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ABSTRACT 

 

PT. XYZ is a company engaged in the field of painting services in Indonesia, the product being worked on 

is Body EGR painting. Body EGR (Turbo Charging) is a product that aims to increase engine power and 

produce a smoother sound. Body EGR (Turbo Charging) is often found in four-wheeled vehicles with 

diesel engines, such as trucks and other four-wheeled vehicles that use diesel engines. Painting Body 

EGR (Turbo Charging) is an important product at PT. XYZ, then proper quality improvement analysis is 

needed. The purpose of this study was to analyze how to reduce wavy defects on Body EGR (Turbo 

Charging) at PT. XYZ. By using the Plan-Do-Check-Action (PDCA) method. At the Plan Planning stage 

look for the most dominant type of defect and the root cause of the occurrence of defective products. The 

most dominant type of defect for Body EGR (Turbo Charging) was 5 types. By making a Pareto diagram 

and looking for the cause of the wavy defect on the Body EGR (Turbo Charging).  

Keywords: 5W+1H; Fishbone; FMEA; PDCA 

ABSTRAK 

 

PT. XYZ adalah perusahaan yang bergerak di bidang jasa painting di Indonesia, produk yang dikerjakan 

adalah painting Body EGR. Body EGR (Turbo Charging) adalah salah satu produk yang bertujuan 

meningkatkan tenaga mesin dan suara yang dihasilkan menjadi lebih halus. Body EGR (Turbo Charging)  

banyak dijumpai pada kendaraan roda empat dengan mesin diesel, seperti truk dan kendaraan roda empat 

lainnya yang menggunakan mesin diesel. Painting Body EGR (Turbo Charging) merupakan produk 

penting pada PT. XYZ , maka dibutuhkan analisa peningkatan kualitas yang tepat. Tujuan penelitian ini 

untuk menganalisis cara mengurangi defect wavy pada Body EGR (Turbo Charging) diPT. XYZ. Dengan 

menggunakan metode Plan-Do-Check-Action (PDCA). Pada tahap Plan Perencanaan untuk mencari dan 

jenis defect yang paling dominan dan akar penyebab terjadinya produk cacat. Jenis defect paling dominan 

untuk Body EGR (Turbo Charging) diperoleh 5 jenis. Dengan membuat diagram Pareto dan mencari 

penyebab terjadinya defect wavy pada Body EGR (Turbo Charging).  

Kata Kunci: 5W+1H; Fishbone; FMEA; PDCA 

 

PENDAHULUAN 

Pada saat ini industri manufaktur atau jasa saat ini tengah berada pada persaingan yang 

kompetitif. Untuk terus sustain pada bisnis tentunya industri tersebut dituntut untuk menghasilkan produk 

yang berkualitas dengan harga yang kompetitif. Hal ini pun terjadi pada industri manufaktur, kondisi ini 
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menjadikan tantangan tersendiri bagi industri manufaktur, dengan segala input sumber daya yang dimiliki 

diharapkan bisa menghasilkan produk yang berkualitas dengan efektif dan efisien. Tantangan lain yang 

dihadapi industri manufaktur adalah produk defect, seringkali defect produk menjadi hal yang tidak bisa 

dihindarkan.  

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang menghasilkan produk berupa body EGR. Sama 

halnya dengan industri manufaktur yang lain, PT XYZ saat ini tengah dihadapkan pada tuntutan pasar 

yang tinggi akan kualitas produk yang dihasilkan. Tercatat tahun 2022 PT XYZ menghadapi 

permasalahan produk defect yang signifikan. Gambar 1 merupakan defect PT XYZ yang ditampilkan 

dalam bentuk diagram pareto.  

 

Gambar i1. iDiagram iPareto iPresentase iproduct idefect. 

