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ABSTRAK

PT. SMT merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur dan distribusi sepeda
motor. Salah satu produk yang dirakit oleh PT. SMT adalah mesin sepeda motor 160 cc. Dalam
upaya peningkatan kualitas proses perakitan mesin sepeda motor di PT. SMT, pengendalian kualitas
dengan menggunakan metode Seven Tools telah dilakukan. Hasil analisis check sheet berdasarkan
data produksi pada periode Januari-Juli 2023menunjukan bahwa permasalahan kualitas pada proses
perakitan mesin yang paling sering terjadi adalah kotor pada bagian katup inlet cylinder (64,2 %),
diikuti oleh karat pada cylinder head (26,1%) dan kotor pada komponen gasket cover untuk cylinder
head (9,8 %). Analisis akar penyebab masalah dengan diagram Fishbone menemukan bahwa faktor
lingkungan kerja termasuk tempat kerja, peralatan, dan komponen yang kotor, serta faktor manusia
merupakan penyebab utama terjadinya cacat produk. Dari analisis tersebut, rencana perbaikan
yang direkomendasikan termasuk menerapkan prosedur pembersihan lingkungan Kerja,
peralatan dan komponen secara rutin, serta memberikan pelatihan tambahan untuk
meningkatkan kompetensi operator dan menumbuhkan budaya kerja yang lebih baik.

Kata kunci : Diagram Fishbone; Seven Quality Tools; Perakitan Mesin

ABSTRACT

PT. SMT is a company that manufactures and distributes motorbikes. One of the main products
assembled by PT. SMT is a 160 cc motorcycle engine. To improve the quality of the motorbike engine
assembly process at PT. SMT, quality management based on the Seven Tools method has been
performed. The check sheet analysis based on the production data from the January-July 2023 period
shows that the most frequent quality issues in the engine assembly process are dirt on the cylinder
inlet valve (64, 2%), followed by rust on the cylinder head (26.1%) and dirt on the gasket cover
components for the cylinder head (9.8%). Root cause analysis using the Fishbone diagram finds that
work environment factors including dirty workstations, equipment and components, as well as human
factors are the main causes of product defects. From this analysis, the recommended improvements
include implementing routine cleaning procedures for the work environment, equipment, and
components, as well as providing additional training to improve operator competency and foster a
better work culture.
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1. PENDAHULUAN berkelanjutan [1]. Beberapa keuntungan
yang dicapai dengan menghasilkan produk
yang berkualitas tinggi vyaitu pertama,
peningkatan pangsa pasar produk yang
berkualitas akan membuat produk tersebut
semakin  dikenal dan  meningkatkan
permintaan pasar dan keuntungan finansial
produsen otomotif [2]. Keuntungan kedua
adalah penghematan biaya produksi dan

Penerapan pengendalian kualitas atau
quality control memegang peranan penting
di industri otomotif untuk menjamin
kepuasan pelanggan dan mempertahankan
reputasi merek bagi produsen sehingga
setiap perusahaan wajib mempertahankan
dan meningkatkan kualitas dari produk
melalui proses pengukuran dan perbaikan
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material karena peningkatan mutu produk
akan mengurangi peluang terjadinya proses
pengerjaan ulang (rework) bagi produk yang
telah diproduksi akibat terjadinya cacat
produk. [3].

Proses pengendalian  kualitas  di
industri otomotif difokuskan pada penerapan
tindakan untuk mengidentifikasi jenis cacat
dan menganalisis faktor penyebabnya
sehingga cacat produk yang terjadi dalam
proses produksi dapat dicegah dan proses
produksi dapat berjalan secara efisien dan
efektif sehingga target produktivitas dapat
tercapai [4]. Ada tiga metode pengendalian
kualitas yang umum diterapkan di industri
yaitu Failure Modes and Effect Analysis
(FMEA), Lean Six Sigma, dan Seven Quality
Tools [5].

