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XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi komponen back
cover televisi dan dituntut untuk memenuhi standar kualitas pelanggan. Namun,
pada periode April ditemukan tingkat defect sebesar 7%, melebihi batas
toleransi perusahaan sebesar 5%, dengan jenis cacat dominan berupa defect
dirty. Kondisi ini menyebabkan meningkatnya claim customer serta berdampak
pada biaya kualitas dan citra perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis penyebab defect dominan pada produk back cover dan
merumuskan tindakan perbaikan guna menurunkan claim customer
menggunakan metode Plan Do Check Action (PDCA). Metode penelitian yang
digunakan adalah deskriptif kuantitatif dengan teknik pengumpulan data
melalui observasi, wawancara, dan analisis data produksi. Alat bantu analisis
meliputi checksheet, diagram Pareto, diagram fishbone, dan analisis 5W+1H.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan PDCA mampu mengidentifikasi
akar penyebab defect dan menghasilkan usulan perbaikan yang efektif untuk
menurunkan tingkat kecacatan serta meningkatkan kualitas produk secara
berkelanjutan.

Abstract

XYZ is a manufacturing company that produces television back cover components
and is required to meet customer quality standards. However, in April, a defect rate
of 7% was found, exceeding the company's tolerance limit of 5%, with the dominant
type of defect being dirty defects. This situation has led to an increase in customer
claims and has affected both quality costs and the company's reputation. This study
aims to analyze the causes of dominant defects in back cover products and
formulate corrective actions to reduce customer claims using the Plan Do Check
Action (PDCA) method. The research method used is quantitative descriptive with
data collection techniques through observation, interviews, and production data
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analysis. Analytical tools include check sheets, Pareto diagrams, fishbone diagrams,
and 5W+1H analysis. Research results indicate that the implementation of PDCA is
able to identify the root causes of defects and generate effective improvement
proposals to reduce defect levels and continuously enhance product quality.

1. PENDAHULUAN

Industri manufaktur menghadapi persaingan yang semakin ketat, terutama di sektor elektronik di mana
kualitas produk memainkan peran penting dalam menjaga kepuasan pelanggan dan keberlanjutan bisnis.
Perusahaan dituntut tidak hanya untuk memproduksi barang secara efisien, tetapi juga untuk memastikan bahwa
setiap produk memenuhi standar kualitas yang ketat. Cacat produk dapat menyebabkan ketidakpuasan
pelanggan, peningkatan biaya produksi, dan kerusakan reputasi perusahaan. Oleh karena itu, kontrol kualitas yang
efektif telah menjadi aspek penting dari operasi manufaktur (Taufik & Gumilar, 2024).

Dalam pembuatan televisi, kualitas dinilai tidak hanya dari kinerja fungsional tetapi juga dari penampilan
visual. Salah satu komponen yang secara signifikan mempengaruhi kualitas visual produk televisi adalah sampul
belakang. Penutup belakang berfungsi sebagai komponen pelindung untuk bagian internal seperti mainboard
dan catu daya, sekaligus berkontribusi pada tampilan produk secara keseluruhan. Setiap cacat visual pada penutup
belakang dapat mengurangi kualitas televisi yang dirasakan dan mengakibatkan keluhan pelanggan.

XYZ adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi komponen back cover televisi. Perusahaan telah
menetapkan toleransi cacat maksimum 5% dari total produksi. Namun, data produksi menunjukkan bahwa tingkat
cacat mencapai 7% selama periode tertentu, melebihi standar kualitas perusahaan. Beberapa jenis cacat
diidentifikasi, antara lain cacat goresan, tekukan, berkarat, dan kotor. Di antara ini, cacat kotor ditemukan paling
dominan. Jenis cacat ini terutama terkait dengan kontaminasi seperti debu atau partikel asing pada permukaan
produk, yang berdampak negatif pada kualitas visual.

