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ABSTRAK  

Kualitas produk merupakan aspek penting dalam industri manufaktur karena berpengaruh 

terhadap kepuasan pelanggan dan efektivitas proses produksi. PT XYZ memproduksi 

komponen alat bantu Blind blange3″ melalui proses pembubutan manual sesuai gambar 

teknik dan standar kualitas perusahaan. Hasil observasi menunjukkan masih terdapat 

kecacatan pada ulir dalam (internal thread) sehingga produk harus melalui rework atau 

dikategorikan reject. Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi akar penyebab kecacatan 

tersebut dan menyusun usulan perbaikan. Metode yang digunakan adalah Fishbone 
diagram dan 5 Why sebagai bagian dari Root Cause Analysis (RCA). Data dikumpulkan 

melalui observasi langsung, wawancara dengan operator dan petugas Quality control, serta 

dokumentasi hasil inspeksi. Analisis ditinjau dari lima faktor, yaitu manusia (man), mesin 

(machine), metode (method), material (material), dan pengukuran (measurement). Hasil 

penelitian menunjukkan faktor manusia merupakan akar penyebab utama, yaitu kurangnya 

ketelitian operator dan belum optimalnya penguasaan mesin baru yang masih dalam tahap 

adaptasi, sedangkan faktor mesin, metode, material, dan pengukuran telah memenuhi 

standar perusahaan. Usulan perbaikan meliputi pelatihan dan pendampingan operator, 

evaluasi kemampuan secara berkala, peningkatan ketelitian proses pembubutan, serta 

penguatan komunikasi antara operator dan supervisor, yang diharapkan menurunkan 

jumlah produk reject dan rework serta meningkatkan kualitas produk. 

 

Kata kunci: Quality control, Fishbone diagram, 5 Why, Root Cause Analysis, Blind 

blange3″, kecacatan ulir. 
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ABSTRACT 

Product quality is an important aspect of the manufacturing industry because it affects 

customer satisfaction and production process effectiveness. PT XYZ manufactures Blind 
blange3-inch support tool components through a manual turning process based on 

engineering drawings and the company's quality standards. The observation results 

indicate that defects still occur in the internal thread, causing the products to require 

rework or be classified as rejects. This study aims to identify the root causes of these defects 

and propose improvement actions. The research employs the Fishbone diagram and 5 Why 
methods as part of Root Cause Analysis (RCA). Data were collected through direct 

observation, interviews with operators and Quality control personnel, and documentation 
of inspection results. The analysis was conducted based on six factors: man, machine, 

method, material, measurement, and environment. The results show that the man factor is 

the primary root cause, specifically the operator's lack of accuracy and insufficient mastery 
of the new machine, which was still in the adaptation stage. Meanwhile, the machine, 

method, material, measurement, and environment factors were found to comply with the 
company's standards. The proposed improvements include operator training and 

mentoring, periodic competency evaluations, increased attention during the turning 

process, and strengthened communication between operators and supervisors. These 
improvements are expected to reduce the number of rejected and reworked products while 

improving overall product quality. 
 

Keywords: Quality control, Fishbone diagram, 5 Why, Root Cause Analysis, 3-inch Blind 

Flange, thread defects. 
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BAB I 

PENDAHULUAN   

1.1 Latar Belakang 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur 

permesinan dan memproduksi berbagai jenis komponen industri, salah satunya 

adalah komponen alat bantu Blind blange3″. Proses pembuatan komponen tersebut 

dilakukan melalui proses pembubutan manual dengan mengacu pada standar 

perusahaan serta spesifikasi dan standar kualitas yang telah ditetapkan oleh 

perusahaan. Sebagai komponen pendukung dalam proses pemasangan dan 

penanganan Blind Flange, alat bantu ini dituntut memiliki tingkat presisi dimensi, 

kualitas permukaan, serta kualitas ulir dalam (internal thread) yang sesuai dengan 

spesifikasi agar mampu berfungsi secara optimal selama proses 

penggunaan.(Melati, 2024) 

Kualitas produk merupakan faktor utama dalam industri manufaktur yang 

berperan penting dalam memenuhi kebutuhan pelanggan dan meningkatkan daya 

saing perusahaan. Oleh karena itu, setiap proses produksi perlu didukung oleh 

sistem pengendalian kualitas yang baik agar produk yang dihasilkan sesuai dengan 

standar dan spesifikasi yang telah ditentukan. Sebagai perusahaan yang bergerak di 

sektor manufaktur, PT XYZ memproduksi berbagai komponen industri dan alat 

bantu yang digunakan dalam kegiatan operasional industri. Salah satu produk yang 

dihasilkan adalah Blind blange3″, yang memerlukan tingkat ketelitian tinggi dalam 

proses pembuatannya. Oleh karena itu, setiap komponen harus memenuhi 

persyaratan dimensi dan kualitas yang telah ditetapkan guna menjamin fungsi dan 

keandalannya saat digunakan  (Sarah et al., 2024).  
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Gambar 1.1 Alat Bantu Blind blange3″ 