The Seven Quality Control tools yang
digagas oleh Kaoru Ishikawa merupakan
suatu  perangkat pemecahan  masalah
(problem solving) yang efektif yang dan
penting untuk dan  penting  untuk
merumuskan setiap strategi perbaikan [6]. .
Metode Seven Tools ini mudah untuk
digunakan karena memiliki mekanisme yang
sederhana sehingga penggunanya tidak
diwajibkan memiliki pendidikan tingkat
lanjut atau pengetahuan seorang ahli [7].
Metode Seven Tools ini terdiri dari: check
sheet yang merupakan kumpulan data hasil
pengukuran yang kemudian akan dianalisis
secara kuantitatif dan kualitatif, histogram
yang merupakan grafik berbentuk diagram
batang yang menunjukkan  frekuensi
terjadinya suatu kejadian, pareto chart yang
menampikan perbandingan data individu
terhadap rata-rata, control chart yang
berperan untuk menganalisis perubahan data
atau variabel terhadap waktu, scatter plot
untuk mengidentifikasi hubungan antar
variabel, stratification atau process flow
chart yang bertujuan untuk menggambarkan
alur kerja dari suatu sistem, dan diagram
Fishbone atau yang juga dikenal sebagai
diagram sebab akibat untuk mengidentifikasi
akar dari penyebab suatu masalah [8], [9].
Seven Quality Tools ini dapat dengan mudah
diterapkan sebagai bagian dari sistem
pengendalian mutu yang handal dalam
memitigasi cacat dalam produk dan
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menganalisis akar penyebab permasalahan
yang terjadi dalam suatu proses produksi.

Untuk menjaga kualitas produk yang
dirakit agar sesuai dengan tuntutan pasar,
PT. SMT vyang Dbergerak di bidang
manufaktur dan distribusi sepeda motor telah
menerapkan manajemen mutu agar kualitas
produknya tetap terjaga dan dapat memenubhi
standar yang telah ditetapkan. Salah satu
kegiatan produksi yang dilakukan di PT. SMT
adalah perakitan mesin (engine assembly) yang
merupakan komponen utama dari sistem
penggerak sepeda motor. Adapun kendala
yang masih dihadapi oleh PT. SMT yaitu
masih ditemukan beberapa kecacatan pada
mesin dengan kapasitas 160 cc yang dirakit
di salah satu jalur produksi sehingga terjadi
hambatan yang berujung pada target
produksi tidak tercapai. Oleh sebab itu,
tujuan dari penelitian ini adalah untuk
megidentifikasi akar permasalahan dari cacat
produk yang terjadi pada jalur perakitan
mesin sepeda motor 160 cc di PT. SMT
dengan menerapkan langkah-langkah
metode Seven Quality Tools yang sesuai, dan
mengusulkan rencana perbaikan yang dapat
diterapkan untuk mencegah terjadinya cacat
produk pada jalur perakitan tersebut. Hasil
dari analisis penyebab kecacatan ini
diharapkan dapat meningkatkan jaminan
kualitas pada proses perakitan mesin sepeda
motor di PT. SMT.

2. METODOLOGI PENELITIAN

Rumusan Masalah
Tipe kecacatan apa yang sering terjadi pada proses perakitan mesin sepeda motor
dan apa faktor-faktor penyebabnya 7

— Tujuan

penyehab kecacatan pada proses proses perakitan mesin sepeda
motor dengan metode Seven Tools

)

gumpulan data primer

1

Pengumpulan data sekunder

- Data jalur produksi dan laporan data repair

Analisis S

- Diagram flow cha
- Pareto chart dan diagram Fishbone

1

Penyusunan rencana perbaikan |
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Gambar 1. Diagram alir penelitian

Tahapan penelitian dapat dilihat pada
Gambar 1. Penelitian ini dimulai dengan
melakukan studi pustaka untuk menentukan
metode analisis akar permasalahan (root
cause analysis) yang akan diterapkan untuk
menentukan penyebab kecacatan pada jalur
perakitan mesin di PT SMT. Tahapan
berikutnya adalah proses pengumpulan data
primer dan sekunder yang dibutuhkan untuk
melakukan analisis. Data primer merupakan
data yang secara langsung bersumber dari
observasi lapangan, pengamatan proses yang
perakitan mesin pada jalur produksi PT. SMT,
analisa kondisi pada jalur perakitan, dan
hasil wawancara dengan operator mesin
serta manajer pabrik. Data sekunder
diperoleh dokumen aktivitas siklus produksi
yang mencakup perencanaan produksi,
daftar material dan laporan produksi setiap
bulan.

Untuk mencari kecacatan yang ada
pada mesin, terdapat dua prosedur yang
dilakukan, yaitu:

1. Pengecekan secara visual yang bertujuan
untuk mengecek kecacatan yang bisa
dilihat dengan kasat mata pada
permukaan komponen

Leak testing yang berfungsi untuk
mendeteksi kebocoran pada mesin yang
telah dirakit. Pada pengecekan leak
tester, mesin  tersebut  dinyatakan
mengalami  kebocoran apabila nilai
tekanan mencapai 50 psi.