Tingginya terjadinya cacat kotor telah mengakibatkan peningkatan klaim pelanggan. Klaim pelanggan
menunjukkan bahwa produk yang dikirimkan tidak memenuhi spesifikasi dan ekspektasi kualitas yang disepakati.
Situasi ini menyebabkan biaya tambahan karena pengerjaan ulang dan pengembalian produk, dan dapat
mengurangi kepercayaan pelanggan pada perusahaan. Jika tidak ditangani dengan baik, cacat yang berulang
dapat menjadi masalah jangka panjang yang mempengaruhi efisiensi produksi dan daya saing perusahaan.

Untuk mengurangi cacat produk dan klaim pelanggan, diperlukan metode peningkatan kualitas yang
sistematis dan berkelanjutan. Salah satu pendekatan yang banyak digunakan dalam industri manufaktur adalah
metode Plan—-Do—Check—Action (PDCA)(Al-Faritsy & Falah, 2024). PDCA adalah siklus perbaikan berkelanjutan
yang berfokus pada identifikasi masalah, implementasi tindakan perbaikan, evaluasi hasil, dan standarisasi solusi
yang berhasil(Athariq et al., 2025). Metode ini menyediakan kerangka kerja terstruktur untuk mengidentifikasi akar
penyebab cacat dan memastikan bahwa tindakan korektif efektif dan berkelanjutan(Alviani et al., 2025).

Beberapa penelitian sebelumnya telah menunjukkan bahwa penerapan PDCA dapat secara signifikan
mengurangi tingkat cacat dan meningkatkan kualitas produk dalam proses manufaktur. PDCA membantu
organisasi untuk mengontrol variabilitas proses, meningkatkan prosedur kerja, dan meningkatkan kesadaran
karyawan akan standar kualitas(Dhani & Mayasari, 2022). Oleh karena itu, penerapan PDCA dinilai tepat untuk
mengatasi masalah kualitas terkait cacat kotor pada produksi penutup belakang.

Berdasarkan kondisi tersebut, penelitian ini berfokus pada analisis cacat pada produk back cover televisi
di PT. XYZ menggunakan metode PDCA. Pertanyaan utama yang dibahas dalam penelitian ini adalah: (1) jenis
cacat apa yang paling dominan dalam proses produksi penutup belakang, (2) faktor apa saja yang menyebabkan
terjadinya cacat kotor, dan (3) bagaimana penerapan PDCA dapat mengurangi tingkat cacat dan klaim pelanggan.
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan rekomendasi praktis untuk peningkatan mutu di PT. XYZ dan
berkontribusi pada pengetahuan akademik di bidang pengendalian mutu dan perbaikan berkelanjutan di industri
manufaktur.

2. METODE

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif untuk menganalisis permasalahan defect
pada produk back cover di PT. XYZ. Pendekatan deskriptif digunakan untuk menggambarkan kondisi aktual proses
produksi, sedangkan pendekatan kuantitatif digunakan untuk mengolah data numerik terkait jumlah dan jenis
cacat produk(Siregar et al., 2022). Objek penelitian adalah produk back cover televisi yang diproduksi oleh PT.
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XYZ, dengan fokus pada defect dirty sebagai jenis cacat dominan. Data penelitian diperoleh dari sumber internal
perusahaan dalam periode tertentu.

Teknik pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung pada proses produksi, wawancara
dengan operator, petugas quality control, dan supervisor, serta dokumentasi berupa data produksi, data defect,
dan data klaim pelanggan.

Analisis data dilakukan menggunakan metode Plan—-Do-Check-Action (PDCA). Pada tahap Plan, data
defect dikumpulkan menggunakan check sheet
dan dianalisis dengan diagram Pareto untuk menentukan cacat dominan serta diagram fishbone untuk
mengidentifikasi akar penyebab. Tahap Do dilakukan dengan merumuskan dan menerapkan usulan perbaikan
berdasarkan analisis 5SW+1H.

Tahap Check bertujuan mengevaluasi hasil perbaikan dengan membandingkan tingkat defect sebelum
dan sesudah perbaikan. Tahap Action dilakukan dengan menetapkan standar perbaikan atau melakukan
penyesuaian untuk perbaikan berkelanjutan.

