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Abstract. PT. XYZ is a metal casting manufacturing company, with the Cylinder Block as 

its main and highest-selling product. However, quality control at PT. XYZ is considered 

inadequate, as indicated by the high rate of defective products. This study aims to identify 

the factors causing defects in Cylinder Block products and propose improvement measures 

to minimize these defects using Statistical Quality Control (SQC) methods, including control 

charts, Pareto diagrams, and cause-and-effect diagrams. Primary data was collected through 

direct observation, while secondary data was obtained from interviews and document 

studies. The results show four types of defects: sunakui (47.16%), fukare (21.71%), hadaare 

(16.64%), and norokui (14.49%). The causes of these defects were identified to be related to 

three main factors: human, machine, and material. Suggested improvements include routine 

maintenance of molding machines, thorough inspection and maintenance of the furnace, 

more effective operator training, better raw material management, and quality discussions 

with suppliers. 
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Abstrak. PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur pengecoran logam. Cylinder Block 

merupakan produk utama di PT. XYZ dan produk dengan tingkat penjualan tertinggi di PT. 

XYZ. Pengendalian kualitas pada PT. XYZ di rasa masih kurang terlihat dari masih 

banyaknya tingkat kecacatan produk yang dihasilkan. Tujuan penelitian yang dilakukan 

adalah menentukan faktor-faktor penyebab kecacatan produk cylinder block serta 

melakukan upaya perbaikan untuk meminimasi cacat pada produk cylinder block, 

menggunakan metode statistical quality control dengan menggunakan peta kendali, diagram 

pareto dan diagram sebab akibat. Data primer dikumpulkan melalui observasi langsung, 

sementara data sekunder diperoleh dari wawancara dan studi dokumen.  Hasil penelitian 

menunjukkan terdapat empat jenis kecacatan yang terdiri dari sunakui sebesar 47,16%, 

fukare sebesar 21,71%, hadaare sebesar 16,64%, dan norokui sebesar 14,49%. Terdapat tiga 

faktor yang menjadi penyebab kecacatan yang diidentifikasi yaitu manusia, mesin dan 

material. Usulan yang diberikan adalah pemeliharaan rutin pada mesin molding dan 

perawatan serta pemeriksaan menyeluruh terhadap furnace, pelatihan yang lebih efektif bagi 

operator dan  Pengelolaan bahan baku serta diskusi kualitas dengan supplier. 

Kata Kunci: Kualitas, Produk Cacat, Pengendalian Kualitas Statistik. 
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A. Pendahuluan  

Pengendalian kualitas sangat penting bagi perusahaan manufaktur dan jasa. Dengan 

menerapkan pengendalian kualitas, perusahaan berharap mendapatkan lebih banyak pelanggan yang 

menyukai produk atau layanan mereka. Dengan menerapkan pengendalian kualitas, perusahaan tidak 

lagi hanya fokus pada peningkatan volume penjualan untuk mencapai keuntungan maksimal, 

melainkan lebih mengutamakan kepuasan konsumen. Kepuasan konsumen didefinisikan sebagai 

tingkat kepuasan individu dengan membandingkan harapan yang diinginkan dengan hasil yang 

diperoleh oleh individu tersebut. 

Perusahaan harus selalu memperhatikan kepuasan konsumen, ini berkaitan langsung dengan 

kualitas produk atau jasa yang dihasilkan perusahaan. Perusahaan dengan tingkat daya saing yang 

tinggi merupakan perusahaan yang mengutamakan peningkatan produktivitas, peningkatan efisiensi 

biaya produksi serta peningkatan mutu sehingga mampu memenuhi kepuasan pelanggan. 

Perusahaan dapat memenangkan persaingan dengan mengontrol kualitas produk dan harus 

selalu memperhatikan keinginan konsumen. Penggunaan kualitas sebagai strategi akan membuat 

perusahaan memiliki keunggulan penguasaan terhadap pasar dibandingkan pesaingnya. Perusahaan 

perlu melakukan pengendalian kualitas terhadap barang yang  diproduksinya. Metode pengendalian 

kualitas dapat diterapkan oleh perusahaan untuk meningkatkan mutu produk tersebut. 