Data-data yang ada kemudian diolah
secara kuantitatif dan kualitatif dengan
menggunakan metode Seven Tools untuk
menghasilkan proses flow chart untuk proses
perakitan mesin, check sheet dan pareto
chart untuk menentukan cacat produk yang
paling sering terjadi pada jalur perakitan
mesin.  ldentifikasi akar masalah untuk
permasalahan kecacatan produk yang paling
utama akan dilakukan dengan menggunakan
metode diagram Fishbone. Metode diagram
sebab akibat atau Fishbone dipilih karena

merupakan alat yang paling umum
digunakan  dalam analisis  penyebab
kecacatan produk [8]. Merujuk pada

penelitian sebelumnya [10], penyebab cacat
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produk dari diagram Fishbone dikategorikan
menjadi lima faktor yaitu faktor manusia,
peralatan atau mesin, material, prosedur,
lingkungan. Hasil analisis diagram sebab
akibat digunakan untuk menyusunan rencana
perbaikan untuk peningkatan kualitas mutu
mesin sepeda motor yang dirakit di PT.
SMT.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Untuk dapat menganalisis cacat produk
yang terjadi pada saat perakitan mesin
sepeda motor, pemahaman tentang alur kerja
proses perakitan mesin sangat diperlukan.
Gambar 2 menunjukan process flow chart
perakitan mesin sepeda motor dengan
kapasitas 160 cc di PT. SMT. Proses
perakitan mesin tersebut terdiri dari sebelas
tahap yaitu:

1. Proses pemasangan komponen pada
poros engkol bagian kiri atau crankshaft
left (crankshaft L), dan mission case.
Proses penyatuan crankshaft L dan
mission case menjadi crankcase L. Hal
serupa  dilakukan  untuk  bagian
crankshaft right (crankshaft R).

Proses pengecekan kebocoran (leak
testing) pada mission case dengan
menggunakan udara bertekanan. Bila
sudah lulus pengujian, dapat
melanjutkan ke tahap berikutnya. Bila
ditemukan kebocoran, crankcase L dan
mission case yang sudah dirakit akan
dipindahkan ke bagian perbaikan.
Proses pengisian oli transmisi
mission case.

Proses penyatuan crankcase left dan
right.

Proses perakitan middle part yang
merupakan proses pemasangan piston,
cylinder compartment, dan cylinder
head.

Proses perakitan komponen assembly
right termasuk proses pemasangan
stator, flywheel, fan cooling, dan
radiator.

Proses perakitan komponen assembly
left yang terdiri dari pemasangan face
drive, pulley, dan joining cover left.

pada
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9. Pengecekan kebocoran pada radiator
dan mesin dengan menggunakan leak
tester.

10. Proses pengisian coolant di radiator dan
oli pelumas pada mesin.

11. Proses pengecekan kelistrikan pada

mesin (electric check) dan barcode scan
yang bertujuan untuk  pendataan

komponen di sistem
{ Mission Case

Crankshaft L %

Joining
CrankshaftL &
Mission Case

I

Leak Testing
Mission Case

l

Leak Testing
Mission Case

Joining
Crankshaft L &R

——

Assembly Middle
Part

Assembly Left
Part

[

Assembly Right
Part

Leak Testing
Radiator & Engine

Coolant Filling &
Qil Filling

—

Scan Barcode

Gambar 2. Proses flow chart perakitan
mesin sepeda motor
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Apabila mesin tidak memiliki masalah
pada saat pemeriksaann, maka mesin
tersebut akan dipindahkan ke divisi assembly
unit untuk dipasang pada chassis sepeda
motor.

Check sheet atau lembar pemeriksaan
adalah metode yang sederhana namun
serbaguna yang dapat digunakan untuk
pengumpulan data dan sering digunakan di
tempat-tempat di mana terjadi kegagalan
seperti proses manufaktur yang
menghasilkan ~ komponen yang gagal
memenuhi spesifikasi [11] seperti dalam
studi kasus ini. Hasil pengumpulan data
sekunder berdasarkan laporan data repair
pada periode Januari hingga Juli 2023 diolah
untuk menghasilkan check sheet terkait
proses perakitan mesin. Dari hasil check
sheet analysis, tiga permasalahan kualitas
yang paling umum terjadi pada saat
perakitan mesin 160 cc adalah bagian katup
pada inlet cylinder (valve in) kotor, adanya
karat pada cylinder head, dan gasket
cylinder head kotor sehingga ada kebocoran.
Check sheet berisi data permasalahan
kualitas untuk proses perakitan mesin dapat
dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Check sheet permasalahan kualitas proses perakitan mesin