Alat bantu yang digunakan dalam penelitian ini meliputi check sheet, diagram Pareto, diagram fishbone,
dan analisis 5W+1H.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Berdasarkan data produksi back cover di PT. XYZ pada periode pengamatan, jumlah produksi tercatat
sebanyak 1.200 unit. Dari total produksi tersebut, ditemukan 92 unit produk cacat, sehingga tingkat defect
mencapai 7%, melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 5%. Jenis cacat yang ditemukan meliputi scratch, dirty,
bending, dan rusty.

Hasil pengelompokan data menunjukkan bahwa defect dirty merupakan jenis cacat yang paling dominan
dengan jumlah 48 unit, diikuti oleh defect scratch sebanyak 20 unit, defect bending sebanyak 14 unit, dan defect
rusty sebanyak 10 unit. Dominasi defect dirty menunjukkan bahwa permasalahan kebersihan menjadi faktor utama
yang memengaruhi kualitas produk back cover.

1. Analisa Tahap Perencanaan (Plan)
» Analisis Diagram Pareto

Analisis diagram Pareto digunakan untuk menentukan prioritas perbaikan berdasarkan kontribusi masing-
masing jenis defect. Hasil analisis menunjukkan bahwa defect dirty menyumbang lebih dari 50% dari total cacat
yang terjadi. Berdasarkan prinsip Pareto (80/20), perbaikan yang difokuskan pada defect dirty diharapkan dapat
memberikan dampak signifikan terhadap penurunan tingkat cacat secara keseluruhan.

Temuan ini mengindikasikan bahwa upaya perbaikan kualitas sebaiknya dipusatkan pada pengendalian
kebersihan proses produksi dan penanganan material, karena perbaikan pada faktor tersebut berpotensi
menurunkan sebagian besar defect yang terjadi.

Diagram Pareto Defect Bulan April

60 100%
80%
60%
20 40%
B ] m
0 0%

DIRTY SCRATCH BENDING KARAT

40

I gty defect ==@=

Gambar 1 Contoh Diagram Pareto Defect

» Analisis Akar Penyebab (Diagram Fishbone)
Untuk mengetahui penyebab utama terjadinya defect dirty, dilakukan analisis menggunakan diagram
fishbone dengan pendekatan faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan(Fatah & Al-Faritsy, 2021).
Hasil analisis menunjukkan bahwa penyebab defect dirty berasal dari beberapa faktor utama, antara lain
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kurangnya disiplin operator dalam menjaga kebersihan area kerja, prosedur pembersihan yang belum
terstandarisasi, kondisi lingkungan produksi yang berdebu, serta penanganan material yang belum optimal.
Selain itu, faktor mesin juga berkontribusi terhadap munculnya defect dirty, seperti mesin yang jarang
dibersihkan dan tidak adanya jadwal pembersihan rutin. Faktor metode kerja yang kurang konsisten serta
lemahnya pengawasan kualitas juga memperbesar peluang terjadinya cacat kotor pada produk back cover.

PT XYZ (Defect Product
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Gambar 2 Contoh Diagram Fishbone Defect

2. Tahap Do: Usulan dan Implementasi Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis akar penyebab, disusun beberapa usulan perbaikan menggunakan pendekatan
5W+1H. Usulan perbaikan meliputi penerapan standar kebersihan area produksi, penjadwalan pembersihan mesin
secara rutin, penggunaan pelindung material selama proses penyimpanan dan perpindahan, serta peningkatan
kesadaran operator melalui briefing dan pengawasan yang lebih ketat

Usulan perbaikan tersebut kemudian diimplementasikan dalam skala terbatas pada lini produksi back
cover. Pelaksanaan perbaikan difokuskan pada area yang paling berkontribusi terhadap munculnya defect dirty,
dengan tujuan untuk menguiji efektivitas tindakan yang diterapkan sebelum diberlakukan secara menyeluruh

5W+1H KASUS PRODUK DEFECT
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N
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pencatatan kualitas.

