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Abstrak. CV. Lestari Glass merupakan perusahaan home industry yang bergerak dalam bidang pembuatan 

alat laboratorium (glass ware). Pengendalian kualitas sudah dilakukan di CV. Lestari Glass akan tetapi saat 

ini belum optimal. Penyebab – penyebab kecacatan belum dilakukan perbaikan dengan baik seperti contoh 

kurangnya perawatan mesin, kurangnya menjaga lingkungan kerja dan lain- lain yang akan mengakibatkan 

kecacatan pada produk yang dihasilkan. CV. Lestari Glass harus membuat perencanaan perbaikan 

pengendalian kualitas agar produk yang dihasilkan berkualitas baik.Berdasarkan permasalahan diatas maka 

dalam penelitian ini menggunakan metode Seven Quality Control Tools yang terdiri dari : lembar periksa 

(checksheet), pemisahan masalah (stratifikasi), histogram, peta kendali, diagram pareto, dan  diagram sebab 

– akibat. Metode FMEA (Failur Mode And Effects Analysis) . Fungsi Metode Seven Quality Control Tools 

adalah dapat mengetahui jenis cacat yang sering muncul dengan diagram pareto selain itu juga dapat 

mengetahui penyebab – penyebab cacat dengan diagram sebab - akibat  dan lain – lain.  Metode FMEA 

(Failur Mode And Effects Analysis) bisa digunakan untuk memberikan rencana tindakan pengendalian 

kualitas. Pada penelitian ini diawali dengan membuat lembar perikasa rekapitulasi yang bertujuan untuk 

merekap data produk cacat yang diperiksa, membuat stratifikasi yaitu mengelompokan data kedalam 

kategori-kategori tertentu, agar data dapat menggambarkan permasalahan secara jelas, membuat histogram 

yaitu untuk melihat banyaknya produk glassware yang cacat pada setiap jenis cacat yang ditampilkan dalam 

bentuk gambar histogram, membuat peta kendali p & u, membuat diagram pareto, berdasarkan diagram 

pareto jenis cacat yang sering muncul adalah jenis cacat bubble, dan membuat diagram sebab – akibat dengan 

memperhatikan beberapa faktor seperti : mesin, manusia, bahan baku, metode, dan lingkungan.Berdasarkan 

hasil pengolahan data maka nilai RPN yang paling besar adalah 252 terdapat pada jenis cacat bubble dengan 

penyebabnya kondisi mesin tidak stabil maka usulan yang diberikan adalah : mengusulkan kepada bagian 

mekanik melakukan periodic maintenance (perawatan berkala) yang terjadwal dalam melakukan 

pembersihan mmesin, inspeksi mesin, meminyaki mesin dan juga pergantian suku cadang yang terjadwal 

untuk mencegah terjadi kerusakan mesin secara mendadak yang dapat mengganggu kelancaran produksi 

Kata kunci : diagram pareto, Diagram sebab – akibat, Risk priority number. 

 

A. Pendahuluan 

Kemajuan dan perkembangan zaman merubah cara pandang konsumen dalam 

memilih sebuah produk yang diinginkan. Kualitas menjadi sangat penting dalam 

memilih produk disamping faktor harga yang bersaing. Perbaikan dan peningkatan 

kualitas produk dengan harapan tercapainya tingkat cacat produk mendekati zero defect 

membutuhkan biaya yang tidak sedikit. Melalui pengendalian kualitas (quality control) 

diharapkan bahwa perusahaan dapat meningkatkan efektifitas pengendalian dalam 

mencegah terjadinya produk cacat (defect prevention), sehingga dapat menekan 

terjadinya pemborosan dari segi material maupun tenaga kerja yang akhirnya dapat 

meningkatkan produktifitas. Dengan demikian maka pengendalian kualitas merupakan 

faktor yang sangat penting bagi perusahaan dengan tujuan agar produk hasil produksi 

bisa berkualitas baik sehingga bisa memenuhi keinginan dan kebutuhan konsumen. 