Problem Komponen Jan Feb Mar Apr Mei Jun Jul Total
(Unit)
Valve in kotor 93 113 67 8 58 91 64 571
Cyl. Head keropos 10 44 28 24 37 26 63 232
Gasket cover cyl. Head kotor 7 15 12 8 22 23 87
Gasket cover cyl. Head lepas 39 21 13 2 2 77
Cyl. Comp. Ceropos 3 17 13 14 15 11 73
Oil seal 45 10 10 14 19 19 72
Cyl. Comp. Milling 5 8 10 4 16 8 4 55
Olil level seret 1 51 52
O-ring Thermostat kotor 9 9 16 2 13 49
Cyl. Head milling 1 4 4 6 10 14 6 45
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Setelah data permasalahan kualitas pada
jalur perakitan mesin dikumpulkan, analisis
dilakukan dengan menggunakan pareto chart
untuk  mengurutkan  masalah  produk
berdasarkan kontribusinya. Dapat dilihat
pada Gambar 3 bahwa kotor pada bagian
katup inlet cylinder (valve in) memiliki
kontribusi yang cukup signifikan (64,2 %)
terhadap permasalahan kualitas pada proses
perakitan mesin, disusul oleh keropos atau
karat pada cylinder head (26,1 %) dan kotor
pada komponen gasket cover untuk cylinder
head (9,8 %).

100.0%
90.2%

64.2%

0
Valve In Kotor Cylinder Head Gasket Cylinder
Berkarat Head Kotor

Tipe Permasalahan Kualitas

Gambar 3. Pareto chart permasalahan
kualitas proses perakitan mesin

Setelah jenis dan urutan dari cacat
produk telah teridentifikasi, metode Diagram
Fishbone akan digunakan untuk mencari
akar permasalahan yang dikategorikan
berdasarkan faktor manusia, peralatan,
material, prosedur, lingkungan, dan faktor
lainnya. Hasil root cause ananlysis dengan
menggunakan metode diagram Fishbone
untuk permasalahan katup inlet cylinder
kotor (valve in kotor), keropos pada cylinder
head, dan gasket cover cylinder head yang
kotor dapat dilihat pada Gambar 4. Diagram
Fishbone atau diagram sebab akibat ini
disusun berdasarkan observasi lapangan,
pengamatan lingkungan kerja dan kondisi
workstation, serta hasil wawancara dengan
beberapa operator yang bekerja pada lini
perakitan tersebut.
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Valve In
Kotor

Cylinder
Head
Keropos

Mesin tidak dibersihkan

Gasket
Cover
Cylinder
Head
Kotor

(c)
Gambar 4. Diagram Fishbone untuk valve

in kotor (a), cylinder head keropos (b), dan
gasket cover cylinder head kotor (c)

Dari hasil analisis menggunakan
diagram Fishbone untuk mengetahui faktor
penyebab tiga cacat produk yang paling
sering terjadi pada proses perakitan mesin,
faktor manusia, lingkungan dan peralatan
memiliki kontribusi yang cukup signifikan.
Adapun rencana perbaikan yang diusulkan
untuk dapat menjadi  solusi  untuk
meningkatkan kualitas produk dapat dilihat
pada Tabel 2.
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Tabel 2. Rencana peningkatan kualitas proses perakitan mesin

Masalah Akar Masalah Rencana Perbaikan
Mesin dan alat sarung tangan kotor atau e Menerapkan prosedur pembersihan mesin dalam
tidak dibersihkan jangka waktu tertentu.

e Sarung tangan operator wajib diganti atau dicuci
setiap hari agar tidak mengotori peralatan atau
komponen.

