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MOTTO 

“Hatiku tenang karena mengetahui bahwa apa yang melewatkanku tidak akan 

pernah menjadi takdirku, dan apa yang ditakdirkan untukku tidak akan pernah 

melewatkanku” 

(Umar bin Khattab) 

 

“Perbanyakan bersyukur, kurangi mengeluh. Buka mata, jembatan telinga, perluas 

hati. Sadari kamu ada pada sekarang, bukan kemarin atau besok, nikmati setiap 

momen dalam hidup, berpetualanglah” 
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ABSTRAK 

WL Aluminium adalah perusahaan di bidang manufaktur yang memproduksi 

perabotan rumah tangga, contohnya wajan. Proses produksi yang dilakukan masih 

memiliki beberapa kecacatan. Kecacatan tersebut berdampak buruk bagi 

perusahaan baik dari segi kualitas produk serta tingkat efisiensi waktu serta biaya 

bagi perusahaan. Metode SPC dapat digunakan sebagai alat pemecahan masalah 

pada proses produksi dengan tujuan peningkatan kualitas serta pengurangan 

tingkat kecacatan. Berdasarkan metode FMEA, diperoleh jenis kecacatan dengan 

nilai RPN tertinggi yaitu cacat retak dengan RPN sebesar 382, cacat pori-pori 

dengan RPN sebesar 252, cacat tidak nyambung dengan RPN sebesar 234, cacat 

berlubang dengan RPN sebesar 212, dan cacat ngelangit dengan RPN sebesar 154. 

Penyebab cacat ngelangit yaitu pada pada saat proses peleburan aluminium yang 

kurang lama atau kurang merata, Penyebab cacat berlubang dan pori-pori yaitu 

adanya kesalahan pada saat penuangan molten ke dalam cetakan. Penyabab cacat 

tidak nyambung yaitu pada saat proses pelepasan dari cetakan yang belum 

waktunya. Penyebab cacat retak yaitu pada saat proses pelepasan dari cetakan 

yang terlalu lama. Kemudian usulan perbaikan yang diimplementasikan yaitu 

pengarahan kepala departemen, pembuatan SOP Proses peleburan, pembuatan 

SOP Proses pencairan dan penuangan ke dalam cetakan, pembuatan SOP Proses 

pendinginan dan pengambilan dari cetakan, dan pembuatan lembar pengecekan 

alat cetak. 

Kata Kunci: Metode SPC, FMEA, Kecacatan 
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ABSTRACT 

WL Aluminium is a manufacturing company that produces household furniture, 

such as frying pans. The production process still has some defects. These defects 

have a negative impact on the company in terms of product quality, as well as the 

efficiency of time and cost for the company. Statistical Process Control (SPC) can 

be used as a problem-solving tool in the production process with the aim of 

improving quality and reducing the defect rate. Based on the Failure Mode and 

Effects Analysis (FMEA) method, the types of defects with the highest Risk 

Priority Number (RPN) are cracking defects with an RPN of 382, porosity defects 

with an RPN of 252, misalignment defects with an RPN of 234, hole defects with 

an RPN of 212, and surface defects with an RPN of 154. The cause of the surface 

defects is insufficient or uneven aluminum melting during the melting process. The 

causes of hole and porosity defects are errors during the pouring of molten 

aluminum into the mold. The cause of misalignment defects is premature mold 

release. The cause of cracking defects is delayed mold release. The proposed 

improvements implemented include departmental guidance, the creation of 

Standard Operating Procedures (SOPs) for the melting process, SOPs for the 

melting and pouring process into the mold, SOPs for the cooling and extraction 

process from the mold, and the creation of mold inspection checklists. 

Keywoard: SPC Method, FMEA, Defect 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. LatarBelakang Masalah 

Sebuah perusahaan didirikan untuk mencapai keuntungan yang maksimal dari 

total produksi. Keuntungan adalah margin yang diterima melalui selisih antara 

penjualan suatu barang atau jasa yang dikurangi biaya modal produksi dan juga 

biaya lainnya yang berkaitan dengan proses produksi dalam menghasilkan sebuah 

produk (Putro & Aziz, 2020). Dengan adanya sebuah tujuan, maka akan terjadi 

upaya yang harus diperhatikan setiap perusahaan yang menyediakan suatu 

produk/jasa dalam menghasilkan kualitas pada produknya (Surya et al., 2017). 

Perusahaan yang menjadikan kualitas sebagai strategi untuk bersaing dalam 

mencapai keunggulan di pasar dituntut agar menghasilkan produk dengan kualitas 

tinggi (Sari & Purnawati, 2018). Hal tersebut dikarenakan adanya persaingan 

antar perusahaan dalam menarik minat konsumen untuk menentukan hak pilih 

dalam melakukan proses transaksi suatu barang. 

