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ABSTRACT  

Quality is a factor that can increase the competitiveness of a product. With the increase in quality, it is expected that 

production costs will be minimal, so as to reduce waste of production costs. The failure of a product occurs due to 

several factors in the production process, raw materials, machines, equipment, humans, and the environment. To 

maintain the quality of the products produced and in accordance with the standards set, it is necessary to carry out 

quality control. Quality control using control maps can be used to achieve a controlled state or be within control 

limits so that it shows that the process is consistent. This study aims to determine the quality control of nail products 

using the seven tools method, to obtain data that is in accordance with the research, it is necessary to do calculations 

using the check sheet, histogram, Pareto chart, control chart, scatter diagram, stratification, and fishbone diagram 

methods. 
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ABSTRAK 

Kualitas merupakan salah satu faktor yang bisa meningkatkan daya saing suatu produk. Dengan adanya peningkatan 

pada kualitas diharapkan dapat menekan biaya produksi, sehingga dapat mengurangi pemborosan biaya produksi. 

Kegagalan pada produk dapat terjadi dikarenakan beberapa faktor dalam proses produksi, bahan baku, mesin, 

peralatan, manusia, dan lingkungan. Untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan dan sesuai dengan standar yang 

telah ditetapkan, maka perlu dilakukan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas menggunakan peta kendali dapat 

digunakan untuk mencapai keadaan terkendali atau berada dalam batas kendali sehingga dapat menunjukkan proses 

yang konsisten. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengendalian kualitas pada produk paku menggunakan 

metode seven tools, agar mendapatkan data yang sesuai dengan penelitian maka perlu dilakukan perhitungan dengan 

menggunakan check sheet, histogram, pareto chart, control chart, scatter diagram, stratifikasi, dan fishbone diagram. 

Kata kunci: kualitas, cacat, produksi 

 

PENDAHULUAN 

PT. Surabaya Wire berdiri sejak tahun 1973, perusahaan memulai percobaan produksi pada awal 

tahun1974. Perusahaan ini merupakan perusahaan industry olahan kawat. Hasil produksi perusahaan adalah 

kawat paku, kawat seng, dan kawat beton. Pabrik ini berlokasi di daerah tenggara Kabupaten Gresik, 

tepatnya di daerah Kawasan industri Driyorejo, Desa Bambe. Di sebelah timur pabrik ini adalah wilayah 

Kotamadya Surabaya, dan di sebelah selatan berbatasaan dengan sunagi Brantas yang termasuk wilayah 

Kabupaten Sidoarjo. Perusahaan sudah menerapkan standar SNI dan system manajemen yaitu ISO 

9001:2015. Penelitian ini didasarkan dengan adanya tingkat kecacatan produk paku yang cukup tinggi pada 

bagian produksi yang mengakibatkan pemborosan biaya produksi dan sumber daya, penyelesaian 

masalahnya menggunakan metode seven tools. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Kualitas merupakan proses dengan meminimumkan kerusakan yang timbul atau sering disebut dengan zero 

defect [1]. kualitas merupakan keadaan fungsi fisik dan sifat dari pada suatu produk yang dapat memenuhi 

kebutuhan dan keinginan konsumen dengan indicator kepuasan sesuai dengan nominal uang yang sudah 

merekan produksi [2]. Kualitas merupakan cerminan dari semua dimensi dari produk baik barang maupun 

jasa dapat ditentukan oleh dimensi-dimensinya [3]. Kualitas produk adalah suatu keadaan atau kondisi yang 

berkaitan dengan barang, konsummen, proses, dan lingkungan yang mendukung untuk memberi harapan 

lebih kepada konsumen [4]. Seven tools  adalah salah satu alat dari statistic yang dapat digunakan untuk 
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mencari akar dari atau permasalahan utama pada kualitas yang mana pada manajemen kualitas dapat 

mengaplikasikan seven tools tersebut untuk digunakan dalam mengetahui permasalahan utama terhadap 

produk yang berpotensi mengalami kecacatan [5]. 

 

METODE 

1. Check Sheet, merupakan suatu alat bantu yang berupa formula yang digunakan untuk mencatat data, 

dapat membantu proses analisis dalam menemukan polayang mungkin dapat digunakan untuk analisis 

berikutnya [6]. 

2. Diagram Pareto, merupakan sebuah cara yang dapat digunakan untuk mengelola kesalahan dan cacat 

produk yang mana dapat membantu dalam proses usaha untuk penyelesaian masalah [6] 

3. Fishbone Diagram, merupakan alat yang digunakan untuk mengidentifikasi berbagai sebab dari satu 

masalah, dan menganalisis masalah tersebut [1]. 