Valve in  Operator kurang teliti dalam e Memberikan bimbingan dan pengawasan yang
kotor membersihkan valve lebih sering
Lingkungan kerja tidak bersih e Menerapkan prosedur pembersihan di area lini
perakitan dengan berbasis checklist
Proses pembersihan dilakukan terlalu e Memberi pelatihan tambahan kepada operator
cepat sehingga melewatkan atau tidak dalam membersihkan valve
tepat dalam membersihkan kotoran
Mesin sulit untuk melakukan pekerjaan e Merawat mesin secara rutin, dan memasang
kompleks dengan level toleransi yang bantalan anti getar pada mesin
ketat, sensor mesin kotor, dan mesin
bergetar
Pengecekan tidak dilakukan dengan e Memberikan pelatihan ulang untuk operator
Cylinder teliti, peletakan head pada mesin tidak mengenai prosedur pengerjaan.
head  tepat, dan proses tidak dilakukan sesuai
kropos prosedur
Lingkungan kerja tidak bersih e Menerapkan prosedur pembersihan di area lini
perakitan dengan berbasis checklist
Material yang digunakan tidak sesuai e Menerapkan standar prosedur dalam pemilihan
prosedur dan kualitas material tidak dan penggunaan, material, dan pengecekan
sesuai kriteria. kualitas material secara ketat.
Gasket  Mesin dan sarung tangan yang e Menerapkan prosedur pembersihan mesin secara
Cover  digunakan oleh operator dalam kondisi berkala
Cylinder ~ kotor 5 diganti oue
e Sarung tangan operator wajib diganti atau dicuci
}I:e?d setiap hari agar tidak mengotori peralatan atau
otor

Tingkat ketelitian yang rendah dan
prosedur pengerjaan tidak diikuti
dengan benar

Lingkungan Kkerja yang kotor karena
debu dan serpihan logam

komponen.

Memberikan pelatihan ulang sehingga operator
memiliki kebiasaaan untuk selalu mengikuti
prosedur kerja

Memberikan bimbingan pekerjaan dan melakukan
pengawasan yang lebih ketat

Membersihkan kotak penyimpanan gasket secara
rutin

Mengganti kotak penyimpanan terbuka dengan
yang kotak yang dilengkapi penutup

Melakukan pengecekan ulang sebelum proses
pemasangan gasket
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Dari rencana perbaikan yang telah
disusun, dapat dilihat pada meningkatkan
kebersihan di lingkungan kerja perlu
menjadi prioritas. Kebersihan perlu dijaga
tidak hanya di workstation, melainkan
kebersihan peralatan dan komponen untuk
pembuatan mesin perlu ditingkatkan karena
banyak cacat produk yang diakibatkan oleh
kotoran yang terselip  dicelah-celah
komponen maupun peralatan pemesinan.

Selain itu, faktor manusia juga perlu
diperhatikan juga karena banyak
permasalahan  kualitas  produk  yang

disebabkan oleh tindakan operator yang
kurang teliti maupun tidak mengikuti standar
prosedur. Hasil analisis yang menemukan
bahwa faktor lingkungan dan faktor manusia
merupakan penyebab utama terjadinya cacat
produk pada industri otomotif juga telah
dilaporkan pada penelitian-penelitian serupa
[3], [12]. Faktor kesalahan manusia atau
human error yang dapat menyebabkan cacat
produksi dapat  dimitigasi dengan
penggunaan Standar Operasional Prosedur
(SOP) yang jelas [13]. Sebagai bagian dari
pengelolaan sumber daya manusia yang
baik, peningkatan kualitas sumber daya
manusia melalui pelatihan juga perlu
dilakukan agar pengendalian kualitas produk
dapat tercapai. Pelatihan secara berkala dan
berulang tidak hanya dapat mengurangi
perluang terjadinya cacat produksi, tetapi
juga dapat meningkatkan efektivitas dan
efisiensi kerja [14], [15].

SIMPULAN

Upaya peningkatan kualitas produk
untuk proses perakitan mesin sepeda motor
160cc di PT. SMT telah dilakukan dengan
menggunakan metode Seven Quality Tools.
Hasil analisis data dengan menggunakan
check sheet menunjukan bahwa
permasalahan kualitas pada proses perakitan
mesin disebabkan oleh kotor pada bagian
katup inlet cylinder (valve in), diikuti oleh
karat pada cylinder head, dan kotor pada
komponen gasket cover untuk cylinder head.
Analisis akar permasalahan dengan metode
diagram Fishbone menemukan bahwa faktor
lingkungan kerja, peralatan dan komponen
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yang tidak bersih, serta faktor operator yang
tidak teliti atau tidak mengikuti prosedur
merupakan penyebab utama terjadinya cacat
produk. Berdasarkan hasil analisis diagram
Fishbone, rencana perbaikan pada faktor
lingkungan dan faktor manusia
menganjurkan  untuk  memprioritaskan
implementasi prosedur pembersihan tempat
kerja, peralatan dan komponen, serta
peningkatan pelatihan bagi operator sebagai
bagian dari penerapan pengendalian kualitas
di PT. SMT.
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