Gambar 3 Contoh 5W+ TH Defect

3. Tahap Check: Evaluasi Hasil Perbaikan
Tahap Check dilakukan dengan membandingkan data defect sebelum dan sesudah penerapan tindakan
perbaikan. Hasil evaluasi menunjukkan adanya penurunan jumlah defect dirty, yang berdampak pada turunnya
total tingkat cacat produk. Penurunan ini mengindikasikan bahwa tindakan perbaikan yang diterapkan mampu
mengurangi sumber utama penyebab defect dirty.
Checksheet Defect Sebelum Perbaikan (PDCA)

No | Jenis Defect Minggul | Minggu 2 | Minggu 3 | Minggu 4 -Il.::::]l
1 |Dirty 12 15 11 10 48
2 |Scratch 5 4 20
3 |Bending 3 4 4 14
4 |Rusty 2 3 3 10
Total Defect -

Gambar 4 Contoh Checksheet Defect
Selain penurunan jumlah cacat, hasil evaluasi juga menunjukkan adanya peningkatan kepatuhan
operator terhadap prosedur kerja dan kebersihan area produksi. Hal ini menunjukkan bahwa perbaikan tidak
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hanya berdampak pada hasil produk, tetapi juga pada perilaku kerja dan kesadaran kualitas di lingkungan
produksi.

4. Tahap Action: Standarisasi dan Perbaikan Berkelanjutan

Berdasarkan hasil evaluasi, tindakan perbaikan yang terbukti efektif selanjutnya ditetapkan sebagai
standar kerja baru. Standarisasi dilakukan melalui pembaruan prosedur operasional, penjadwalan pembersihan
rutin, serta penguatan pengawasan oleh pihak quality control. Apabila masih ditemukan potensi defect, maka
siklus PDCA akan diulang untuk memastikan perbaikan dilakukan secara berkelanjutan.

PT. X¥Z
CHECKSHEET PROSEDUR OPERASIONAL

Pen iendaian Keberdhan Produk Back Cover

Prosedur Ope rasional standar ok[¥} | nG (X} |keterangan

Diperksa oleh Disetu jui Oleh
Supervisor

QcC Inspector

Tanda tangan Tanda tangan

Gambar 5. Contoh Checksheet Kebersihan Produk Back Cover
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Gambar 6. Contoh Inspection Penguatan Dari pihak Quality Control

Penerapan metode PDCA secara konsisten memungkinkan perusahaan untuk mengendalikan kualitas
produk secara sistematis dan mencegah terulangnya defect yang sama di masa mendatang. Hasil penelitian ini
sejalan dengan penelitian terdahulu yang menyatakan bahwa PDCA efektif dalam menurunkan tingkat defect
dan meningkatkan kualitas produk di industri manufaktur.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa defect dirty merupakan masalah utama dalam proses produksi
back cover di PT. XYZ. Dominasi defect ini menegaskan bahwa aspek kebersihan dan pengendalian lingkungan
kerja memiliki peran penting dalam menjaga kualitas visual produk. Penerapan metode PDCA terbukti mampu
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membantu perusahaan dalam mengidentifikasi akar masalah, merumuskan solusi, serta mengevaluasi efektivitas
perbaikan secara terstruktur. Dengan menurunnya tingkat defect, perusahaan berpotensi mengurangi jumlah
klaim pelanggan, menekan biaya kualitas, serta meningkatkan kepuasan pelanggan. Oleh karena itu, metode
PDCA dapat dijadikan sebagai pendekatan strategis dalam pengendalian kualitas dan perbaikan berkelanjutan
pada proses produksi back cover di PT. XYZ.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan bahwa defect dirty merupakan jenis cacat dominan pada
produk back cover di PT. XYZ dan menjadi penyebab utama meningkatnya klaim pelanggan. Penerapan metode
Plan-Do-Check-Action (PDCA) mampu mengidentifikasi akar penyebab permasalahan secara sistematis serta
menghasilkan tindakan perbaikan yang efektif. Implementasi perbaikan yang berfokus pada peningkatan
kebersihan lingkungan kerja, penanganan material, dan kedisiplinan operator. Dengan demikian, metode PDCA
dapat dijadikan pendekatan yang tepat untuk meningkatkan kualitas produk dan mendukung perbaikan
berkelanjutan di PT. XYZ.
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