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Abstract: CV Akbar Metatama perusahaan 

pengecoran Logam. Bulan Januari 2022 – Desember 

2022 memproduksi Jimbe sebanyak 820 unit dengan 

tiga jenis kecacatan yaitu berlubang peresentase 

cacat 37%, retakkan 34 unit peresentase cacat 32%, 

ekor tikus 34 unit peresentase cacat 30%. kecacatan 

menyebabkan rework cost, rework time berakibat 

keterlambatan pengiriman produk, memperbaiki 

kualitas mutu, dan meningkatkan keuntungan. 

Statistic Quality Control adalah statistik 

pengendalian kualitas yang merupakan teknik 

penyelesaian masalah menggunakan metode statistik 

dan metode Failure Mode and Effect Analysis adalah 

metode mengidentifikasi dan menganalisa potensi 

kegagalan akibatnya dan merencanakan proses 

produksi secara baik dan menghindari kegagalan 

proses produksi. Hasil pengolahan data 

menggunakan peta kendali P untuk LCL dan UCL 

dikatakan aman. Faktor penyebab kecacatan yaitu 

manusia yaitu human error, Mesin tidak ada alat 

pengecekan cairan logam. Material yaitu pemilihan 

bahan kurang. komposisi bahan 30% aluminium 

batangan, 70% rijekan. Metode yaitu perlu melakukan 

perhitungan kecepatan pengisian (fillingrate), 

pengecekkan cetakan (permeabilitas), lingkungan 

yaitu kebisingan dan suhu ruangan melebihi standar 

kerja. Analisis FMEA diketahui RPN tertinggi yaitu 

cacat berubang dengan prioritas pertama RPN 100, 

dengan skala detection control pada kegagalan 

(failure mode) yaitu pemilihan komposisisi bahan 

campuran diperbaiki dengan komposisi bahan 

campuran 50% dan bahan utama 50% aluminium 

batangan dan pembelian alat ukur suhu Termometer 

Bimetal. 
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PENDAHULUAN 

Perkembangan teknologi di era digital menumbuhkan persaingan di dunia Industri yang 

semakin ketat. Banyak perusahaan berlomba-lomba memasarkan produknya dengan berbagai cara 

agar produk yang dihasilkan dapat dikenal oleh masyarkat luas. Beberapa cara agar produk dapat 

dikenal oleh masyarakat luas yaitu dengan memproduksi produk yang unggul, berdayamutu, 

bernilai jual tinggi agar nantinya dapat bersaing dengan produk-produk sejenis dalam negeri 

maupun produk luar negeri (Import). Dalam dunia perindustrian, kulitas atau mutu produk adalah 

salah satu faktor yang dipertimbangkan oleh konsumen untuk membeli produk. Kualitas dari 

produk yang dihasilkan oleh suatu perusahaan ditentukan berdasarkan ukuran- ukuran dan 

karakteristik tertentu. Perusahaan harus selalu melakukan pengecekan dan perbaikan dalam 

berbagai tahap (Kulkarni, Soham.2019). Pengendalian mutu dalam perusahaan harus sangat 

diperhatikan oleh setiap perusahaan karena produk dengan kualitas yang terbaik akan 

mencerminkan keberhasilan suatu perusahaan dalam memenuhi keinginan konsumen dan tentunya 

akan membawa citra yang baik bagi perusahaan tersebut. 

CV. Akbar Metatama pada bulan Januari 2022-Desember 2022 untuk produk Jimbe didapati 

jumlah produksi secara keseluruhan yang dihasilkan adalah 820 pcs dengan total kecacatan yang 

didapat sebanyak 105 pcs dengan presentase kecacatan selama satu tahun penuh mencapai 12,80%. 

Dimana masing-masing jenis kecacatannya memiliki nilai yang berbeda-beda dengan 3 jenis 

kecacatan yaitu cacat berlubang 39 unit dengan presentase kecacatan 37%, cacat retakan 34 unit 

unit dengan presentase kecacatan 32% dan cacat ekor tikus 32 unit dengan presentase kecacatan 

30% yang mana kecacatan produk Jimbe dapat memperlambat proses produksi yang berakibatkan 

produk Jimbe bisa mengalami keterlambatan pengiriman akibat pengulangan pekerjaan untuk 

memenuhi jumlah orderan dengan rework time atau pengulangan waktu pengerjaan untuk cacat 

berlubang parah memerlukan waktu 430 menit atau 7 jam 10 menit dan dilakukannya pemolesan 

dempul dengan rework cost yaitu biaya yang dikeluarkan untuk mengerjakan ulang produk yang 

tidak lolos inspeksi untuk satu produk cacat berlubang kisaran Rp 420.000 perunit terhitung dari 

bahan baku, bahan campuran, cetakan, finishing, karyawan, listrik dan biaya lain-lainnya. Untuk 

cacat Retakan memerlukan Rework time atau pengulangan waktu pengerjaan 430 menit atau 7 jam 

10 menit dan biaya yang dikeluarkan untuk mengerjakan ulang produk yang tidak lolos inspeksi 

untuk satu produk cacat berlubang kisaran Rp 410.000 perunit terhitung dari bahan baku, bahan 

campuran, cetakan, finishing, karyawan, listrik dan biaya lain-lainnya, sedangkan cacat Ekor tikus 

memerlukan rework time dalam proses perbaikan produk setelah inspeksi yaitu memerlukan waktu 

kurang lebih 10 menit untuk perbaikan pemotongan body jimbe dan pengalusan menggunakan 

gerinda dan penambaha biaya rework cost untuk cacat ekor tikus diikut sertakan pengerjaan lainnya 

dengan gaji karyawan, dan listrik kisaran Rp 75.000. permasalahan kecacatan yang tinggi 

menimbulkan produksi menjadi lebih lama yang mengakibatkan menumpuknya proses produksi 

satu produk dengan produk lainnya, serta dapat mengakibatkan kelelahan pekerja karena 

pengulangan kerja dan penambahan biaya yang cukup besar untuk perbaikan. 