                                                                  Sumber: iPT. iXYZ, i2022 

 

Berdasarkan ihal idiatas, imaka idiperlukan ipengendalian ikualitas iproduk idengan itujuan iagar 

perusahaan imampu imenghasilkan iproduk idengan ikualitas iyang ioptimal, iharga iyang iekonomis, 

idan efesien. Perusahaan juga harus melakukan upaya-upaya untuk menganalisis penyimpangan/defect 

yang terjadi (Irwati dan Prasetya, 2022). Upaya iyang idilakukan iuntuk ipengendalian ikualitas itersebut 

iadalah dengan imenggunakan imetode iPlan-Do-Check-Action i(PDCA) idan ibantuan imetode ilain 

iseperti Tabel FMEA idisusun iberdasarkan idiagram isebab iakibat i(Fishbone) idan ikemudian 

iditentukan masalah yang dijadikan isebagai iprioritas iuntuk iditangani iterlebih idahulu. 

PDCA  merupakan  model dalam  melakukan  perbaikan  terus –menerus dengan  rencanakan,  

lakukan,  periksa,  dan  tindakan (Render, 2006). PDCA dapat digunakan untuk  mencari usulan  

perbaikan  yang dapat  meminimalisir produk  cacat  (Fatah dan Al-Faritsy, 2021). PDCA merupakan 

siklus peningkatan proses yang dilakukan secara terus menerus, untuk mendapatkan pemacahan masalah 

(Zakaria, 2014). Parwati dan Sibarani (2016) dalam penelitiannya menyebutkan bahwa FMEA (Failure 

Mode and Effect Analysis) merupakan metode yang tepat untuk menganalisis dan mengidentifikasi akibat 

maupun resiko dari kegagalan dalam memberikan usulan perbaikan yang logis, sistematis dan terstruktur 

untuk peningkatan kualitas. Selain itu, FMEA  ditujukan guna mengidentifikasi  sumber dan penyebab  

dari  permasalahan  kualitas (Prayogi et.al, 2016). Selain itu analisis 5W+1H juga bisa diapplikasikan 

untuk mengidentifikasi akar permalahan (Gasperz, 2005). 
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METODE iPENELITIAN 

 
Penelitian ini menggunakan metode PDCA (Plan-Do-Check-Action) serta menggunakan tools 

lain seperti diagram pareto, FMEA (Failure Mode Effect Analysis), diagram fishbone serta 5W+1H. 

Sesuai dengan metode PDCA yang melalui 4 tahapan, penelitian ini menggunakan 4 (empat) tahapan 

sebagai berikut: 

1) Tahapan Perencanaan (Plan) 

Dalam tahapan perencanaan ini, peneliti mengumpulkan data-data terkait dengan defect body 

painting EGR. Data produksi dan data defect dianalisis yang paling dominan menggunakan 

diagram pareto. Setelah diketahui defect yang paling dominan, langkah berikutnya adalah 

melakukan brainstorming dengan expert person departemen terkait (Produksi dan Quality 

Control)  untuk menganalisis penyebab utama defect menggunakan diagram fishbone. 

2) Tahapan Pelaksanaan (Do) 

Tahapan berikutnya setelah melakukan perencanaan adalah tahapan pelaksanaan. Pada penelitian 

ini hasil dari analisis sebab utama (diagram fishbone) dibuatlah usulan perbaikan untuk 

mengurangi defect. Identifikasi usulan perbaikan menggunakan tools 5W+1H (Whar, Why, 

Where, When, Who, How). 

3) Tahapan Pemeriksaan (Check) 

Tahapan berikutnya setelah pelaksanaan adalah tahap pemeriksaaan guna memastikan apakah 

tindakan perbaikan yang telah ditentukan berjalan dengan baik. Dalam tahapan ini dilakukan 

analisa FMEA (Failure Mode Effect Analysis). Tujuan penggunaan metode FMEA disini adalah 

menentukan prioritas tindakan perbaikan yang akan dilakukan berdasarkan RPN (Risk Priority 

Number) yang tertinggi (Gunawan, 2013). Nilai RPN didapatkan dari hasil perkalian severity, 

occurance dan detection. Penentuan nilai rating severity, occurance dan detection merujuk pada 

Tabel 1, 2 dan 3 berikut: 
 

Tabel 1. Nilai Rating Severity 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rating Kriteria 