Berdasarkan hasil observasi yang dilakukan, masih ditemukan produk yang 

mengalami kecacatan, terutama pada bagian ulir dalam (internal thread) komponen 

alat bantu Blind blange3″. Kecacatan tersebut ditandai dengan bentuk profil ulir 

yang tidak terbentuk secara sempurna sehingga mengakibatkan proses pemasangan 

menjadi kurang optimal dan komponen tidak memenuhi standar kualitas yang telah 

ditetapkan oleh perusahaan. Kondisi ini menyebabkan produk harus melalui proses 

rework atau bahkan diklasifikasikan sebagai produk reject, sehingga berpotensi 

meningkatkan biaya produksi, menurunkan produktivitas, serta mengurangi 

efektivitas proses produksi secara keseluruhan.(Pangestu, 2024). 

Untuk mengatasi permasalahan kecacatan produk, diperlukan suatu metode 

yang mampu mengidentifikasi akar penyebab terjadinya masalah secara sistematis. 

Salah satu metode yang dapat diterapkan adalah Root Cause Analysis (RCA) 

dengan menggunakan Fishbone diagram atau Cause and Effect Diagram. Metode 

ini digunakan untuk menganalisis hubungan antara permasalahan yang terjadi 

dengan berbagai faktor penyebabnya, yang meliputi manusia (man), mesin 

(machine), metode (method), material (material), dan pengukuran (measurement). 

Melalui identifikasi akar penyebab tersebut, perusahaan dapat menyusun langkah-

langkah perbaikan yang lebih efektif dan tepat sasaran sehingga kualitas produk 

dapat ditingkatkan serta jumlah produk yang mengalami kecacatan dapat 

diminimalkan. 
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Penggunaan Fishbone diagram dalam analisis kecacatan produk telah banyak 

diterapkan pada penelitian sebelumnya dan terbukti efektif dalam mengidentifikasi 

akar penyebab suatu permasalahan kualitas. Penelitian yang dilakukan oleh 

(Setiawan et al., 2025) menunjukkan bahwa metode Fishbone diagram dan 5 Why 

mampu mengidentifikasi faktor-faktor dominan penyebab terjadinya produk cacat 

sehingga dapat digunakan sebagai dasar dalam penyusunan usulan perbaikan proses 

produksi. Berdasarkan hal tersebut, metode Fishbone diagram dan 5 Why dipilih 

dalam penelitian ini untuk menganalisis penyebab kecacatan pada ulir dalam 

(internal thread) komponen alat bantu Blind blange 3″ di PT XYZ sehingga dapat 

dihasilkan rekomendasi perbaikan yang sesuai dengan kondisi di perusahaan. 

Berdasarkan uraian permasalahan yang telah dijelaskan, diperlukan suatu 

analisis untuk mengetahui faktor-faktor yang menjadi penyebab utama terjadinya 

kecacatan pada ulir dalam (internal thread) komponen alat bantu Blind blange3″ di 

PT XYZ. Analisis tersebut dilakukan menggunakan metode Fishbone diagram dan 

5 Why untuk mengidentifikasi akar penyebab kecacatan secara sistematis serta 

merumuskan usulan perbaikan yang sesuai dengan kondisi proses produksi. 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan rekomendasi yang bermanfaat bagi 

perusahaan dalam menekan jumlah produk reject dan rework, meningkatkan 

kualitas komponen yang dihasilkan, serta mendukung peningkatan efektivitas 

proses produksi. Atas dasar permasalahan tersebut, penulis menyusun Tugas Akhir 

dengan judul "Analisis Kecacatan pada Komponen Alat Bantu Blind blange3″ di 

PT XYZ Menggunakan Metode Fishbone diagram.". 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas rumusan masalah yang diangkat 

pada penelitian ini adalah:  

1. Faktor-faktor apa saja yang menjadi akar penyebab terjadinya 

kecacatan pada ulir dalam (internal thread) komponen alat bantu 

Blind blange3″ di PT XYZ berdasarkan hasil analisis 

menggunakan metode Fishbone diagram dan 5 Why? 
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2. Bagaimana rekomendasi atau usulan perbaikan yang dapat 

diterapkan untuk meminimalkan kecacatan pada ulir dalam 

(internal thread) komponen alat bantu Blind blange3″ berdasarkan 

hasil analisis menggunakan metode Fishbone diagram dan 5 Why? 

1.3 Tujuan Penulisan 

1. Mengetahui faktor-faktor yang menjadi akar penyebab terjadinya 

kecacatan pada ulir dalam (internal thread) komponen alat bantu 

Blind blange3″ di PT XYZ dengan menggunakan metode Fishbone 

diagram dan 5 Why. 