Berdasarkan penjelasan masalah diatas perlu adanya pengendalian kualitas perlu dilakukan 

oleh CV Akbar Metatama untuk mempertahankan kualitas produknya dengan menggunakan 

Statistical Quality Control (SQC) sebagai pengendalikan kualitas untuk meminimumkan produk 

gagal. Statistical Quality Control (SQC) yaitu alat pengendalian kualitas dengan menggunakan 

metode-metode statistik untuk menyelesaikan masalah yang ada di perusahaan dan 

penyelesaiannya menggunakan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA). Penelitian ini 

bertujuan untuk mengetahui faktor apa saja yang menyebabkan produk cacat serta mengetahui 

pengendalian kualitas yang tepat. 
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METODE PENELITIAN 

Metode yang digunakan . Statistical Quality Control (SQC) atau statistik pengendalian 

kualitas merupakan teknik penyelesaian masalah yang digunakan untuk memonitor, 

mengendalikan, menganalisis, mengelola dan memperbaiki produk dan proses menggunakan 

metode-metode statistik. Pengendalian kualitas statistik atau statistical quality control adalah salah 

satu upaya pengendalian kualitas dengan menggunakan pendekatan statistik. Berikut Alat yang 

digunakan dalam pendekatan statistical quality control yaitu stratification (pengelompokan data), 

Scatter Diagram (diagram Pencar), histogram (diagram batang), control chart (peta kendali), 

fishbone, analisis 5W+1H dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). FMEA adalah tehnik 

penilaian tingkat keandalan suatu sistem dalam penentuan efek yang ditimbulkan dari kegagalan 

akan sistem tersebut. Penggolongan kegagalan tersebut dilakukan berdasarkan efek yang 

ditimbulkan kepada kesuksesan suatu tugas dari suatu sistem (Erwindasari, 2019). 

Dalam melakukan penelitian berikut tahapan penelitian agar berjalan dengan baik dengan 

objek penelitian Produk Jimbe pada CV Akbar Metatama: 
 

Gambar 1. Tahapan Penelitian 

 

 

1. Pengumpulan Data 



4167 
ULIL ALBAB : Jurnal Ilmiah Multidisiplin 

Vol.2, No.9, Agustus 2023 

…………………………………………………………………………………………………………………………………….. 
ISSN : 2810-0581 (online) 

 

 

 

Tabel 1. Pengumpulan Data 
 

Bulan 

Jumlah 

Produksi 
(unit) 

Jenis Cacat Produk  

Jumlah 
Presentase 

% Berlubang Retakan Ekor Tikus 

Januari 2022 60 3 2 3 8 13.33 

Febuari 2022 60 4 1 2 7 11.67 

Maret 2022 60 5 2 4 11 18.33 

April 2022 80 2 3 3 8 10.00 

Mei 2022 70 4 3 2 9 12.86 

Juni 2022 80 3 2 2 7 8.75 

Juli 2022 70 4 2 3 9 12.86 

Agustus 2022 60 2 4 2 8 13.33 

September 2022 60 3 2 3 8 13.33 

Oktober 2022 80 2 5 2 9 11.25 

November 2022 80 4 3 3 10 12.50 

Desember 2022 60 3 5 3 11 18.33 

Jumlah 820 39 34 32 105 12.80 

 

2. Diagram Alur Produksi 

Berikut adalah Diagram alur produksi Jimbe pada CV Akbar Metatama dari awal 

pemilihan bahan baku hingga ke tahapan produksi produk jadi Jimbe: 
 

Gambar 2. Alur Produksi 

 

Dari diagram alur produksi Jimbe dalam proses pengecoran logam terdapat beberapa 
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proses yang perlu dilakukan. Proses pertama dalam pengecoran logam yang dilakukan adalah 

melakukan persiapan bahan baku utama berupa logam. Selama proses persiapan bahan baku 

berjalan ada beberapa proses yang juga sedang dikerjakan yaitu proses pembuatan pola produk 

dan pembuatan cetakan. Dalam pembuatan pola yang dilakukan selain membuat pola produk 

itu sendiri dilakukan penentuan perencanaan system saluan tuang kemudan baru dibuat pola 

produk dan kemudian dipindahkan pola dipindahkan ke bagian penuangan atau pengecoran 

untuk dibuat cetakan dengan melakukan pengolahan tanah liat menjadi bahan utama cetakan. 

Setelah bahan baku dan cetakan siap maka langkah selajutnya adalah melakukan peleburan 

logam dengan suhu melting sebesar 1425-1476⁰C. Setelah logam mencair langkah selanjutnya 

adalah proses penuangan cairan logam ke dalam cetakan melalui saluran tuang. Kemudan 

setelah semua cetakan terisi langkah selanjutnya adalah menunggu proses pembekuan logam. 

Setelah logam membeku maka langkah selanjutnya adalah dengan melakukan proses 

pembongkaran, dan pembersian produk dari sisa logam yang masih menempel (saluran tuang 

dipotong) dan tanah cetakan yang masih menempel pada produk. Kemudian langkah 

selanjutnya adalah pemindahan dan penataan produk. Kemudian langkah selanjutnya adalah 

proses pendinginan agar produk bener-benar dalam keadaan dingin sebelelum dilakukannya 

inspeksi. Kemudian langkah selajutnya adalah inspeksi atau pemeriksaan dan kemudian 

dilanjutkan proses penghalusan. Kemudain proses selajutnya adalah proses pendempulan, 

pembubutan dan pengeboran untuk produk-produk yang perlu dimelalu tahap tersebut. 