Menurut Yamit (2011), pengendalian kualitas adalah rangkaian fungsi atau aktivitas yang 

dijalankan agar tercapainya tujuan kualitas produk dan layanan yang diberikan. Jadi pengendalian 

kualitas yaitu upaya pemeriksaan kualitas yang dilakukan untuk menjaga dan meningkatkan mutu 

produk yang diproduksi sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditentukan oleh manajemen 

perusahaan. 

PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur pengecoran logam. Cylinder Block merupakan 

produk utama di PT. XYZ dan produk dengan tingkat penjualan tertinggi di PT. XYZ. Pengendalian 

kualitas pada PT. XYZ di rasa masih kurang terlihat dari masih banyaknya tingkat kecacatan produk 

yang dihasilkan. Dalam menjalankan proses produksi kemungkinan besar saat proses pengerjaannya 

mengalami ketidaksesuaian produk yang disebabkan oleh beberapa faktor. seperti kelalaian karyawan, 

keterbatasan peralatan atau kerusakan fasilitas. Hal tersebut berpotensi merugikan perusahaan karena 

memerlukan proses perbaikan ulang (rework) yang akan memperpanjang waktu produksi sehingga 

terjadi keterlambatan dalam mengirim hasil produksi dan menimbulkan biaya tambahan. 

Perumusan masalah didasarkan pada uraian latar belakang masalah sebelumnya. Rumusan 

masalah pada penelitian ini dibuat adalah Pertama, Apa faktor-faktor penyebab kecacatan produk? 

Kedua, Bagaimana upaya perbaikan untuk meminimasi cacat pada produk? Sehingga penelitian ini 

bertujuan menentukan faktor-faktor penyebab kecacatan produk dan melakukan upaya perbaikan 

untuk meminimasi cacat pada produk.  

 

B. Metode 

Penelitian ini menerapkan pendekatan kuantitatif untuk mendeskripsikan dan menganalisis 

proses pengendalian kualitas produk cylinder block di PT. XYZ. Data yang digunakan mencakup data 

primer dan sekunder. Data primer dikumpulkan melalui observasi langsung di lokasi penelitian, 

sementara data sekunder diperoleh dari hasil wawancara serta telaah dokumen yang berkaitan. 

Sebagai dasar dalam pengendalian kualitas, penelitian ini menggunakan metode statistical 

quality control dengan alat bantu berupa peta kendali, diagram Pareto, dan diagram sebab-akibat. 

Langkah-langkah dalam penelitian ini dijelaskan melalui tahapan yang dapat dilihat pada 

Gambar 1(Muhammad Yudio Saralino & Puti Renosori, 2024) 
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Gambar 1. Tahapan Penelitian 

C. Hasil Penelitian dan Pembahasan 

Permasalahan kualitas ditangani dengan menerapkan metode pengendalian kualitas statistik 

(statistical quality control), yang meliputi penggunaan peta kendali, diagram pareto, dan diagram 

sebab-akibat. Metode ini dipilih karena terbukti efektif dalam mengidentifikasi akar penyebab 

permasalahan kualitas serta memberikan solusi perbaikan yang tepat(Renaldi & Mulyati, 2022) 

  

Pengumpulan Data 

Proses pengumpulan data di PT. XYZ mencakup data primer dan sekunder. Data primer 

diperoleh melalui observasi langsung di lini produksi, sementara data sekunder dikumpulkan melalui 

wawancara dengan manajer produksi dan operator, serta melalui studi terhadap dokumen perusahaan 

yang telah tersedia. Data yang dihimpun mencakup informasi umum mengenai perusahaan, struktur 

organisasi, alur proses produksi, jenis-jenis cacat produk, dan volume produksi. Seluruh data ini 

dikumpulkan untuk mendukung pencapaian tujuan penelitian dan mencakup periode dari Januari 

hingga Desember 2023. Rincian data disajikan pada Tabel 1. 

Tabel 1. Jumlah Produk Yang Tidak Sesuai Kualitas 

Bulan Jumlah Produksi Jumlah Produk baik Jumlah Produk Cacat Persentase Cacat 

Januari 43186 39309 3877 9% 

Februari 32060 29345 2715 8% 

Maret 45217 39597 5620 12% 

April 48006 43929 4077 8% 

Mei 40140 36755 3385 8% 

Juni 48839 44382 4457 9% 

Juli 55823 50814 5009 9% 

Agustus 49577 45067 4510 9% 

September 43922 40230 3692 8% 

Oktober 43324 39616 3708 9% 

November 44642 41700 2942 7% 

Desember 33557 31269 2288 7% 

Total 528293 482013 46280 9% 
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Pengolahan data 

Pengolahan data dilakukan dengan metode statistical quality control dengan fokus pada 

faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan produk cylinder block dengan menggunakan peta 

kendali, diagram pareto dan diagram sebab akibat. 

