Marks, Korosi, Necking, Flange Up,)
+ PunchfDies rusak atau Adjustable Stopper Block bergeser

+ Baut atau mur pengunci longgar

+ Getaran, suara mesin, atau sensor tidak normal

+ Kondisi yang berpotensi menimbulkan cacat atau membahayakan keselamatan kerja

Persyaratan Melanjutkan Produksi:

O Penyebab abnormal telah diperbaiki

O Mesin dan dies dalam kondisi normal

[ Hasll Checking Fixture memenuhl standar
O First Piece Inspection dinyatakan OK

[ Disetujui oleh Leader Produksi dan Quality Control
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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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