Selanjutnya adalah proses pemeriksaan produk jadi dan tahap terakhir adalah penyimpanan 

produk. Berikut jumlah tiap proses pada pembuatan produk Jimbe: 
 

Gambar 3. Jumlah Proses Pembuatan Produk Jimbe 

Dari tabel diatas dapat diketahui Operasi Process Chart Produk Jimbe yaitu melewati 

proses operasi, transportasi, menunggu, inspeksi dan penyimpanan dengan total 18 dan 

membutuhkan waktu 430 menit 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Stratification (Stratifikasi/Pengelompokan Data) 

Stratification merupakan pengelompokkan data cacat ke dalam kelompok yang mempunyai 

karakteristik yang sama. untuk macam-macam jenis kecacatan produksi. 

 

 

Tabel 2. Pengelompokan Data 
No Jenis Kecacatan Jumlah Kecacatan (Unit) 
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JUMLAH CACAT 

15 

10 

5 

0 

0 5 10  

JUMLAH CACAT 

15  

 

1 Berlubang 39 

2 Retakan 34 

3 Ekor Tikus 32 
 

2. Scatter Diagram (Diagram Pencar) 

Dua variable yang saling mempengaruhi dalam bentuk sebaran titik dalan diagram kartesius 

(diagram X-Y). Scatter diagram sendiri digunakan untuk mengetahui tingkat korelasi antara 

dua variabel yang ada dalam pengolahan data, dengan persamaan X yaitu jumlah produksi 
 

 

 

 

   

   

   

 

 
 

Grafik 1. Diagram Pencar 

Dilihat dari Scatter diagram diketahui bahwa cacat tertinggi dapat dilihat dari variabel (Y) 

yaitu bulan Maret dan Desember dengan jumlah cacat 11 unit dan untuk cacat paling sedikit 

dapat dilihat dari variabel (Y) pada bulan Febuari dan Juni dengan jumlah kecacatan 7 unit. 

 

3. Histogram 

Histogram digunakan untuk melihat jenis kerusakan yang paling sering terjadi. Berikut ini 

Histogram yang dibuat berdasarkan kecacatan produk dari Bulan Januari 2022 sampai Bulan 

Desember 2022. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Grafik  2. Histrogram 

 

Untuk cacat berlubang pada bulan April 2022, Agustus 2022, dan Oktober 2022 memiliki 

jumlah cacat paling sedikit dengan jumlah 2 unit dan tertinggi pada bulan Maret 2022. Untuk 

cacat retakan paling sedikit bulan Febuari dengan total cacat 1 unit dan teringgi pada bulan 

Oktober 2022 dan Desember 2022. Cacat ekor tikus paling sedikit pada bulan Febuari 2022, 

Mei 2022, Juni 2022, Agustus 2022, Oktober 2022 dengan total cacat 2 unit, dan teringgi pada 
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bulan Maret 2022. 

 

4. Control Chart (Peta Kendali) 

Control chart adalah alat bantu berupa grafik yang akan menggambarkan stabilitas suatu 

proses kerja. Di bawah ini adalah langkah langkah pembuatan control chart bulan Januari: 
a. Menghitung proporsi kesalahan pada sampel 

𝑛𝑝 
𝑃 = 

𝑝 
8 

𝑃 = 
60 

𝑃 = 0,133 

Keterangan : 

P : proporsi 

Np : jumlah Produk cacat 

p : banyaknya sampel yang diambil dalam inspeksi 
b. Mengitung garis pusat (central lower) 

∑ 𝑛𝑝 
𝐶𝐿 = 𝑃 = 

 
𝐶𝐿 = 𝑃 = 

 
 

∑ 𝑛 
105 

 
 

820 
𝐶𝐿 = 0,128 
Keterangan : 
P : garis pusat peta pengendalian proporsi kesalahan 

∑ 𝑛𝑝 : jumlah total rusak 

∑ 𝑛 : jumlah total yang diperiksa 

c. Menghitung batas kendali atas atau upper control limit (UCL) 

𝑈𝐶𝐿 = �̅� + 3  (√
�̅� (1 − �̅�)

) 
𝑛 

 

̅0̅,̅1̅2̅̅8̅ (1 − 0,128) 
𝑈𝐶𝐿 = ̅0̅,̅1̅2̅̅8̅ + 3  (√ 

 
) 60 

 

𝑈𝐶𝐿 = 0,257 
Keteranga : 

�̅� : 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘 

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 

n : jumlah total yang diperiksa 

d. Menghitung batas kendali bawah atau lower control limit (LCL), untuk menghitung batas 

kendali bawah dilakukan dengan rumus : 

𝐿𝐶𝐿 = �̅� − 3  (√
�̅� (1 − �̅�)

) 
𝑛 

 

̅0̅,̅1̅2̅̅8̅ (1 − 0,128) 
𝐿𝐶𝐿 = ̅0̅,̅1̅2̅̅8̅ − 3  (√ 

 
) 60 
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𝐿𝐶𝐿 = 0,001 
𝐿𝐶𝐿 = 0 
Keterangan : 

�̅� : 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘 

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 

n : jumlah total yang diperiksa 

Berdasarkan hasil perhitungan CL, UCL, LCL untuk setiap periodenya maka didapatkan 

hasil s grafik dibawah ini: 
 

Grafik 3. Hasil S Grafik 

Pada gambar peta kendali secara keseluruhan terlihat bahwa tidak ada titik yang jatuh di 

luar batas pengendali atas maupun pengendali bawah, sehingga dapat disimpulkan bahwa 

proses produksi Jimbe terkendali secara statistik dengan garis pusat (central lower) adalah 

0,128. 