 

Peta Kendali 

Peta kendali jenis p digunakan untuk melihat proporsi produk cacat dalam proses produksi. 

Hasil awal analisis menunjukkan adanya sejumlah titik yang berada di luar batas kendali, yang 

menandakan bahwa proses berada dalam kondisi tidak terkendali. Namun, setelah dilakukan 

penyesuaian, peta kendali p memperlihatkan bahwa proses telah berada dalam batas pengendalian 

statistik. 

 

Pembuatan Diagram Pareto 

Diagram pareto digunakan untuk menentukan permasalahan apa saja yang sedang terjadi agar 

dapat diketahui kebutuhan penanganan permasalahan tersebut.  Diagram Pareto memiliki kemampuan 

untuk mengidentifikasi dan memprioritaskan isu-isu utama dalam peningkatan kualitas, dengan 

menyusun masalah dari yang paling signifikan hingga yang paling kecil. Diagram Pareto pada produk 

cylinder block dapat dilihat pada Gambar 2. 

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi berbagai permasalahan yang terjadi, 

sehingga dapat ditentukan penanganan yang diperlukan secara tepat. Diagram ini efektif dalam 

mengenali serta memprioritaskan masalah-masalah utama dalam upaya peningkatan kualitas, dengan 

mengurutkan permasalahan berdasarkan tingkat signifikansinya dari yang paling dominan hingga 

yang paling kecil. 

Di PT. XYZ ditemukan beberapa jenis cacat pada produk, seperti Fukare, Sunakui, Hadaare, 

dan Norokui, yang menjadi fokus utama untuk diperbaiki. 

1. Sunakui 

Defect sunakui adalah cacat yang terjadi ketika butiran pasir (dari cetakan) terlepas dan 

terbawa ke dalam besi cair, sehingga meninggalkan bekas atau rongga di permukaan produk. 

2. Fukare 

Defect fukare yaitu cacat berupa lubang-lubang kecil atau gelembung pada permukaan produk 

hasil pengecoran. 

3. Hadaare 

Defect Hadaare adalah cacat pada produk pengecoran yang ditandai dengan adanya retakan 

pada permukaan produk karena suhu pengecoran tidak tepat (terlalu panas atau terlalu dingin). 

4. Norokui 

Defect Norokui adalah cacat pada produk yang disebabkan oleh sisa-sisa slag ke dalam 

cetakan selama proses pengecoran. Slag merupakan material residu atau limbah hasil dari proses 

peleburan logam. 

Diagram Pareto untuk produk cylinder block dilihat pada Gambar 2. 

 

 

Gambar 2. Diagram Pareto Produk Cylinder Block 

https://doi.org/10.29313/bcsies.v5i2.19762
https://portal.issn.org/resource/ISSN/2828-2132


Bandung Conference Series: Industrial Engineering Science   https://doi.org/10.29313/bcsies.v5i2.19762 

 

Vol. 5 No. 2 (2025), Hal: 219-226    ISSN: 2828-2132 

 

Hasil analisis data menggunakan diagram pareto menunjukkan bahwa jenis cacat yang paling 

dominan adalah Sunakui dengan persentase sebesar 47,16%, diikuti oleh Fukare sebesar 21,71%, 

Hadaare sebesar 16,64%, dan Norokui sebesar 14,49%. 

 

Diagram sebab-akibat 

Diagram sebab-akibat digunakan untuk menganalisis penyebab kecacatan yang terjadi pada 

produk cylinder block . Analisis ini mencakup faktor manusia, mesin, dan material. Berikut adalah 

beberapa penyebab cacat produk cylinder block yang diidentifikasi melalui diagram sebab-akibat: 

1. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Sunakui 

Diagram fisbhone jenis kecacatan Sunakui terdiri dari tiga faktor yaitu manusia, mesin dan 

material dapat dilihat pada gambar 3. 