1 Tidak iada ipengaruh iterhadap iproduk 

2 Komponen imasih idapat idiproses idengan iadanya iefek isangat ikecil 

3 Komponen idapat idiproses idengan iadanya iefek ikecil 

4 Terdapat iefek ipada ikomponen, inamun itidak imemerlukan iperbaikan 

5 Terdapat iefek isedang, idan ikomponen imemerlukan iperbaikan 

6 Penurunan ikinerja ikomponen, itapi imasih idapat idiproses 

7 Kinerja ikomponen isangat iterpengaruh, itapi imasih idapat idiproses 

8 Komponen itidak idapat idiproses iuntuk iproduk iyang isemestinya, inamun 

imasih ibisa idigunakan iuntuk iproduk ilain 

9 Komponen imembutuhkan iperbaikan iuntuk idapat idiproses ike iproses 

iselanjutnya 

10 Komponen itidak idapat idiproses iuntuk iproses iselanjutnya 
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Tabel 2. Nilai Rating Detection 

 

 

i i iTabel 3.3Nilai iRating Occurrence 

Degree Berdasarkan ifrekuensi ikejadian Rating 

Remote 0-10 iper i100 ipcs 1 

Low 11-20 iper i100 ipcs 2 

Low 21-30 iper i100 ipcs 3 

Moderate 31-40 iper i100 ipcs 4 

Moderate 41-50 iper i100 ipcs 5 

Moderate 51-60 iper i100 ipcs 6 

High 61-70 iper i100 ipcs 7 

High 71-80 iper i100 iitem 8 

Very iHigh 81-90 iper i100 iitem 9 

 

Detection Keterangan Rating 

Hampir itidak 

imungkin 

Tidak iada ialat ipengontrol iyang imampu imendeteksi 10 

Sangat ijarang Alat ipengontrol isaat iini isangat isulit imendeteksi ibentuk iatau ipenyebab 

ikegagalan 

9 

Jarang Alat ipengontrol isaat iini isulit imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 8 

Sangat irendah Kemampuan ialat ikontrol iuntuk imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 

isangat irendah 

7 

Rendah Kemampuan ialat ikontrol iuntuk imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 

irendah 

6 

Sedang Kemampuan ialat ikontrol iuntuk imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 

isedang 

5 

Agak itinggi Kemampuan ialat ikontrol iuntuk imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 

isedang isampai itinggi 

4 

Tinggi Kemampuan ialat ikontrol iuntuk imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 

itinggi 

3 

Sangat itinggi Kemampuan ialat ikontrol iuntuk imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 

isangat itinggi 
2 

Hampir ipasti Kemampuan ialat ikontrol iuntuk imendeteksi ibentuk idan ipenyebab ikegagalan 

ihampir ipasti 
1 
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4) Tahapan Penyesuaian (Action) 

Setelah idilakukan itindakan iperbaikan ipada iperiode ibulan iNovember i2021 i– 

iOktober i2022 dan ipengecekan ikembali iterhadap ihasil iperbaikan, idapat idiketahui ibahwa 

ipermasalahan kualitas iyang iterjadi idi iPT. iXYZ itelah idapat idiminimalisir. iLangkah 

iselanjutnya iadalah mempertahankan ihasil ipengendalian ikualitas iyang itelah itercapai iuntuk 

imencegah terulangnya masalah iyang isama idan ilebih imeminimalkan itingkat ikecacatan 

iproduk ipada ikegiatan produksi iselanjutnya idengan imenetapkan istandar ibagi iperusahaan 

isetelah imemberikan usulan perbaikan. 

 

HASIL iPEMBAHASAN 

Berdasarkanipengamatan pada proses produksi diperoleh data jumlah ijenis defect pada product 

painting Body iEGR i(Turbo iCharging) ipada bulan November i2021–Oktober 2022 isebagai iberikut: 

 
Tabel 4. Presentase iProduct iDefect iPainting iBody iEGR i(Turbo iCharging) 

 

 

 