5. Pareto Chart 

Diagram Pareto adalah grafik yang digunakan untuk melihat penyebab terbesar suatu 

masalah. Data yang diolah untuk mengetahui presentase jenis produk reject adalah sebagai 

berikut: 

%𝐾𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 = 
∑ 𝐾𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 𝑠𝑒𝑡𝑖𝑎𝑝 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 

∑ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 
𝑋 100%

 
∑ 39 

%𝐾𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 = 
∑ 105 

𝑋 100% 

%𝐾𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 = 37% 
Presentase Kecacatan Produk 

 

Tabel 3. Presentase Kecacatan Produk 
Jenis Cacat Jumlah % % Kumulatif 

Berlubang 39 37% 37% 

Retakan 34 32% 70% 

Ekor Tikus 32 30% 100% 

Jumlah 105   

6. Fishbone Diagram 

a. Fishbone cacat retakan 

Pada fishbone cacat retakkan disebabkan oleh (Man) manusia adalah human error 

dimana kurangnya teliti para pekerja, kurangnya pelatihan yang sesuai dimana 

mengakibatkan kemampuan pekerja dengan skill yang kurang memadahi, dan kelelahan 
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pekerja yang menyebabkan ketidak telitian.. Komposisi material yang kurang tepat dapat 

menyebabkan kecacatan.. Pemilihan bahan baku yang kurang seperti pada campuran 

logam terdiri dari bekas-bekas sparepart motor maupun mobil dan komposisi campuran 

mencapai 70% dan 30% aluminium batangan. Parameter pengecoran yaitu cetakan dalam 

coran harus sama rata agar terjadi pembekuan yang seragam dan suhu pada saat 

penuangan harus tepat yaitu 1.350 – 1.450 ℃ dan dilakukannya parameter dimensi awal 

lebih dari 1,2 % aluminium. Lingkungan dimana suhu ruangan tidak stabl 36-39 derajat 

C, dan kebisingan 55-100 dB (standar 85 Db) 
 

Gambar 4. Fishbone Cacat Retakan 

b. Fishbone Cacat Berlubang 

Pada fishbone cacat Berlubang disebabkan oleh (Man) manusia adalah human error 

dimana kurangnya teliti para pekerja, kurangnya pelatihan yang sesuai dimana 

mengakibatkan kemampuan pekerja dengan skill yang kurang memadahi, dan kelelahan 

pekerja yang menyebabkan ketidak telitian. Kurangnya skill dan pengalaman yang 

berbeda-beda dari setiap pekerja dan juga kelelahan menjadi salah satu penyebab 

terjadinya produk cacat. Mesin (Machine) tidak adanya alat untuk pengecekan Logam 

dipanaskan hingga titik leleh, yaitu lebih tinggi dari 1.400 °C, sehingga diperlukan alat 

seperti Termometer Bimetal. Material (bahan baku) . Komposisi material yang kurang 

tepat dapat menyebabkan kecacatan.. Pemilihan bahan baku yang kurang seperti pada 

campuran logam terdiri dari bekas-bekas sparepart motor maupun mobil dan komposisi 

campuran mencapai 70% dan 30% aluminium batangan. Metode yaitu dilakukan 

perhitugan pengisisn (fillingrate) pengecekan kondisi cetakan sebelum pengecoran, dan 

dalam pembuatan cetakan harus lebih teliti baik permeabilitas, pemadatan dan luabang 

angina pada cetakakan. Lingkungan yaitu suhu ruangan yang tidak stabil 36-39 derajart C 

dan kebisingan 55-100 Db (standar 85 dB). 
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Gambar 5. Fishbone Cacat Berlubang 

c. Fishbone Cacat Ekor Tikus 

Fishbonei        cacat  eki or  tikus  disebi abkan  olehi (Man)  manusia  adalah  human  eri      ror 

dimana   kurangnya   teiliti   para   peki         eirja,   kurangnya   peilatihan   yang   seisuai   dimana 

meni gakibatkan kemi ampuan peki eri      ja deingan skill yang kurang meimadahi, dan keli     eilahan 

peikeirja yang meni yebi abkan keitidak teilitian.. Komposisi mateirial yang kurang teipat dapat 

meinyeibabkan  keicacatan..  Peimilihan  bahan  baku  yang  kurang  seipeirti  pada  campuran 

logam teri      diri dari beki as-beki  as sparepi art motor maupun mobil dan komposisi campuran 

meincapai 70% dan 30% aluminium batangan. Parameiteri peni geicoran yaitu ceitakan dalam 

coran  harus  sama  rata  agar  teirjadi  pemi               bekuani  yang  seiragam  dan  suhu  pada  saat 

peni uangan harus tepi at yaitu 1.350 – 1.450 ℃ dan keipadatan ceitakan kurang. Lingkungan 

dimana suhu ruangan tidak stabl 36-39 deirajat C, dan kebi 

Db) 

isingan 55-100 dB (standar 85 

 

 

Gambar 6. Fishbone Cacat Ekor Tikus 

7. Analisis Failurei     Modei     and Efi      feict Analysis (FMEAi              ) 
 

Tabel 4. Analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
Failure 

mode 

Efek yang 

ditimbulkan 

S Penyebab 

Kegagalan Pada 

Proses 

O Kendali yang 

Dilakukan 

D RPN P 

Beirlubang Produk tidak 

layak jual 

5 1. Beilum adanya alat 

peni  geei  iceki  an    logam 

sepi  eri ti    Teri mometi eri 

Bimeital 
2. Komposisi bahan 

5 Komposisi bahan 

campuran 50% dan 

bahan baku utama 50% 

aluminium batangan 

4 100 1 
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   30% aluminium 

batangan, 
70%rijeci  kan 

     