Perkembangan teknologi yang semakin pesat menjadikan persaingan di dunia 

industri pun semakin meningkat. Persaingan tersebut dilakukan agar setiap 

perusahaan dituntut dengan kualitas produk yang dihasilkan terjamin kualitasnya. 

Hal itu disebabkan adanya pemikiran bahwa kualitas merupakan suatu ukuran 

yang mengacu pada nilai barang yang bertujuan apakah produk telah memenuhi 

syarat dan spesifikasi yang ditetapkan (Puspitasari & Martanto, 2014). Produk 

yang berkualitas bergantung kepada proses produksi, semakin baik proses 
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produksinya maka kualitas produk yang dihasilkan juga akan berkualitas. Proses 

produksi yang baik berlangsung dengan beberapa tahapan, termasuk tahap 

pengendalian pada proses produksinya (Surya et al. 2017).  

Pengendalian suatu produksi akan mempengaruhi hasil akhir produk, maka 

dari itu perlu dilakukan pengecekan pada kualitas sebuah produk yang dilihat dari 

aspek ciri dan sifat suatu barang atau jasa yang mampu berpengaruh pada 

kebutuhan konsumen (Hanif et al. 2015). Salah satu cara yang dilakukan adalah 

dengan melakukan penekanan jumlah produk cacat akibat produksi yang tidak 

baik. Produk cacat yaitu hasil akhir dari sebuah proses produksi yang tidak layak 

uji sesuai dengan standar perusahaan (Wibowo & Khidmawati, 2014). Salah satu 

kendala yang berakibat pada cacat produk adalah pada proses produksinya salah 

satunya adalah kualitas bahan baku dan mesin produksinya serta kualitas sumber 

daya manusia (SDM) 

WL Aluminium Yogyakarta merupakan perusahaan yang bergerak di 

industri manufaktur yang memproduksi berbagai produk berbahan dasar 

aluminium, produk yang diproduksi pada perusahaan yakni wajan, cetel, panci, 

dan ketel. Berdasarkan hasil wawancara dengan pihak perusahaan penelitian ini 

akan berfokus terhadap produk wajan dikarenakan wajan adalah produksi 

terbanyak di WL Aluminium dan juga produk yang memiliki tingkat kecacatan 

yang lebih tinggi dibandingkan dengan produk lain. Pada proses produksinya 

terdapat kecacatan pada produk yang dihasilkan yang berakibat pada tingkat 

efisiensi perusahaan yang tidak baik. Hal tersebut dikarenakan setiap produk cacat 

harus dilakukan produksi ulang yang berarti menunjukkan adanya penurunan 

produktivitas serta penambahan biaya untuk proses produksi. 
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Dari uraian data di atas, maka dilakukan proses observasi dan penelitian di 

WL Aluminium Yogyakarta dengan penerapan metode SPC dan FMEA dalam 

upaya pencegahan risiko terjadinya kecacatan produk pada saat produksi 

berlangsung. Sehingga diharapkan adanya penurunan risko cacat pada produk 

yang dihasilkan serta menemukan alternatif cara untuk melakukan proses 

perbaikan agar mengurangi potensi terjadinya cacat produk dalam proses 

produksi. 

1.2. Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini sebagai berikut: 

1. Bagaimana proses sebelum dan sesudah implemntasi dilakukan pada hasil 

produksi di WL Aluminium? 

2. Bagaimana tindakan yang harus dilakukan dalam mengurangi cacat pada 

produk serta meningkatkan kualitas pada produk wajan di WL Aluminium? 

1.3.Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini sebagai berikut: 

1. Mengetahui serta melakukan analisis terhadap proses sebelum dan sesudah 

implementasi dilakukan pada produk di WL Aluminium. 

2. Mengetahui serta menentukan proses perbaikan serta peningkatan pada 

kualitas produk di WL Aluminium. 

1.4.Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini sebagai berikut: 
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1. Dapat memberikan masukan bagi perusahaan serta sebagai bahan evaluasi 

dalam mengurangi risiko terjadianya produk cacat. 

2. Penelitian ini berguna bagi Prodi Teknik Industri UIN Sunan Kalijaga dalam 

membangun hubungan kerjsama secara profesional dengan perusahaan. 

3. Untuk menerapkan ilmu yang diperoleh selama prose perkuliahan dalam 

melakukan analisis kualitas produk dengan metode SPC dan FMEA..  