 

 i i i 

Dari iTabel i4 idiatas idapat idilihat ijumlah idefect idan ijumlah isetiap ijenis idefect idari 

product defect painting iBody iEGR i(Turbo iCharging), wavy i24%, ibubble i21%, thin irubber 19%, 

defect %, kontami 19%, scratch i10% idan dent i9%, maka dari idata itersebut idefect iwavy adalah defect 

iyang imemiliki presentase ipaling ibanyak. Setelah idilakukan ipengambilan idata, selanjutnya idilakukan 

ilangkah-langkah ipenerapan Metode iPDCA iuntuk imemecahkan persoalan idalam ipenelitian. 

iLangkah-langkah PDCA yang iterdiri idari iPlan i(Perencanaan), Do i(Pelaksanaan), iCheck 

i(Pemeriksaan), idan iAction (Tindakan), idiuraikan idibawah iini: 

1. iTahap Plan/ Perencanaan 

Langkah pertama dalam PDCA adalah tahap perencanaan (plan), dalam tahap ini sebab-sebab 

utama dianalisis. Penelitian ini menggunakan diagram pareto untuk mengetahui defect yang paling 

dominan, kemudian dilakukan analisis sebab utama menggunakan diagram sebab akibat atau diagram 

fishbone.  

Dari idiagram ipareto ipada iGambar i1 idiketahui idefect iwavy ipaling idominan isehingga 

diperlukan tindakan iperbaikan iuntuk imengurangi idefect itersebut. Berdasarkan hasil diagram pareto, 

langkah berikutnya dilakukan brainstorming dengan departeman Produksi dan Quality Control 

menggunakan diagram fishbone untuk menganalisis penyebab defect wavy.  Gambar i2 merupakan 

idiagram ifishbone untuk imenganalisis ipenyebab-penyebab idari imasalah idefect wavy. 

No Jenis iDefect Total iDefect Presentase Kumulative 

1 Wavy 1285 24% 24% 

2 Bubble  1107 21% 43% 

3 Thin iRubber 1012 19% 64% 

4 Kontami 850 16% 80% 

5 Scratch 543 10% 91% 

6 Dent 499 9% 100% 

 Total 5296   
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Gambar i2. iDiagram iFishbone i(Sebab iAkibat) iDefect iWavy 

Dari hasil brainstorming diagram fishbone pada Gambar 2 diketahui beberapa faktor penyebab utama 

pada defect wavy sebagai berikut :  

1) Faktor iManusia i(Man) 

Defect wavy dipengaruhi oleh ketidaktelitian operator saat melakukan proses produksi, serta 

minimnya pelatihan dan pemahaman operator terhadap SOP yang sudah ditentukan. 

2) Faktor iMetode (Methode) 

Defect wavy disebabkan karena kesalahan penyettingan mesin oleh operator, serta penyettingan 

mesin yang tidak sesuai dengan SOP yang sudah ditentukan. 

3) Faktor Mesin (Machine) 

Defect wavy disebabkan oleh posisi inozzle irobot ipainting isaat iawal ipertama iproduksi, tidak 

ada pengecheckan ijarak inozzle irobot ipainting idengan ijig ipenahan iBody EGR (Turbo 

Charging) isehingga iharus idicek ikembali isebelum iproduksi idimulai. Selain itu, preasure 

angin pada itangki irobot ipainting itidak idicek isebelum iproses ipainting. Hal ini 

mengakibatkan hasil painting bergelombang jika tekanan angin terlalu tinggi. 

4) Faktor iBahan iBaku i(Material) 

Defect wavy disebabkan oleh mixing ipada icat itidak imaximal isehingga imengakibatkan 

viskotifitas itidak isesuai istandar ioperasional. 

        Setelah dilakukan analisis penyebab defect wavy, tahap berikutnya adalah melakukan analisis 

lanjutan menggunakan metode 5W+1H i(What, iWhy, iWhen, iWhere, iWho, iHow) untuk menentukan 

langkah perbaikan yang akan diambil untuk mengurangi defect wavy.  