Reitakan Mudah Peci  ah 5 1. Komposisi bahan 

30% aluminium 

batangan, 

70%rijeci  kan 

2. Parameiteri 

peingeci  oran 

peinuangan 1.350- 
1.450 Deri ajat C 

4 Komposisi bahan 

campuran 50% dan 

bahan baku utama 50% 

aluminium batangan 

4 80 2 

Eki  or 

Tikus 

Meingurangi 

keiakuratan 

dimeni  si produk 

4 Beli um   adanya   alat 

peingeiceki  an     logam 

sepi  eri ti    Teirmometi eir 
Bimeital 

5 Pemi   beli ian alat 

temi   peri atur cairan 

logam (Teri mometi eri 

Bimeital) 

2 40 3 

 

8. Perhitungan Risk Priority Number (RPN) 

Dari hasil analisis meinggunakan Failurei    Modei    and Efi     feci 

 
t Analysis (FMEAi 

 
) dapat dikeitahui 

RPN  teri      tinggi  yaitu  cacat  beirubang  deingan  prioritas  peri      tama  beri      nilai  RPN  100,  skala 

Seiveiritynya  yaitu  tidak  layak  jual,  Occurreincei           failurei           modei           yaitu  Beilum  adanya  alat 

peni geiceikan suhu logam sepi eri      ti Teirmometi     eri Bimeital dan Komposisi bahan 30% aluminium 

batangan, 70% rijeictan, skala deiteci tion control pada kegi agalan (failurei    mode)i yaitu peimilihan 

komposisisi bahan campuran dipeirhatikan deni 

utama 50% aluminium batangan. 

RPN = Severity x Occurrence x Detection 

EX : RPN Cacat Beirlubang = 5 x 5 x 4 = 100 

a. Analisis Statistical Quality Control (SQC) 

gan komposisi bahan campuran 50% dan bahan 

Statistic  Quiality  Control  (SQC)  ataui        statistik  peingeindalian  kuialitas  meiru ipakan 

teiknik   peinyeileisaian   masalah   yang   diguinakan   uni tuki meimonitor,   meingeindalikan, 

meni ganalisis,  meingeilola  dan  meimpeirbaiki  produki dan  prosesi meingguni akan  meti     odei- 

meti     odei          statistic.  Analiss  dilakuki an  pada  CV  Akbar  Meitatama  uni tuki meni geni dalikan 

kuialitas produki Jimbei      uni tuik meineikan angka keicacatan produik semi inimal muni gkin dan 

seibagai alat evi 

b. Stratifikasi 

aluiasi pada peiru isahaan uintuki meni ingkatkan kuai litas dan muitui     produki         . 

Beirdasarkan hasil analisis peigeilompokan data cacat dan jumi               lah cacat dari setii           ap 

jeni         is cacat, terdapi  at tiga jenisi kecacati an pada produki               Jimbei     yaitui     beirlubang,i  retakani dan 

eikor tiku is. Data yang dipeiroleih seilama satui    tahuin peinuih dimuilai dari buli     an Januiari hingga 

Deiseimbeir  2022  didapati  juimlah  cacat  tiap  jeni         is  berbi                eda-bi eda,i sepi          ertii  cacat  beirlubani g 

sebi anyak 39 uni it, reitakkan 34 uni it, dan eki or tiku is 32 uinit. 

c. Scatteri Diagram (diagram peincar) 

Beirasarkan  hasil  analisis  pada  Scatteri 

 

Diagram  diketi     ahu ii  meingguni 

 

akan  duai 

koreilasi.  Koreilasi  (X)  seibagi  jumi               lah  produki tiap  periodi  ei         bulani Januarii  2022  hingga 

Desi       emi beri 2022, (Y) jumi lah produki cacat pada tiap peri      iodei    Januai ri 2022 hingga Desi       eimbeir 

2022. Data X dan Y diambil dari total tiap cacat, yaitui     cacat beirlubi  

tikusi       . 

ang, reitakan dan eki         or 

Hasil scatteirplot atau i    scateri diagram diatas dikeitahuii deirajat koreilasi lemi ah, teri      lihat 

koreli     asi samar yang meinyebi abkan (X) memi peingaruihi variabeil akibat (Y), teitapi tingkat 

peingaruihnya masih diraguikan. Ada variabeil X lain yang peirlu i     dianalisis ataui     ada variasi 
signifikan di dalam variabeil X teirsebi uti     . Uni tuki jeni is koreli     asi teri      masu ik pada koreilasi positif 
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yang  artinya  peni ingkatan  nilai  variabeli peinyeibab  (X)  meinghasilkan  peiningkatan  nilai 

variabeil akibat (Y) dimana dapat disimpuilkan semi               akin tinggi jumli ah produksii  dalam satui 

peiriodei     maka akan seimakin tinggi jumi 

d. Histogram 

lah keicacatan produki dalam seti     iap peri      iodei. 