CV. Lestari Glass merupakan perusahaan home industry yang bergerak dalam 

bidang pembuatan alat laboratorium (glass ware). Pengendalian kualitas sudah 
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dilakukan di CV. Lestari Glass akan tetapi saat ini belum optimal. Penyebab – penyebab 

kecacatan belum dilakukan perbaikan dengan baik seperti contoh kurangnya perawatan 

mesin, kurangnya menjaga lingkungan kerja dan lain- lain. 

Berdasarkan data produksi harian CV. Lestari Glass menunjukkan bahwa produk 

glass ware yang cacat pada perusahaan ini rata-ratanya adalah 3% – 5% kecacatan dalam 

satu hari produksi, sedangkan batas standar yang diinginkan perusahan adalah sebesar 

1 %. Dalam proses produksi yang terjadi , apabila produk yang dihasilkan kurang 

memenuhi standar yang telah ditetapkan, maka produk tersebut akan menjadi produk 

reject. Produk reject ini akan diterima oleh konsumen dengan harga jual rendah, dan 

apabila tidak terjual akan dijadikan cullet, sehingga menyebabkan kerugian pada 

perusahaan. Berdasarkan data tersebut maka perlu adanya perbaikan pengendalian 

kualitas pada perusahaan CV. Lestari 

Glass.

  

Kriteria produk glass ware yang dikatakan cacat yaitu: produk mengalami retak, 

produk tidak sesuai ukuran yang diinginkan atau yang dipesan konsumen dan lain-lain. 

Perbaikan pengendalian kualitas ini sangat penting agar perusahaan bisa meminimasi 

bahkan menghilangkan produk yang cacat, untuk mencapai tujuan ini maka perusahaan 

harus menganalisis apa saja penyebab kecacatan pada produk baik itu disebabkan oleh 

mesin, manusia, metode, lingkungan dan lain-lain. Diketahuinya penyebab-penyebab 

kecacatan maka perusahaan bisa mengambil tindakan untuk melakukan perbaikan 

pengendalian kualitas. 

 

 

B. Landasan Teori 

1. Definisi Kualitas 

Pemahaman konsep kualitas sangat penting dalam pengembangan aktivitas 

perusahaan sebab pertumbuhan suatu perusahaan sangat ditentukan oleh kualitas produk 

atau jasa yang dihasilkannya.  Kualitas adalah keseluruhan ciri dan karakteristik produk 

atau jasa yang kemampuannya dapat memuaskan kebutuhan, baik yang dinyatakan 

secara tegas maupun tersamar. Istilah kebutuhan diartikan sebagai spesifikasi yang 

tercantum dalam kontrak maupun kriteria-kriteria yang harus didefinisikan terlebih 

dahulu (ISO 8402 dan SNI 19-8402-2001). 

Menurut Kotler (2012:49) mengemukakan bahwa kualitas adalah keseluruhan 

ciri serta sifat dari suatu produk atau pelayanan yang berpengaruh pada kemampuannya 

untuk memuaskan kebutuhan yang dinyatakan atau tersirat. 

2. Seven Quality Control Tools  

Dalam upaya untuk menciptakan perbaikan kualitas yang berkelanjutan 

diperlukan tools yang bisa merealisasikan hal tersebut. Terdapat tujuh teknik dasar yang 

biasa disebut seven quality control tools yang berguna untuk menganalisa masalah yang 

sedang dihadapi. 

Adapun seven tools tersebut adalah : 

a. Lembar Periksa (Check Sheet); 

b. Grafik; 

c. Pemisahan Masalah (Stratifikasi); 

d. Peta Kendali; 

e. Diagram Pencar; 

f. Diagram Pareto; 

g. Diagram Sebab Akibat; 
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3. Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) 

FMEA adalah suatu alat kualitatif yang dapat mendukung strategi-strategi mutu 

yang proaktif. Failure Mode and Effects Analysis adalah alat yang sangat esensial dalam 

praktik sejak dari pendefinisian produk dan proses, mengawali perencanaan mutu dan 

penyebaran fungsi mutu serta berlanjut hingga tahap-tahap pengembangan. 