1.5. Batasan Penelitian 

1. Responden adalah kepala quality control dan karyawan bagian produksi di 

WL Aluminium Yogyakarta. 

2. Penelitian dilakukan hanya di bagian proses produksi yang berfokus pada 

produk wajan. 

3. Data produksi wajan berasal dari data historis perusahaan selama periode 1 

November 2022 – 22 Desember 2022, observasi dan wawancara secara 

langsung di WL Aluminium. 

4. Proses penelitian tidak membahas biaya. 

1.6. Sistematika  

 Pada upaya memperjelas pemahaman penulisan tugas ini, uraian mengenai 

sistematika laporan penulisan akan diberikan di setiap bab yang berurutan dalam 

upaya mempermudah pada pembahasannya. Dalam pokok permasalahannya dapat 

dibagi menjadi 5 (lima) bab. Pada bab satu memuat latar belakang, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan pada penulisan, dan 

sistematika penulisan. Pada bab dua menyajikan data tentang konsep teori dari 

ilmu yang berkaitan dengan penelitian, baik yang berhubungan dengan penerapan 
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metode SPC dan metode FMEA, kecacatan produk, proses produksi, untuk 

mengidentifikasi upaya perbaikan serta pencegahan agar tidak terjadi tingkat 

kegagalan saat produksi. Bab tiga memuat uraian tentang objek penelitian, 

identifikasi kriteria cacat produk, serta proses pemecahan masalah sesuai dengan 

judul penulisan dan juga kerangka berpikir masalah yang ditampilkan dalam 

bentuk flow chart. Bab empat berisikan tentang pengumpulan data produk cacat 

dan deteksi terhadap terjadinya produk cacat dalam proses produksi, dan 

pembahasan akan data yang diperoleh. Pada bab kelima berisikan tentang 

kesimpulan dan saran yang diharapkan dapat menjadi motivasi bagi pihak-pihak 

yang terkait. 
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  BAB V 

KESIMPULAN  

5.1.Kesimpulan 

 Berdasarkan pengolahan data dan pembahasan yang dilakukan, maka 

kesimpulan dari penelitian ini adalah: 

a. Berdasarkan analisis menggunakan metode FMEA, penyebab kecacatan pada 

produk wajan series 15 adalah sebagai berikut: 

a. Cacat Ngelangit 

Cacat ngelangit merupakan jenis cacat yang dapat menimbulkan garis 

hitam yang dapat berbentuk seperti awan yang biasanya tembus pada 

bagian atas dan bawah pada wajan. Berikut ini adalah penyebab cacat 

ngelangit pada wajan berdasarkan 3 aspek antara lain: 

1) Aspek Metode 

Pada aspek metode terdapat beberapa kesalahan yang dilakukan pada 

saat proses produksi wajan yakni pada saat proses peleburan 

aluminium berlangsung terjadi kesalahan seperti proses peleburan 

aluminum yang tidak sempurna yang disebebkan karena peleburan 

pada aluminium yang kurang lama ataupun kurang merata yang 

mengakibarkan tidak sempurnanya hasil akhir pada wajan aluminium. 

2) Aspek Manusia 

Pada aspek manusia disebabkan oleh operator pada saat proses 

peleburan yang kurang teliti dalam melihat waktu prorses peleburan 
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sehingga aluminium yang dileburkan belum sempurna sehingga 

beresiko pada saat proses cetakan berlangsung nantinya. 

3) Aspek Mesin 

Pada aspek mesin disebabkan karena alat cetak yang kurang terawatt 

serta tungku pada proses peleburan yang sudah using yang berakibat 

pada hasil akhir wajan dan pada proses cetakan. 

b. Cacat Berlubang 

Cacat berlubang merupakan cacat yang ada pada wajan aluminium. Cacat 

ini ditunjukkan dengan adanya bolongan pada beberapa bagian wajan yang 

sudah tidak bisa untuk dilakukan prosespenambalan sehingga masuk ke 

dalam jenis cacat. Berikut ini adalah penyebab cacat berlubang pada wajan 

berdasarkan 3 aspek antara lain: 

1) Aspek Metode 

Pada aspek metode disebabkan karena beberapa kesalahan ketika 

proses penuangan aluminium yang sudah dileburkan ke dalam cetakan. 

Pada proses ini terjadi kesalahan penuangan molten yaitu tidak adanya 

kekuatan angin yang cukup besar dari luar yang berakibat pada molten 

atau aluminium tidak sempurna masuk ke dalam alat cetak. 