Pada diagram histogram dikeitahuii uni tuik cacat beirlu ibang pada builan April 2022, 

Aguistuis 2022, dan Oktobeir 2022 meimiliki juimlah cacat paling seidikit deingan juimlah 2 

uinit dan teirtinggi pada builan Mareit 2022. Uintuik cacat reitakan paling seidikit buli     an Febi         uai        ri 

deni gan total cacat 1 uni it dan teri      inggi pada buli     an Oktobeir 2022 dan Deiseimbeir 2022. Cacat 

eikor tikusi paling sedi ikit pada buli     an Febi uiari 2022, Meii 2022, Juini 2022, Aguistusi 2022, 

Oktoberi  2022 deingan total cacat 2 uni it, dan teri      inggi pada buli     an Mareit 2022. 

e. Control Chart (peti     a keni         dali) 

Beirdasarkan peita keni dali P uintuik jeinis cacat beirlu ibang, reitakan, dan eki  or tikusi dari 

buli     an Januai ri 2022 sampai Desi       emi beir 2022 meinuinjuki an hasil data yang dipeirolehi tidak 

ada data yang meli     ewi              ati batas atas (UCi             L) maupi          uin batas bawah (LCL). Pihak peirusi        ahaan 

ingin  memi aksimalkan  keui intuingan  uni tuik  tahuin-tahuin  beri      ikuitnya,  dan  meiminimalisir 

eifisieni  si  waktui          peni giriman  barang  keipada  konsumi eni suipaya  meindapat  keipeircayaan 

konsu imein 

f. Pareito Chart (diagram pareito) 

Beirdasarkan  diagram  yang  dipeiroleih  meni 

 
 

uinjuikan  juimlah  cacat  produik  Jimbei  

seilama satui    tahu in peinuhi meingalami cacat brluibang 39 uni it, reti     akan 34 uinit dan eki or tiku is 

32 uinit deingan preiseni tasei    kuimuilatif dari cacat beirlubi ang adalah 37%, cacat reti     akkan 70%, 

dan cacat eikor tiku is 100%. 

g. Fishbonei     Diagram 

Dikeitahauii dari diagram fishbonei     ataui     diagram seibab akibat tiap keci acatan produki 

Jimbei           memi iliki  fator  peinyebi ab  yang  beirdeida-beida.  Pada  fishbonei           cacat  Beri       luibang 

disebi         abkan olehi              (Man) manusi       ia adalah humani eri      ror dimana kuirangnya telii           ti para peki          erja,i  

kuirangnya peli     atihan yang sesi       uiai dimana meingakibatkan kemi ampuai n peikeirja deni gan skill 

yang  kuirang  meimadahi,  dan  keileilahan  peikeirja  yang  meinyeibabkan  keitidak  teilitian. 

Kuirangnya skill dan peni galaman yang beri      bedi a-beida dari seitiap peki eirja dan ju iga keileilahan 

meinjadi salah satui     peni yeibab teri      jadinya produki cacat. Mesi       in (Machine)i tidak adanya alat 

uintuik peni geci eki an Logam dipanaskan hingga titik leileih, yaitui      leibih tinggi dari 1.400 °C, 

seihingga diperi      luikan alat seipeirti Teri       momeiteir Bimeital. Mateirial (bahan baku)i            . Komposisi 

mateirial yang kuri      ang teipat dapat meinyeibabkan keci        acatan.. Pemii lihan bahan bakui       yang 

kuirang  seipeirti  pada  campu iran  logam  teirdiri  dari  beki  as-beikas  spareipart  motor  maupi uin 

mobil  dan  komposisi  campuri      an  meincapai  70%  dan  30%  aluiminiuim  batangan.  Meitodei 

yaitui        dilakuikan  peirhitu igan  peingisisn  (fillingrate)i peni geci eki an  kondisi  ceti     akan  seibeli     uim 

peni geicoran, dan dalam pemi buai tan ceitakan haruis leibih teiliti baik peirmeiabilitas, peimadatan 

dan luiabang angina pada ceitakakan. Lingkuingan yaitui     suihui     ruiangan yang tidak stabil 36- 

39 deirajart C dan keibisingan 55-100 Db (standar 85 dB). 
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9. Analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

a. Failuri      ei     Modei 

Keigagalan ataui keci  acatan pada produki   jimbei teirdapat tiga jenisi yaitui berli  ubang,i 

reti akkan  dan  eikor  tikuis.  Pada  tiap  keicacatan  meimiliki faktor  peni  yebabi yang  berbi   edai - 

beida. Uintuki cacat beirluibang failuri ei efi feci t yaitui beni tuki tidak sesi  uiai deingan speisifikasi 

produik, produik tidak layak juial dan meingakibatkan lamanya prosesi peni giriman. Cacat 

eki or  tikusi failuri ei  eiffeict  yaitui  bagian  peirmuikaan  meni galami  keireinggangan  ataui  ceilah, 

produki tidak layak juai l, produik muidah peicah, dan kuialitas suiara meinuiruin. Cacat reitakan 

failuirei  eiffeict  yaitui  peirmuikaan  produik  jimbei  kuri ang  haluis,  meni  guri angi  keaki uri atan 

dimeinsi produik dan peirlui dilakauki an peri baikan peimotongan dan peni ghaluisan pada bagian 

eikor tikuis. Seiteilah peingkeilompokan failuirei modei teirhadap tiga jeni  is keicacatan dilakukani 

failuirei eiffeict yaitui efi eik yang ditimbuli kan dari keci  acatan. 
 

b. Seiveri ity 
Seiveirity  failuri       ei        modei        meni 

 
uni 

 
juikakan  tingkat  kesi       eiriu isan  eifeik  meincuilnya  suiatui 

failuirei           modei           kemi uidian  dibeiri  skala  eifeki kegi agalan  (failu irei           eiffeict).  Failuri      ei           modei  

beirlu ibang skala seiveirity teri      tinggi 5 deni gan failuri       ei     efi     feci t produki tidak layak juai l, Failuri       ei  

modei       reitakkan skala sevi eirity teirtinggi 5 deni gan  failuri       ei       eiffeictnya yaitui       produik muidah 

peci ah,  Failu irei          modei          eikor  tikusi skala  sevi eirity  teri      tinggi  4  dimana  failuri      ei          efi      feci tnya 

meni guri      angi keiakuiratan dimeni si produki . Seti     eli     ah meni ganalisis tingkat keiseiriusi       an akibat 

yang   teirjadi   (seiveirity)   maka   seilanju itnya   meingideintifikasi   seibab-seibab   keigagalan 