FMEA bertujuan untuk mengidentifikasi berbagai modus dan mekanisme 

kegagalan yang mungkin, beraneka efek dan konsekuensi yang dipunyai modus-modus 

kegagalan pada unjuk kerjanya, dan beraneka sarana pencegahan yang mungkin. Hasil 

dari FMEA adalah rencana-rencana produk dan tindakan proses untuk mengeliminasi 

modus-modus kegagalan. 

C. Hasil Penelitian dan Pembahasan 

1. Pengendalian Kualitas dengan Menggunakan Seven Quality Control Tools 

Dalam upaya untuk menciptakan perbaikan qualitas maka diperlukan tools yang 

bisa merealisasikan hal tersebut. Seven Quality Control Tools terdiri dari: lembar 

periksa (checksheet), pemisahan masalah (stratifikasi), histogram, peta kendali, diagram 

pareto, dan diagram sebab-akibat. 

Diagram pareto ini digunakan untuk melihat jenis cacat yang paling banyak 

muncul, dengan demikian maka jenis cacat yang paling banyak harus diprioritaskan 

untuk mendapat tindakan perbaikan dengan tujuan agar jenis cacat tersebut bisa 

diminimasi bahkan dihilangkan. 

 

Gambar 1. Persentase Cacat Glassware 

Gambar 2. Diageram Pareto Cacat Glassware 

Berdasarkan diagram sebab-akibat pada masing-masing jenis kecacatan maka 

dibuat diagram sebab-akibat secara keseluruhan yaang merupakan penyebab dari 

kecacatan glassware. Penyebab kecacatan pada glassware dapat dilihat pada gambar 
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diagram sebab akibat cacat produk glassware pada gambar 3. 

 

Gambar 3. Diageram Sebab Akibat 

2. Perancanagan Usulan Perbaikan Pengendalian Kualitas pada Produk 

Glassware dengan Metode FME 

Untuk usulan perbaikan  pada penelitian ini memprioritaskan penyebab setiap 

jenis cacat yang mempunyai nilai RPN yang terbesar yaitu dengan menggunakan Tabel 

5 W 1 H dan dapat dilihat pada Tabel 5.1. Pada tabel 5 W 1 H, what menunjukkan apa 

permasalahan pada proses produksi glassware, where menunjukkan di mana tempat 

permasalahan terjadi, when menunjukkan kapan permasalahan tersebut terjadi, why 

menunjukkan mengapa permasalahan tersebut bisa terjadi, how menunjukkan 

bagaimana usulan perbaikan untuk menyelesaikan permasalahan tersebut. 

Berdasarkana nilai Risk Priority Number (RPN) diatas usulan yang menjadi 

prioritas utama adalah perbaikan pada masing-masing jenis cacat dengan nilai RPN 

paling besar.  

1. Kondisi mesin tidak stabil 

Saat ini kondisi mesin kurang optimal dikarenakan kurangnya perawatan mesin 

yang menyebabkan kinerja mesin tidak maksimal. Kondisi di perusahaan saat ini hanya 

melakukan perawatan mesin apabila mesin mengalami kerusakan. Maka diusulkan 

kepada kepala bagian mekanik melakukan periodic maintenance (perawatan berkala) 

yang terjadwal dalam melakukan pembersihan mesin, Inspeksi mesin, meminyaki mesin 

dan juga pergantian suku cadang yang terjadwal untuk mencegah terjadi kerusakan 

mesin secara mendadak yang dapat menganggu kelancaran produksi. 

2. Operator kurang terampil 

Saat ini operator yang bekerja di perusahaan tidak dapat bimbingan dari bagian 

sumber daya manusia sehingga keahliannya hanya berdasarkan pengalaman. Maka 

diusulkan kepada kepala bagian sumber daya manusia untuk memberikan pelatihan 

terhadap operator terkait proses produksi yang dilaksanakan 1 tahun 2 kali selama 1 

minggu secara bergantian antara shift 1 dan shift 2 oleh pelatih yang ahli di bidangnya 

yang sudah berpengalaman. Selain itu perekrutan tenaga kerja harus sesuai jurusan 

program studinya agar lebih terampil dalam melakukan pekerjaannya. 