 

2. iTahap iDo/Pelaksanaan 

      Dalam tahap Do dilakukan pelaksanaan perbaikan untuk mengurangi defect iwavy (bergelombang) 

pada painting body EGR (Turbo Charging) menggunakan metode 5W+1H yang akan dijelaskan pada 

Tabel 5 berikut: 
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Tabel 5. Perbaikan Untuk Mengurangi Defect iWavy (Bergelombang) 

 

  

Berdasarkan analisis 5W+1H pada Tabel 5, ada beberapa langkah perbaikan yang diambil untuk 

mengurangi defect wavy sebagai berikut: 

1) Perbaikan Faktor Manusia (Man) 

Untuk meningkatkan kompetensi dan kesadaran karyawan tentang SOP kerja dilakukan pelatihan 

secara berkala.  

2) Perbaikan Faktor Metode (Methode) 

Pemberian standar operasi kerja yang sesuai dengan stationikerja, agar dapat 

meminimalisirikesalahan penyettingan/pengaturan mesin robot painting pada saat iawal produksi 

dimulai. 

3) Perbaikan Faktor Mesin (Machine) 

Melakukan ikegiatan pengecekan hasil painting dari robot painting secara visual, waktu yang 

direkomendasikaniyaitu setiap 15 menit sekali. Agar dapat mengetahui hasil paintingan irobot 

idan idapat imeminimalisir iterjadinya idefect iwavy. 

4) Perbaikan iFaktor iBahan iBaku i(Material) 

Penggunaan iwire imesh iuntuk imenyaring icat isebelum idimasukan ikedalam itanki robot dan 

menggunakan mesin mixing untuk mencampur, hal ini bertujuan untuk menghindari cat yang 

menggumpal. 

Faktor WHAT WHY WHERE WHEN WHO HOW 

 

1.Faktor 

iManusia 

i(Man) 

Penyebab Perbaikan  

Upgrade iskill 

idan imotivasi 

ikerja 

 

Pada iBagian 

iProses 

iProduksi 

 

Direncanak

an ipada 
ibulan 

iJanuari 

 

Tim iProduksi 

idan iQuality 

iControl 

 

Pembuatan iSchedule 

iPelatihan iBerkala 
 

Kurangnya 
iPelatihan idan 

iPengarahan 

iProses iProduksi 

Mengatur 

iPembuatan iJadwal 
iPelatihan iuntuk 

ipengembangan idiri 

ikaryawan 

 

2.Faktor 

iMetode 

i(Methode) 

Kesalahan 

ipelaksanaan 

iProses imixing 
icoating idan 

isetting irobot 

ipainting 

 

Membuat iSOP 

iYang iSesuai 

iStandar iProduksi 

Metode 

ipenyetingan 

imesin itidak 
isesuai iSOP 

i(Standard 

iOperating 

iProcedures) 

Pada iBagian 

iProses 

iProduksi 

Direncanak

an ipada 

ibulan 

iJanuari 

Tim iProduksi 

idan iTim 

iMaintenance 

Pemberian iSOP 

iuntuk istandar 

isetting ijarak inozzle 

irobot ipainting 

 

3.Faktor 

iMesin 

i(Mechine) 

Nozzle irobot 

ipainting itidak 

ipas idan 

ipreassure itanki 

icat iterlalu itinggi 

 

Melakukan 

ipengecekan iposisi 

inozzle irobot 

ipainting ipreassure 
itanki icat isebelum 

iproses ipainting 

Kurang 

imemperhatikan 

iproses iawal 

isetting irobot 
ipainting isaat 

iawal ipertama 

iproduksi 

Pada iBagian 

iProses 

iProduksi 

Direncanak

an ipada 

ibulan 

iJanuari 

 

Tim 

iMaintenance 

Melakukan 

ipengecekan ivisual 

ipada ihasil ipainting 

irobot iyang isedang 
iberproduksi iagar 

idapat imengetahui 

ihasil iyang iOK 

4.Faktor 

iBahan 

iBaku 

i(Material) 

Mixing icat 

ikurang imaksimal 

iyang 

imenyebabkan icat 
imasih 

imenggumpal 

i(bahan ibaku) 

Melakukan 

ipenyaringan icat 

isebelum idimasukan 

ike itanki icat 

Agar ihasil 

iviskotifitas 

isesuai iOS 

i(Standar 

iOperasional) 