Sunakui

Operator Kurang 

Terlatih

Pasir menempel pada 

logam

Kualitas pasir tidak 

konsisten

Mesin Molding sering 

mengalami downtime

Kurang maintenance 

pada mesin molding

 

Gambar 3. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Sunakui 

2. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Fukare 

Diagram fisbhone jenis kecacatan Fukare terdiri dari tiga faktor yaitu manusia, mesin dan 

material dapat dilihat pada gambar 4. 

Fukare

Operator kurang 

terlatih

Bahan baku tidak 

sesuai standar

Furnace sering 

mengalami gangguan 

teknis

Kurang maintenance 

pada Furnace

 

Gambar 4. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Fukare 
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3. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Haadare 

Diagram fisbhone jenis kecacatan Haadare terdiri dari tiga faktor yaitu manusia, mesin dan 

material dapat dilihat pada gambar 5. 

Hadaare

Operator tidak terlatih

Molten tidak sesuai standar

Furnace sering mengalami 

gangguan teknis

Kurang maintenance pada 

Furnace

 

Gambar 5. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Hadaare 

4. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Norokui 

Diagram fisbhone jenis kecacatan Norokui terdiri dari tiga faktor yaitu manusia, mesin dan 

material dapat dilihat pada gambar 6. 

Norokui

Slag masuk ke 

cetakan

Kurang Teliti

Bayak slag selama 

peleburan

Bahan baku tidak 

sesuai standar

Rongga pada 

permukaan atau 

bagian dalam produk

Ladle yang tidak 

bersih

 

Gambar 6. Diagram Fisbhone Jenis Kecacatan Norokui 

Analisis 

Faktor manusia, seperti kurangnya keterampilan operator, menjadi penyebab utama terjadinya 

cacat pada produk. Operator yang tidak terlatih dengan baik dapat menyebabkan kesalahan dalam 

pemadatan pasir, pengaturan suhu, dan pengawasan proses penuangan, yang berkontribusi pada cacat 

seperti sunakui dan fukare. Faktor mesin juga memegang peranan penting, dengan masalah downtime 

dan kerusakan pada komponen mesin, seperti mekanisme jolt dan squeeze, yang menyebabkan proses 

produksi terganggu dan cetakan tidak presisi, sehingga mengakibatkan cacat sunakui. Selain itu, 

ketidakstabilan suhu pada furnace dan ladle juga mempengaruhi kualitas produk, dengan suhu yang 

tidak konsisten dapat menyebabkan pembentukan gas yang terperangkap dalam logam cair, memicu 

cacat fukare. Faktor material, terutama bahan baku yang tidak sesuai standar kualitas atau 

terkontaminasi oleh kotoran, juga menjadi penyebab terjadinya cacat seperti fukare dan norokui. Pasir 

cetakan yang berkualitas rendah dan logam cair yang tidak memenuhi standar dapat menyebabkan 

produk menjadi cacat, sementara material yang terkontaminasi dapat memicu terbentuknya slag yang 

mengganggu kualitas cetakan dan menghasilkan cacat norokui. 
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D. Kesimpulan 

Berdasarkan pembahasan dalam penelitian ini, peneliti menyimpulkan beberapa hasil 

penelitian sebagai berikut: 

1. Faktor-faktor penyebab cacat meliputi: 

a) Manusia: Kurangnya keterampilan operator, menyebabkan kesalahan dalam pengaturan suhu, 

pemadatan pasir, dan pengawasan proses penuangan, yang berujung pada cacat sunakui dan 

fukare. 

b) Material: Bahan baku yang terkontaminasi atau tidak sesuai standar, menyebabkan cacat 

fukare dan norokui. 

c) Mesin: Kerusakan pada komponen mesin dan ketidakstabilan suhu furnace dan ladle, 

mengganggu kelancaran produksi dan menyebabkan cacat yang sama. 

2. Usulan perbaikan fokus pada cacat dominan, seperti gagal jahit, ukuran tidak sesuai, aksesoris 

tidak sesuai, dan terdapat noda, sobek atau bolong. Solusi meliputi: 

a) Pelatihan yang lebih efektif bagi operator 

b) Pemeliharaan rutin pada mesin molding dan perawatan serta pemeriksaan menyeluruh 

terhadap furnace. 

c) Pengelolaan bahan baku, serta diskusi kualitas dengan supplier. 
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