2) Aspek Manusia 

Pada aspek manusia disebabkan oleh operator yang bertugas pada saat 

proses penuangan molten ke dalam cetakan yang kurang teliti. Hal 

tersebut terjadi karena pada saat penuangan molten, padaoperator yang 

bertugas tidak memperhatikan kekuatan angina yang ada pada sekitar 
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ketika proses berlangsung sehingga menimbulkan molten tidak 

sempurna masuk ke dalam cetakan. 

3) Aspek Mesin 

Aspek mesin dapat disebabkan juga karena alat cetakan yang sudah 

sedikit using atau bahkan sudah tidak layak pakai sehingga ketika 

molten ditungkan ke dalam cetakan mendapatkan hasil yang tidak 

maksimal. 

c. Cacat Tidak Nyambung 

Cacat tidak nyambung merupakan cacat pada saat proses produksi wajan 

aluminum, dimana cacat tidak nyambung ini ditunjukkan dengan 

terdapatnya beberapa celah diantara bagian-bagian wajan yang telah 

selesai diproduksi. Berikut ini adalah penyebab cacat tidak nyambung 

pada wajan berdasarkan 3 aspek antara lain: 

1) Aspek Metode 

Pada aspek metode disebabkan ketika proses penuangan molten atau 

aluminium yang salah. Kesalahan penuangan ini ditunjukkan dengan 

proses penuangan molten yang terlalu banyak ke dalam cetakan serta 

dapat terjadi juga ketika proses pelepasan wajan dari cetakan yang 

belum tepat pada waktunya yang mengakibatkan hasil akhir wajan 

yang tidak nyambung pada beberapa bagian. 

2) Aspek Manusia 

Aspek manusia disebabkan kakrena kelalaian dari operator yang 

bertugas dimana pada proses pelepasan molten yang tidak 
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memperhatikan lama waktu dalam pelepasan tersebut yang berakibat 

pada hasil akhir wajan. 

3) Aspek Mesin 

Aspek mesin ini pada jenis cacat tidak nyambung juga dapat 

disebabkan oleh alat cetak yang sudah usang dan tidak layak pakai 

sehingga ketika molten dituangkan pada alat cetak yang sudah usang 

maka dapat terjadi kegagalan pada hasil akhir produk. 

d. Cacat Pori-pori 

Cacat pori-pori pada produk wajan ini merupakan cacat yang berasal dari 

sisa-sisa angina yang terjebak dari tempat masuknya molten ketika 

dituangkan ke dalam cetakan yang mengakibatkan terbentuknya pori-pori 

pada beberapa bagian wajan. Berikut ini adalah penyebab cacat pori-pori 

pada wajan berdasarkan 3 aspek antara lain: 

1) Aspek Metode 

Aspek metode yang terjadi pada cacat pori-pori ini hampir sama 

dengan cacat ngelangit yaitu terjadi kesalahan pada saat proses 

penuangan molten  ke dalam cetakan yang dapat menilbulak hasil 

akhir wajan berpori-pori. 

2) Aspek Manusia 

Aspek manusia disebabkan oleh para operator yang bertugas pada saat 

proses penuangan molten berlangsung dimana proses penuangan 

molten yang kurang teliti sehingga tidak sempurnanya molten yang 

dituangkan ke dalam cetakan. 

3) Aspek Mesin 
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Aspek mesin disebabkan oleh alat cetakan yang sudah sudah usang dan 

tidak layak pakai sehingga ketika molten dituangkan pada alat cetak 

yang sudah usang maka dapat terjadi kegagalan pada hasil akhir 

produk. 

e. Cacat Retak 

Cacat retak pada wajan aluminium merupakan jenis kecacatan yang ada 

pada wajan berupa retak yang biasanya terjadi dibagian permukaan wajan 

dan bagian lainnya. Berikut ini adalah penyebab cacat retak pada wajan 

berdasarkan 3 aspek antara lain: 

1) Aspek Metode 

Aspek metode yang terjadi pada cacat retak disebabkan oleh beberapa 

hal yakni yang pertama ketika proses penuangan molten yang terlalu 

lama ke dalam cetakan sehingga mengakibatkan molten yang sudah 

dileburkan tidak dapat maksimal ketika terlalu lama tidak dituangkan. 

Kemudian yang kedua dapat diakibatkan ketika proses pengambilan 

dari cetakan yang salah maka dapat mengakibatkan wajan retak dan 

tidak layak digunakan. 

2) Aspek Manusia 

Aspek manusia diebabkan oleh kesalahan operator yang ebrtugas yang 

kurang teliti ketika proses penuangan molten serta proses pengambilan 

dari cetakan yang salah yang beresiko wajan akan menimbulkan 

tingkat keretakan. 