Pada ibagian 

iplan imixing 

icoating 

Direncanak

an ipada 

ibulan 

iJanuari 

 

Tim iProduksi, 

Menggunakan iwire 

imesh iuntuk 

imenyaring icat idan 

imesin imixing iagar 

ilebih imaksimal 
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3. iTahap iCheck/Pemeriksaan 

 Dalam tahap pemeriksaan digunakan metode FMEA (Failure Mode Effect Analysis) untuk 

mengetahui prioritas perbaikan yang akan dilakukan berdasarkan nilai RPN (Risk Priority Number) yang 

tertinggi. RPN didapatkan dari perkalian nilai severity, occurance dan detection dari masing-masing 

penyebab masalah defect wavy. Severity merupakan nilai dampak yang ditimbulkan dari potensi 

kegagalan. Occurance merupakan nilai rating frekuensi potensial failure sedangkan detection merupakan 

tingkat kemampuan perusahaan untuk mendeteksi kegagalan pada proses produksi. Penentuan nilai 

severity, occurance dan detection didapatkan berdasarkan wawancara dengan expert person departemen 

terkait. Hasil analisis FMEA defect wavy dijelaskan pada Tabel 6 berikut: 

 
Tabel 6 Failure iMode iand iEffect iAnalysis Defect iWavy 

Item 

J

e

n

i

s 

D

e

f

e

c

t 

S
e
v
e
ri

ty
 

Penyebab Defect 

O
c
c
u

rr
e
n

ce
 

Current Control 

D
e
te

c
ti

o
n

 

Recommended Action 

R
P

N
 

Rank 

B
o
d
y
 E

G
R

 (
T

u
rb

o
 C

h
a
rg

in
g
) 

D
ef

ec
t 

W
a
vy

 (
B

er
g
el

o
m

b
an

g
) 

  

8 

kurangnya kontrol dari 

operator/karyawan 
3 

Pengontrolan terhadap te 

sekali 
4 

Diadakan semacam patroli oleh 

supervisor maupun leader 

produksi yang bertujuan untuk 

mengecek 

96 3 

6 
Kurangnya pelatihan 

terhadap operator 
4 

Pelatihan dilakukan setiap 6 

bulan sekali untuk karyawan 

lama dan pada masa on job 

training untuk karyawan 

baru 

3 

Hasil dari pelatihan harus 

disertai dengan pengecekan 

dilapangan oleh supervisor dan 

leader 

72 5 

8 
kesalahan penyetingan 

mesin 
6 

Penyetingan mesin 

dilakukan sesuai OS 

(Operasional Standar) yang 

berlaku di perusahaan 

3 

Diadakannya training yang 

bertujuan untuk menyamakan 

presepsi setiap analis dalam 

melakukan analisa 

132 2 

9 

Posisi nozzle pada robot 

painting tidak pas dan 

preasure tanki cat terlalu 

tinggi 

6 

Pengecekan posisi nozzle 

robot dan preasure 

dilakukan setiap hari 

6 

Dibuatkannya checksheet khusus 

untuk pengontrolan setting robot 

dan tanki cat 

144 1 

3 

Material cat yang 

menggumpal karena 

mixing kurang maksimal 

4 

Pengecekan material cat 

secara visual dan viskositas 

cat sebelum masuk ke tanki 

7 

Penyediaan alat mixing otomatis 

dan penyaringan dengan wire 

mesh pada cat 

84 4 

 

 Dari Tabel 6, diketahui bahwa RPN tertinggi adalah pembuatan checsheet dan training operator. 

Sehingga hal yang harus dilakukan untuk mencegah terjadinya defect wavy (bergelombang) yaitu dengan 

dibuatkan nya checksheet khusus untuk pengontrolan mesin, agar penggunaan mesin suai dengan 

kapasitas dan untuk perbaikan mesin lebih rutin. 
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Tabel 7. Usulan iPenerapan iPerbaikan. 

 

 Telah diketahui beberapa usulan perbaikan untuk mengurangi defect wavy, tahapan berikutknya 

diperlukan alat pengendali dan pengawasan untuk memastikan peningkatan kualitas produk painting body 

EGR. 