(cau isseis) uintuki produik beirlubi ang Kuri      angnyya peilatihan peikeirja, humi an eirror diseibabkan 

keileilahan dari suihui      ruiangan 36-39 deirajat C, kebi         isingan 55-100 dB, beli     umi  adanya alat 

peingeci eikan suhi ui      logam sepi eri      ti Teri      mometi     eri Bimeital, komposisi bahan 30% aluiminiumi 

batangan,  70%  rijeci        tan,  kecepii atan  pengisii an,  peingecekii an  ulangi ceti     akan  dengani aspeik 

peirmabilitas,  peimadatan  dan  luibang  angina.  Reitakan  cauisseisnya  yaitui           kuirangnyya 

peilatihan peikeri      ja, huiman eirror diseibabkan keli     eli     ahan dari suihui     ruiangan 36-39 deirajat C, 

keibisingan  55-100  dB  Komposisi  bahan  30%  aluiminiuim  batangan,  70%  rijeictan,  dan 

Parameiteir peingeicoran peinuai        ngan 1.350-1.450 deirajat C, parameti     eri            dimensii  awal +1,2% 

alumi iniumi .  Eki or  tikusi uni tuki cauisseisnya  yaitu i       humi an  eri      ror  disebi abkan  keileilahan  dari 

suihui        ruiangan  36-39  deirajat  C,  keibisingan  55-100  dB,  tidak  adanya  alat  Teirmomeiteir 

Bimeital,  komposisi  bahan  30%  alumi iniumi batangan,  70%  rijeictan,  peingeci eikan  uli     ang 

ceitakan dan keipadatan ceitakkan kuirang. 

c. Occuirreincei  

Occuirreincei        adalah  nilai  dari  freikuieni 

 
 

si  keji     adian  dimana  seibeirapa  seiring  akibat 

teirseibuti seri      ing muni culi     . Uintuik cacat beirlubi ang skala occuirreni cei      teirtinggi 5 yaitui      beli     uim 

adanya alat pngeci eki an suihui    logam sepi  eri      ti Teri      mometi     eri Bimeti     al dan komposisi bahan 30% 

aluiminiumi batangan,  70%  rijeci tan.  cacat  reitakkan  skala  occuirreincei         teirtinggi  4  yaitu i  

komposisi  bahan  30%  alumi               iniumi batangan,  70%  rijectan,i  dan  parameti     eri               pengi  ecori an 

peinuai ngan  1.350-1.450  deirajat  C.  cacat  eikor  tikusi skala  occuri       reni cei        teri      tinggi  5  yaitui 

beli     uim adanya alat peingeiceki an suhi ui     logam seiperi      ti Teri       mometi     eir Bimeital. 

Control yang dapat dilakuki an beri      dasarkan peni yebi ab kegi agalan yaitui       beirlubi ang 

deni gan peimbeilian alat Teri      momeiteir Bimeital dan meli     akuki an peirbaikan komposisi bahan 

campuiran 50% dan bahan uti     ama 50% aluiminiumi batangan. Uni tuik reitakan control yang 

peirlu i     dilakuki         an pembeliii an alat Termomi eti     eri           Bimetali  , parameti     eir peni          uangi  an cairan logam 
dikisaran 1.350-1.450 deri      ajat C, peri      baikan komposisi bahan campuri      an 50% dan bahan 
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uitama  50%  aluiminiu im  batangan.  Uintu ik  eikor  tiku is control  yang  peirlu i           dilakuikan 

pemi               belii           an alat tempeii ratuirei     cairan logam (Termoi  meiteri            

Bimeital). 

d. Deiteiction 

Pada  tahapan  ini  meinganalisis  keisuilitan  control.  Uni  

 

tuki 

 

cacat  beirlu ibang  skala 

deiteiction 4  deingan  control  komposisi  bahan  campuri      an  50%  dan  bahan  uitama  50% 

aluiminiuim batangan, reti     akkan skala deti     eiction 4 deni gan control meli     akuki an peri      hituni gan 

parameiteir peni uai ngan cairan logam dikisaran 1.350-1.450 deri      ajat C. cacat eikor tiku is skala 

deti     eiction 2 deni         gan control pembeili ian alat tempeii ratureii caira logam (Termoi meti     eri            Bimetali  ) 

e. Risk Priority Nuimbeir (RPN) 

Dari hasil analisis meingguinakan Failu irei    Modei    and Efi     feci 

 

t Analysis (FMEiA) dapat 

diketi     ahuii RPN teirtinggi yaitui    cacat beiru ibang deingan prioritas peirtama beri      nilai RPN 100, 

skala Seiveiritynya yaitui    tidak layak juial, Occuirreni         cei    failuri      ei    modei    yaitui    Beli     umi  adanya alat 

peni geiceki an   suhi ui            logam   sepi eri      ti   Teri       mometi     eri Bimeti     al   dan   Komposisi   bahan   30% 

aluiminiuim batangan, 70% rijeictan, skala deiteiction control pada keigagalan (failuirei    modei) 

yaitui          pemi               ilihan  komposisisi  bahan  campurani  diperhatii kan  dengani komposisi  bahan 

campuiran 50% dan bahan u itama 50% alumi               iniumi batangan. 