3. Bahan baku kurang berkualitas 

Dilakukan pemilihan terhadap supplier dengan bahan yang baik dengan cara 
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melakukan tender terbuka dan melihat rekam jejak perusahaan tersebut. Saat ini bahan 

baku yang di gunakan oleh perusahaan CV.Lestari Glass tidak mempunyai kualitas yang 

baik di akibatkan oleh kurangnya quality control terhadap bahan baku yang akan di beli. 

Maka diusulkan pada proses pemilihan bahan baku dilakukan pemeriksaan dengan teliti 

terlebih dahulu agar bahan baku yang dibeli adalah bahan baku yang berkualitas. 

 

Gambar 4. Usulan perbaikan  menggunakan 5 W 1 H 

D. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil yang diperoleh pada bab sebelumnya, maka dapat ditarik 

beberapa kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan antara lain sebagai 

berikut : 

1. Permasalahan yang terjadi pada bidang produksi di CV. Lestari Glass yaitu bahwa 

target kecacatan produksi maksimal 1% berdasarkan surat keluaran rapat tinjauan 

manajemen yang ditanda tangani direktur utama. Sesuai data diatas dan target 

perusahaan bahwa permasalahan yang dihadapi perusahaan yaitu cacat produksi 

yang mencapai 3% sampai 5% sehingga tidak sesuai dengan target perusahaan 

yang ada. Jenis cacat yang ada pada departemen produksi yaitu terdapat 7 jenis 

cacat yaitu bubble (gelembung udara), penyok badan atas, penyok badan, retak 

dasar bawah, retak badan, sumbing, dan jatuh beling. 

2. Penyebab kecacatan yang terjadi terdiri dari beberapa faktor yaitu di antaranya 

manusia, mesin, metode, lingkungan, dan bahan. Faktor manusia disebabkan oleh 

operator yang kurang teliti, operator kurang terampil. Pada faktor bahan 
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disebabkan Karena bahan baku kurang berkualitas. Pada faktor metode 

disebabkan oleh tidak sesuai SOP. Pada faktor lingkungan disebabkan oleh 

ruangan produksi panas, banyaknya kotoran sisa produksi, tingkat kebisingan 

tinggi. Dan pada faktor mesin disebabkan oleh kondisi mesin tidak stabil dan 

mesin terlalu panas.   

3. Rencana usulan perbaikan pengendalian kualitas dengan menggunakan metode 

failure mode and effects analysis FMEA. Berdasarkan nilai Risk Priority Number 

(RPN) maka usulan yang menjadi prioritas utama adalah perbaikan jenis cacat 

dengan nilai RPN paling besar adalah sebagai berikut: 

a) Untuk masalah kondisi mesin tidak stabil mengusulkan kepada kepala bagian 

mekanik untuk melakukan periodic maintenance (perawatan berkala) yang 

terjadwal dalam melakukan pembersihan mesin, Inspeksi mesin, meminyaki 

mesin dan juga pergantian suku cadang yang terjadwal untuk mencegah 

terjadi kerusakan mesin secara mendadak yang dapat menganggu kelancaran 

produksi. 

b) Untuk masalah operator kurang terampil Maka diusulkan kepada kepala 

bagian sumber daya manusia untuk memberikan pelatihan terhadap operator 

terkait proses produksi yang dilaksanakan 1 tahun 2 kali selama 1 minggu 

secara bergantian antara shift 1 dan shift 2 oleh pelatih yang ahli di bidangnya 

yang sudah berpengalaman. Selain itu perekrutan tenaga kerja harus sesuai 

jurusan program studinya agar lebih terampil dalam melakukan pekerjaannya. 

c) Untuk masalah bahan baku kurang berkualitas Maka diusulkan pada proses 

pemilihan bahan baku dilakukan pemeriksaan dengan teliti terlebih dahulu 

agar bahan baku yang dibeli adalah bahan baku yang berkualitas. 
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