4. iTahap iAction/Standarisasi 

 Tahapan ini merupakan tahapan terakhir pada PDCA dimana tujuan dari tahapan ini untuk 

mengendalikan dan memastikan proses sesuai dengan standar dan tujuan awal. Beberapa tindakan 

standarisasi untuk mempertahankan kualitas produk painting body EGR sebagai berikut : 

1) Membuat checksheet untuk menunjukkan perkembangan masing-masing proses perbaikan. 

2) Melakukan pengawasan, evaluasi dan revisi SOP sebagai acuan kerja operator. 

3) Meningkatkan frekuensi pemeriksaan mesin, ikhususnya iuntuk imesin-mesin iyang sering 

mengakibatkan iproduct defect. Pemeriksaan mesin dilakukan dengan preventive maintenance 

pada pressure angin tanki cat agas selalu dalam kondisi normal serta melakukan perawatan 

mesin robot painting dapat menghindarkan terjadinya product defect pada saat produksi. 

4) Membuat usulan perbaikan berkelanjutan agar kualitas produk tetap terjamin .  

 

 

KESIMPULAN 
  

Berdasarkan ihasil idari ianalisis idari data ipada produk ipainting ody iEGR i(Turbo Charging) 

yang diketahui faktor-faktor penyebab terjadinya jenisidefect wavy adalah faktor mesin kurang 

memperhatikan posisi inozzle irobot ipainting dan preasure tanki cat dan tidak melakukan sesuai SOP 

selain itu masih terdapat beberapa faktor lain yakni manusia, mesin, material dan metode. Berdasarkan 

ianalisis ipada defect wavy, didapatkan ipenyebab iutama ipada ijenis defect wavy i(gelombang) yaitu 

Jenis iCacat Faktor 

iPenyebab 

Usulan iTindakan Penerapan 

 

 

Defect iWavy 

i(Bergelombang) 

 

 

 

Machine 

1.Meningkatkan ifrekuensi 

imaintenance imesin 

iselama i1 ibulan isekali 

1. iSetelah iusulan itindakan iterhadap imesin. iMaka idilakukan 

ipengontrolan iterhadap imesin i,apakah imasih imengalami 

ikerusakan idan ikelainan ipreasure iangin ipada isaat iproses 

iproduksi iberlangsung. 

2.Pemeriksaan iposisi 

inozzle irobot ipainting 

isebelum imemulai iproses 

iproduksi. 

2. iKepala ibagian iproduksi iyang ibertanggung ijawab idalam 

ipelaksanaan ipenerapan iini. 

 

Defect iWavy 

i(Bergelombang) 

 

 

Man 

1.Peningkatan 

ikontrol,terhadap iproduk 

idefect iyang idihasilkan. 

1. iPengawasan idilakukan isaat iproses iproduksi iberlangsung 

iapakah imasih ibanyak iterdapat idefect idan iapakah iada 

ipeningkatan ikualitas. 

2. iPemantapan iSOP iuntuk 

ikaryawan. 

2. iMelakukan ipenghitungan ipersentase idefect idan imenilai 

isigma isetiap ibulannya. 

 

Defect iWavy 

i(Bergelombang) 

 

Material 

1.Penerapan ipenggunan idi 

iarea iRaw iMaterial iuntuk 

imengidentifikasi imaterial 

iyang ikurang isesuai. 

1. iPengawasan iterhadap ioperator iyang isedang imelakukan 

ipencampuran ibahan. 

2. iKepala ibagian istok ipreparation iyang ibertanggung ijawab 

idalam ipelaksanaannya. 
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ikurangnya ikontrol pemeliharaan imesin idan ikurangannya emperhatikan iposisi inozzle irobot ipainting 

idan ipreasure itanki cat isehingga idapat menyebabkan iproduk idefect iwavy. Beberapa usulan perbaikan 

untuk mengurangi defect wavy defect wavy yakni dengan membuat checksheet khusus pengontrolan mesin 

dan memberikan pelatihan guna meningkatkan kepedulian karyawan untuk mengikuti SOP yang sudah 

dibuat.   
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