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ABSTRAK 

Studi ini meneliti masalah pengendalian mutu yang dihadapi oleh PT X, sebuah perusahaan 

otomotif di Indonesia. Khususnya, studi ini berkonsentrasi pada perakitan model CN113R. 

Ketidaksejajaran lubang kursi adalah cacat utama yang diidentifikasi dan ditemukan merupakan 

49% dari cacat selama inspeksi yang dilakukan dari Juni hingga Oktober 2021. Studi ini 

menggunakan metode Quality Control Circle (QCC) untuk mengevaluasi akar penyebab cacat ini. 

Untuk melakukannya, mereka menggunakan diagram tulang ikan untuk menunjukkan faktor-

faktor yang berkontribusi secara visual. Temuan menunjukkan bahwa faktor utama yang 

menyebabkan ketidaksejajaran adalah ketidakkonsistenan dalam pengoperasian handset yang 

digunakan selama perakitan. Perusahaan berhasil menghilangkan biaya perbaikan terkait dan 

mengurangi tingkat kesalahan dari 33 kasus menjadi nol. Studi ini menekankan bahwa praktik 

manajemen yang efektif dan peningkatan kualitas berkelanjutan sangat penting untuk 

meningkatkan kualitas produk dan daya saing di sektor otomotif. 

Kata Kunci: Quality Control Circle (QCC), Diagram Tulang Ikan, Industri Otomotif. 

 

ABSTRACT 

This study examines quality control issues at PT X, an automobile manufacturer in Indonesia. 

Specifically, the study focused on the assembly of the CN113R model. Seat hole misalignment was 

the main defect found in inspections conducted from June to October 2021, accounting for 49% of 

the total defects. In the study, the Quality Control Circle (QCC) method was used to determine the 

cause of this defect. For this purpose, a fishbone diagram was used to visually represent the 

causal factors. The results showed that the main factor causing misalignment was inconsistency in 

the operation of the hand tools used during assembly. The company successfully eliminated the 

associated repair costs and reduced the error rate from 33 cases to zero. This study underscores 

that effective management practices and continuous quality improvement are critical to improving 

product quality and competitiveness in the automotive sector. 

Keywords: Quality Control Circle (QCC), Fish Bone Diagram, Automotive Industry. 

 

PENDAHULUAN 

Pada era globalisasi sekarang ini, yang dibutuhkan Perusahaan adalah hasil kerja 

dengan tingkat produktivitas tinggi untuk meningkatkan nilai mereka. Perusahaan terus 

meningkatkan kuantitas dan kualitas melalui pengendalian kualitas langsung dan kegiatan 

rutin. 

Kualitas produk adalah salah satu kriteria yang dijual oleh pelanggan. Kualitas 

produk dikatakan benar-benar bergantung pada pembeli, sehingga kepuasan pembeli dapat 

dicapai dengan kualitas. Kualitas merupakan usaha perusahaan yang memilikiln produk 

dengan mempertimbangkan kebutuhan dan keinginan pelanggan, sehingga perusahaan 

bisa bertahan di antara ketatnya persaingan di industri ini. Itu sebabnya setiap bisnis harus 

memiliki pelanggan yang puas dengan produk-produk bisnisnya. Para peneliti harus 

mengidentifikasi faktor yang mempengaruhi kepuasan pelanggan.(Riadi & Haryadi, 2020) 
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PT X dengan produk yang diberi nama CN113R ingin meningkatkan kepercayaan 

pelanggan pada unit CN113R dengan cara kendaraan yang berkualitas, harga yang masuk 

akal, dan kepuasan pelanggan telah peninjauan proses didalam instalasi. Dari hasil proses 

pengendalian kualitas yang kami lakukan, beberapa jenis defect ditemukan pada proses 

didalam departement BodyShop. Beberapa dari jenis ini telah menyebabkan ketidak 

mampuan mencapai output yang diinginkan karena waktu perbaikan.(Saepudin & 

Laksono, 2023) 

Berikut ini adalah tabel jenis – jenis cacat yang ditemukan didalam Departement 

BodyShop dapat dilihat di tabel 1. 
Tabel 1 Jenis – jenis cacat di departement Bodyshop 

Bulan Jun Jul August Sep Oct Rank 

Hole Not Center 

Seat Driver 
10 13 6 4 0 B 

LH hood to head 

lamp gap above 
15 20 18 16 12 C 

Fuel lid cover to 

quarter gap 

consistency 

14 18 15 19 10 C 

 

METODE PENELITIAN 

Tempat dan Waktu Penelitian 

Penelitian dibuat di PT X, sebuah perusahaan berfokus memproduksi mobil dengan 

produk dengan merk CN113. Penelitian dilakukan di bagian Bodyshop di proses Front 

Floor dari bulan Juni hingga Oktober 2021. 

Tahapan Identifikasi Awal 

Masalah yang ada di lapangan tidak menjadi fokus penelitian perusahaan. Salah satu 

focus dari tahap identifikasi awal ini yaitu supaya mendapatkan gambaran yang akurat dan 

akurat tentang perusahaan dalam konteks lingkungan saat ini. Setelah langkah ini selesai, 

langkah berikutnya adalah menciptakan masalah, yang kemudian akan menjadi inti dari 

laporan penelitian ini. 