Nilai  RPN  teirtinggi  kedi uia  yaitui        cacat  beirluai bang  deingan  nilai  RPN  80.  Skala 

Sevi eri       itynya yaitui     produki muidah peicah. Occuirreincei     failuri       ei     modei     yaitui     Komposisi bahan 

30% aluiminiumi batangan, 70% rijeci tan, Parameti     eir peingeicoran peinuiangan 1.350-1.450 

deirajat  C.  skala  deti     eci tion  control  pada  kegi agalan  (failuri       ei          mode)i yaitui          Meli     akuikan 

peirhitu ingan  (Parameti     eri        )  peingeicoran  peinuai        ngan  dikisaran  1.350-1.450  derajati  C  dan 

Komposisi bahan campuri      an 50% dan bahan uitama 50% aluiminiuim batangan 

Nilai RPN teireindah ataui     keitiga yaitui     cacat beirlubi ang deni gan nilai RPN 40. Skala 

Seiveiritynya yaitui    Meinguirangi keiakuiratan dimeni si produik. Occuri      reni cei    failuirei    modei    yaitui 

Beli     uim adanya alat peingeiceikan suihui      logam seiperi      ti Teirmomeiteir Bimeti     al. skala deiteci        tion 

control  pada  keigagalan  (failuri       ei        modei)  yaitu i        Peimbeli     ian  alat  temi               peiraturi               cairan  logam 

(Teirmomeiteri            Bimetali ). 
 

KESIMPULAN 

Produ ik Jimbei      pada builan Januiari 2022 – Deisemi  

 
beri 

 
2022 meimproduiksi sebi 

 
anyak 820 uinit 

dalam seitahuni dan memi iliki tiga jeni is keicacatan yaitui       cacat beirlu iabang deingan keicacatan atau i  

deifeict seibeisar 39 u init, cacat reitakkan deingan keicacat ataui     defi     eci  t sebi esi       ar 34 uinit seidangkan cacat 

eki or tiku is deni gan keci acat ataui    defi     eict 32 uni it. Deni gan presi        eintasei     cacat beirlu ibang 37%, preiseintasei  

cacat reitakkan 32%, preiseintasei     cacat eikor tikuis 30%. Uintuik preiseintasei     kuimuilatif cacat beirlu ibang 

37%, cacat reitakkan 70% dan cacat eki or tikuis 100%. Faktor yang meinyeibabkan keci acatan dapat 

dilihat pada diagram fishbonei      seibagai dasar meingeivaluiasi peiru isahaan. Faktor keicacatan deingan 

peirmasalahan manuisia (man) yaitui    huiman eirror dimana ku irangnya keiteli     iti para peki         eirja, kuri      angnya 

peilatihan meni gakibatkan kemi ampuai n peki eirja (skill) yang kuirang meimadahi dan tiap-tiap peikeri      ja 

meimiliki peingalaman keirja yang beirbeida-beida, dan keileilahan peikeirja yang meinyebi         abkan ketii           dak 

teilitian. Meisin (Machine)i tidak adanya alat uni tuik peingeiceikan cairan  logam dan hanya peni geci eki         an 

dari warna cairan saja. Materi      ial yaitui       komposisi bahan 30% alumi iniuim batangan, 70% rijeci tan 

yang meinyeibabkan peimilihan bahan kuri      ang tepi at dari muli     ai rosokan alumi iniuim motor dan lain 

seibagainya.  Meti     odei       dipruisahaan  beli     umi  teirjalan  dari  deingan  meli     akuki an  peirhitu ingan  keci eipatan 

peingisisn  (fillingrate)i  dan  meimpeirhatikan  pada  seitiap  ceti     akan  baik  dari  seigi  peirmeai  bilitas, 

peimadatan dan leibang angina. Meimpeirhatikan kondisi lingkuingan keirja, dimana keibisingan dan 

suihui     ruai        ngan yang meli     eibihi standar keirja yang ditetapkani  . 
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Analisis   meinggu inakan   meitodei             Statistical   Quai         lity   Control   (SQC)   Dilihat   dari   hasil 

peni golahan peti     a keni dali meinuinjuikan hasil data yang dipeiroleih tidak ada data yang meileiwati batas 

atas (UiCL) maupi uin batas bawah (LCL). Hanya saja dari pihak peirusi       ahaan ingin memi aksimalkan 

keiuni tuni gan uintuik tahuin-tahuin beri      ikuti     nya, dan meiminimalisir eifisieinsi waktui     peni  giriman barang 

keipada  konsuimein  supi aya  meni dapat  kepi eircayaan  konsumi eni .  Meni geivalu iasi  faktor  keicacatan 

meinjadi  hal  peinting  bagi  peiru isahaan  uintuik  meimpeirbaiki  systeim  keirja  dari  manu isia,  meisin, 

mateirial, meitodei    dan lingkuni         gan. Analisis menggi  unakani meitodei    Failuri       ei    Modei    and Effi           ecti  Analysis 

(FMEiA) maka dikeitahuii (Failuirei    Modei) Keigagalan ataui    keicacatan pada produki             jimbei    teirdapat tiga 

jeinis yaitui    beri      lubi ang, reti     akkan dan eikor tikusi       . RPN teri      tinggi yaitui    cacat beiru ibang deni  gan prioritas 

peirtama beirnilai RPN 100, skala Sevi          eiritynya yaitu i    tidak layak jual,i  Occurri             enceii  failureii

 modei    yaitu i 

Beiluim adanya alat peni geiceikan suhi ui    logam seipeirti Teirmomeiteri Bimeti     al dan Komposisi bahan 30% 

alumi iniumi batangan, 70% rijeictan, skala deiteiction control pada kegi agalan (failuirei       modei) yaitu i  

pemi               ilihan komposisisi bahan campuri      an dipeirhatikan dengani  komposisi bahan campuri      an 50% dan 

bahan uti     ama 50% aluiminiuim batangan. 
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