3) Aspek Mesin 
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Aspek mesin disebabkan oleh alat cetakan yang sudah sudah usang dan 

tidak layak pakai sehingga ketika molten dituangkan pada alat cetak 

yang sudah usang maka dapat terjadi kegagalan pada hasil akhir 

produk. 

b. Berdasarkan penyebab kecacatan pada produk wajan series 15, berikut 

merupakan usulan perbaikan yang dilakukan: 

a. Pengarahan Kepala Departemen 

Pengarahan kapala departemen dilakukan sebagai upaya untuk mencapai 

target proses produksi sesuai yang diharapkan oleh perusahaan. 

Pengarahan ini dilakukan kepada seluruh bagian baik pada saat proses 

peleburan, proses cetakan dan proses lainnya agar pada operator yang 

bertugas mampu menjalankan masing-masing tugasnya dengan teliti dan 

mampu mengurangi tingkat kecacatan pada hasil akhir produksi. 

b. Pembuatan SOP Proses Peleburan 

Proses pembuatan SOP pada proses peleburan ini dilakukan karena tidak 

adanya langkah-langkah kerja secara tertulis untuk dijadikan landasan oleh 

para pekerja. Pembuatan SOP pada proses peleburan ini dilakukan sebegai 

upaya untuk mengurangi cacat ngelangit dikarenakan cacat ngelangit 

banyak disebabkan karena kesalahan pada saat proses peleburan aluminum 

berlangsung. Oleh karena itu, dengan adanya SOP tersebut, operator 

mampu lebih memperhatikan proses peleburan sesuai dengan SOP yang 

sudah ada supaya mampu mengurangi tingkat cacat pada hasil akhir 

wajan. 

c. Pembuatan SOP Proses Pencairan dan Penuangan 



 

87 
 

Proses pembuatan SOP pada proses pencairan dan penuangan ini 

dilakukan karena tidak adanya langkah-langkah kerja secara tertulis untuk 

dijadikan landasan oleh para pekerja. Pembuatan SOP pada proses 

pencairan dan penuangan ini dilakukan sebegai upaya untuk mengurangi 

cacat ngelangit dikarenakan cacat ngelangit banyak disebabkan karena 

kesalahan pada saat proses peleburan aluminum berlangsung. Oleh karena 

itu, dengan adanya SOP tersebut, operator mampu lebih memperhatikan 

proses peleburan sesuai dengan SOP yang sudah ada supaya mampu 

mengurangi tingkat cacat pada hasil akhir wajan. 

d. Pembuatan SOP Proses Pendinginan dan Pengambilan dari Cetakan 

Proses pembuatan SOP pada proses pendinginan dan pengambilan dari 

cetakan ini dilakukan karena tidak adanya langkah-langkah kerja secara 

tertulis untuk dijadikan landasan oleh para pekerja. Pembuatan SOP pada 

proses pendinginan dan pengambilan dari cetakan ini dilakukan sebegai 

upaya untuk mengurangi cacat ngelangit dikarenakan cacat ngelangit 

banyak disebabkan karena kesalahan pada saat proses peleburan aluminum 

berlangsung. Oleh karena itu, dengan adanya SOP tersebut, operator 

mampu lebih memperhatikan proses peleburan sesuai dengan SOP yang 

sudah ada supaya mampu mengurangi tingkat cacat pada hasil akhir 

wajan. 

e. Pembuatan Lembar Pengecekan Alat Cetak 

Alat cetakan yang digunakan pada proses produksi pembuatan wajan ini 

sangat berpengaruh pada hasil akhir produk. Apabila alat cetaknya masih 

bagus dan layak digunakan maka pada hasil akhir produk akan sempurna 
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juga, namun sebaliknya apabila alat cetak sudah usang dan tidak layak 

pakai, maka akan mempengaruhi pada hasil akhir produk. Oleh karena itu 

pembuatan lembar pengecekan alat cetak ini dilakukan dengan tujuan 

untuk memastikan apakah alat cetakan aluminium masih layak digunakan 

atau tidak. 

5.2. Saran 

 Penelitian yang dilakukan masih memiliki ebebrapa kekurangan dan perlu 

dilakukan penelitian lebih lanjut. Berikut adalah saran bagi perusahaan dan 

peneliti selanjutnya: 

1. Perusahaan perlu lebih memperhatikan kecacatan pada produk wajan agar 

mendapatkan hasil yang maksimal. 

2. Perlu dilakukan evaluasi seperti diskusi terbuka oleh staff, kepala bagian dan 

operator terkait proses produksi serta perbaikan yang akan dilakukan oleh 

perusahaan untuk selanjutnya dapat meminimalisir terjadinya cacat yang 

berlebih. 
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