Metode Pengumpulan Data 

Penggunaan Metode Pengumpulan Data ini bertujuan untuk pengamatan secara 

langsung di PT X. Teknik pengumpulan data ini termasuk penelitian di lapangan, yang 

dilakukan melalui peninjauan langsung ke lapangan melalui metode seperti pengamatan, 

tanya jawab, dan studi literatur. Studi literatur dipakai untuk mendapatkan informasi, 

teori, dan pemahaman yang mendasar tentang pokok bahasan yang akan dibahas. Sumber 

literatur yang dibahas termasuk buku, jurnal, dan situs internet.  

Pengolahan Data 

Metode Quality Control Circle (QCC) digunakan untuk melakukan pengolahan data 

ini. Prosesnya terdiri dari:  

1. Menetapkan Topik 

2. Menetapkan Tujuan  

3. Memeriksa Situasi Saat Ini  

4. Analisis Sebab dan Akibat  

5. Membuat Rencana Penanggulangan  

6. Reaksi  

7. Evaluasi Hasil  
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8. Canggih dan Terstandarisasi  

9. Rekomendasi dan Kesimpulan 

Analisis Pembahasan 

Analisis pembahasan akan dilakukan untuk menjelaskan temuan-temuan dari 

penelitian sebelumnya dan kemajuan setelah pengumpulan dan pengolahan data selesai. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengumpulan Data 

Data cacat dikumpulkan pada proses di Departemen Bodyshop dari Juni hingga 

Oktober 2021. Setelah selesai, beberapa jenis cacat dihasilkan. Data yang dikumpulkan 

didasarkan pada pengamatan harian di Departemen Bodyshop. 
Tabel 1. Jenis cacat pada proses di Bodyshop 

Bulan Jun Jul August Sep Oct Rank 

Hole Not Center 

Seat Driver 
10 13 6 4 0 B 

LH hood to head 

lamp gap above 
15 20 18 16 12 C 

Fuel lid cover to 

quarter gap 

consistency 

14 18 15 19 10 C 

Gambar 1. Pareto chart Hole Not Center Seat Driver 

 
Data menunjukkan bahwa pengendara kursi tengah tidak tepat adalah pengendara 

yang paling banyak mengalami cacat di Departemen Bodyshop. Meskipun jenis cacat 

lainnya lebih banyak, pengendara kursi tengah tidak tepat adalah masalah kategori B, dan 

masalah ini akan mempengaruhi DRR dan DRL output. Jika tidak ditangani dengan cepat, 

unit akan dikeluarkan ke area debugging untuk perbaikan, yang akan memakan waktu dan 

biaya perbaikan. Biaya perbaikan (material dan peralatan) adalah Rp. 53.521 per unit, dan 

jumlah unit rata-rata per bulan adalah 3 unit (CN113), jadi totalnya adalah Rp. 53.521 x 3 

= Rp. 160.563. 

Analisa Data 

Untuk mengetahui penyebab cacat Hole Not Center Seat Driver, proses analisis data 

dengan memakai metode Fishbone Diagram dan Why-Why Analysis. 
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Gambar 2. Fishbone diagram 

 
Gambar 3. Why – Why Analysis 

 
Berdasarkan gambar di atas, penyebab utama cacat Hole Not Center Seat Driver 

adalah faktor metode. Faktor ini menunjukkan bahwa jika terjadi perubahan atau 

bergerak, guide tidak dapat menyamakan pitch dari pergerakan handjig 1 dan handjig 2.  

Setelah mengidentifikasi penyebab utama dari kesalahan tersebut, langkah 

berikutnya adalah merencanakan proses perbaikan atau improvisasi pada metode 

pekerjaan yang digunakan. Salah satu contohnya adalah membuat tongkat untuk mengatur 

handjig 1 dan handjig 2, dan juga membuat GoNoGo yang sama dengan handjig 1 dan 

handjig 2, yang digunakan sebagai sampling setiap satu jam.  

Hasilnya setelah perbaikan dapat mengurangi jumlah cacat Hole Not Center Seat 

Driver dari 33 menjadi 0 dan menurunkan biaya perbaikan dari 160.563 menjadi 0. 

Hasilnya ditunjukkan dalam tabel pareto chart berikut ini.  
Gambar 4. Tabel Pareto Chart Hole Not Center Seat Driver 

 
 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian, analisis yang dilakukan dengan metode Quality 

Control Circle (QCC) menemukan bahwa hand jig 1 dan hand jig 2 tidak memiliki arah 

yang sama ketika terjadi perubahan atau bergerak. Ditunjukkan bahwa metode perbaikan 
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yang menggunakan Fishbone Diagram dan Why-Why Analysis dapat menurunkan jumlah 

cacat yang terjadi di Departemen Bodyshop serta biaya yang dikeluarkan untuk perbaikan 

cacat tersebut. 
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