4. Histogram, merupakan sebuah grafik yang berbentuk batang untuk menunjukan seberapa seringnya 

suatu nilai tersebut terjadi pada saat pengambilan data berlangsung [6]. 

5. Peta Kendali, merupakan suatu grafik yang dapat digunakan untuk menetukan keadaan berada pada 

batas aman atau tidak [6]. 

6. Diagram Pencar, merupakan salah satu diagram yang paling mudah untuk menentukan hubungan 

antara sebab akibat dari dua variable atau untuk melihat hubungan antara penyebab permasalahan 

dengan akibat yang ditimbulkan dari masalah tersebut [6]. 

7. Stratifikasi, merupakan Teknik pengelompokan sebuah data ke dalam beberapa kategori tertentu [6]. 

 
 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Check Sheet  

Dpakai untuk menghitung persentase cacat pada paku. Data didapatkan dari hasil pengamanan pada tanggal 

1 November sampai 30 November 2020. Hasil dari pengolahan menggunakan Check Sheet dapat dilihat 

pada Tabel 1. 

Tabel 1 Check Sheet 

 

Diagram Pareto  

Digunakan untuk mengetahui jenis cacat yang paling dominan pada proses produksi paku berdasarkan 

prosentase terbesar[5]. Hasil dari pengolahan data menggunakan diagram pareto disajikan dalam Tabel 2. 
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Tabel 2 Jumlah dan Prosentase Cacat 

 

Dari table diatas diaplikasikan ke dalam diagram pareto pada Gambar 1. 

 

Gambar 1. Diagram Pareto jumlah produk cacat paku 

Fishbone  

Diagram digunakan untuk mengetahui penyebab-penyebab timbulnya produk cacat [5]. Berikut merupakan 

Fishbone diagram : 

Badan Cacat

Manusia

Kurang menguasai

Setting mesin

Pegas jalu pengait

terlalu kaku
Karakter bahan baku berbeda

Roll pengait menekan

Pegas terlalu kaku

Pemasangan pengait

kurang tepat

Oli mesin habis

Bahan baku

kurang padat

Kurang ketelitian

Konsentrasi terganggu

Kurangnya ketelitian

Terhadap SOP

 

Gambar 2. Fishbone Diagram Badan Cacat 

Histogram 

Digunakan untuk menunjukan seberapa seringnya suatu nilai tersebut terjadi pada saat pengambilan data 

berlangsung. Berikut adalah hasil perhitungan Histogram: 
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Gambar 3. Hasil Perhitungan Histogram 

Control Chart  

Untuk mengetahui apakah cacat yang ditemukan pada proses produksi masih berada pada batas kendali 

atau tidak. Berikut adalah hasil perhitungan Control Chart: 

 

Gambar 4. Hasil Perhitungan Control Chart 

Scatter  

Diagram digunakan untuk menetukan korelasi antar variable apakah ada hubungan atau tidak. Berikut 

adalah hasil perhitungan Scatter Diagram: 

 

Gambar 5. Hasil Perhitungan Scatter Diagram 

Stratifikasi  

Digunakan untuk mengelompokan sebuah data ke dalam beberapa kategori tertentu. Berikut adalah hasil 

perhitungan stratifikasi : 
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Tabel 3. Hassil Perhitungan Stratifikasi 

 

 

KESIMPULAN 

Berikut ini adalah kesimpulan yang dapat diambil berdasarkan pengumpulan dan pengolahan data terhadap 

cacat pada paku yang terjadi di PT. Surabaya Wire, sebagai berikut: 

1. Jenis cacat pada paku yang terjadi di PT. Surabaya Wire periode 1 November - 30 November 2020 

adalah Defect UC sebanyak 9 , Defect UX sebanyak 4, Defect UM sebanyak 1, Defect BB sebanyak 

2, Defect P- sebanyak 0, Defect P+ sebanyak 1, Defect BC sebanyak 12, Defect KTC sebanyak 11 , 

dan Defect KTT sebanyak 4, Defect KC sebanyak 2, Defect KX sebanyak 0, Defect K- sebanyak 9, 

Defect KG sebanyak 0. 

2. Jenis cacat yang paling  dominan terjadi adalah jenis Defect Badan Cacat, dengan fishbone diagram 

dapat diketahui beberapa faktor atau kemungkinan yang menyebabkan terjadinya cacat pada paku, 

yaitu faktor Man, Method, Machine,dan Material. 

3. Usulan yang dapat diberikan untuk perusahaan yaitu, pada sumber daya manusia atau pekerja, 

diberikan pelatihan tambahan mengenai pemahaman penggunaan mesin dan perawatan mesin; untuk 

bahan baku, dilakukan pengecekan kembali terkait bahan baku yang digunakan. 
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