2. Mengetahui rekomendasi atau usulan perbaikan berdasarkan hasil 

analisis Fishbone diagram dan 5 Why sebagai upaya untuk 

mengurangi kecacatan pada ulir dalam (internal thread) komponen 

alat bantu Blind blange3″ di PT XYZ. 

1.4 Manfaat Penulisan 

1. Menambah wawasan mengenai penerapan Quality control di 

industri manufaktur. 

2. Meningkatkan kemampuan analisis terhadap permasalahan 

kualitas produk.  

3. Menjadi bahan evaluasi terhadap proses produksi dan Quality 

control. 

4. Membantu mengurangi jumlah produk cacat yang terjadi selama 

proses produksi. 

5. Menjadi referensi bagi mahasiswa yang melakukan penelitian 

sejenis. 

6. Mempererat kerja sama antara institusi pendidikan dan dunia 

industri. 
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1.5 Sistematika Penulisan  

  BAB I PENDAHULUAN 

Pendahuluan berisi latar belakang, tujuan, manfaat, metode 

penulisan, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi teori-teori yang mendukung pembahasan tugas akhir, seperti 

pengertian Quality control, kecacatan produk, alat bantu Blind 

Flange, dan metode Fishbone diagram. 

BAB III METODOLOGI PENGERJAAN TUGAS AKHIR  

  Berisi diagram alir pengerjaan tugas akhir, penjelasan langkah kerja, 

serta metode pemecahan masalah yang digunakan dalam penelitian. 

BAB IV PEMBAHASAN 

Berisi penjelasan mengenai objek penelitian, proses Quality control 

komponen Blind blange3″, identifikasi kecacatan yang terjadi, 

analisis penyebab kecacatan menggunakan Fishbone diagram, serta 

usulan perbaikan. 

  BAB V KESIMPULAN 

  Berisi kesimpulan yang diperoleh dari hasil pembahasan dan saran 

yang dapat diberikan untuk meningkatkan kualitas produk. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis kecacatan pada komponen alat bantu Blind 

blange3″ di PT XYZ menggunakan metode Fishbone diagram, dapat diambil 

beberapa kesimpulan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan hasil analisis menggunakan Fishbone diagram dan metode 5 

Why, diketahui bahwa faktor manusia (man) merupakan akar penyebab utama 

terjadinya kecacatan pada ulir dalam (internal thread) komponen alat bantu 

Blind blange3″ di PT XYZ. Akar penyebab tersebut berasal dari kurangnya 

ketelitian operator selama proses pembubutan serta belum optimalnya 

penguasaan operator dalam mengoperasikan mesin baru karena masih berada 

pada masa adaptasi. Sementara itu, faktor mesin (machine), metode (method), 

material (material), dan pengukuran (measurement) tidak menjadi penyebab 

utama karena seluruhnya telah memenuhi standar dan prosedur yang berlaku 

di perusahaan. 

2. Berdasarkan hasil analisis menggunakan Fishbone diagram dan metode 5 

Why, diperoleh beberapa usulan perbaikan yang dapat diterapkan oleh PT 

XYZ, yaitu memberikan pelatihan kepada operator, melaksanakan 

pendampingan selama masa adaptasi penggunaan mesin baru, melakukan 

evaluasi kinerja operator secara berkala, serta meningkatkan komunikasi 

antara operator dan supervisor selama proses produksi. Penerapan usulan 

perbaikan tersebut diharapkan mampu mengurangi jumlah produk reject dan 

rework, sekaligus meningkatkan kualitas produk serta efektivitas proses 

produksi. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, beberapa saran yang 

dapat diberikan adalah sebagai berikut. 
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1. PT. XYZ diharapkan memberikan pelatihan dan pendampingan kepada 

operator, terutama saat penggunaan mesin baru, agar proses adaptasi dapat 

berlangsung lebih cepat dan kemampuan operator dalam mengoperasikan 

mesin meningkat. 

2. Perusahaan perlu melakukan evaluasi terhadap kinerja operator secara 

berkala untuk memastikan proses pembubutan dilakukan sesuai dengan 

Standar Operasional Prosedur (SOP) serta mengurangi kemungkinan 

terjadinya kesalahan yang menyebabkan kecacatan produk. 

3. Komunikasi antara operator, supervisor, dan bagian Quality control perlu 

ditingkatkan sehingga setiap kendala yang terjadi selama proses produksi 

dapat segera diidentifikasi dan ditindaklanjuti. 

4. Perusahaan diharapkan melakukan monitoring dan evaluasi secara berkala 

terhadap efektivitas usulan perbaikan yang telah diterapkan sehingga dapat 

diketahui dampaknya terhadap penurunan jumlah kecacatan produk. 
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