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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab tingginya tingkat produk 
cacat (NG) akibat kejadian produk jatuh pada proses grinding di PT XYZ, serta merancang 
dan mengimplementasikan tindakan perbaikan menggunakan pendekatan siklus PDCA 
(Plan, Do, Check, Action). Pendekatan ini dipilih karena memiliki karakteristik sistematis 
dan aplikatif dalam mendukung program perbaikan berkelanjutan di sektor manufaktur. 
Analisis akar masalah dilakukan dengan menggunakan diagram sebab-akibat (Fishbone 
Diagram) yang mengelompokkan penyebab ke dalam enam aspek utama (6M): Man, 
Method, Material, Machine, Measurement, dan Environment. Evaluasi pasca- 
implementasi menunjukkan penurunan NG Ratio secara signifikan, yang 
mengindikasikan keberhasilan tindakan perbaikan yang diterapkan.Temuan ini 
mengonfirmasi bahwa penerapan metode PDCA secara konsisten dapat menjadi solusi 
efektif dalam menurunkan tingkat cacat produk dan meningkatkan kualitas proses 
produksi. 

Kata kunci: PDCA, Fishbone, Produk Jatuh, NG Ratio, Grinding, Perbaikan Proses. 
 
 

 

ABSTRACT 

This study aims to identify the root cause of the high level of defective products (NG) due 
to the occurrence of product falling in the grinding process at PT XYZ, as well as to design 
and implement corrective actions using the PDCA (Plan, Do, Check, Action) cycle approach. 
This approach was chosen because it has systematic and applicative characteristics in 
supporting continuous improvement programs in the manufacturing sector. Root cause 
analysis is carried out using a cause-and-effect diagram (Fishbone Diagram) which groups 
causes into six main aspects (6M): Man, Method, Material, Machine, Measurement, and 
Environment. Post-implementation evaluation showed a significant decrease in the NG 
Ratio, which indicates the success of the corrective actions implemented. These findings 
confirm that the consistent application of the PDCA method can be an effective solution in 
reducing the level of product defects and improving the quality of the production process. 

Keywords: PDCA, Fishbone, Fall Products, NG Ratio, Grinding, Process Improvement. 
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1. PENDAHULUAN 

PT. XYZ, selaku salah satu perusahaan yang bergerak dalam produksi komponen 
spring (Pegas), memiliki peran yang signifikan dalam memenuhi kebutuhan industri 
otomotif. Menjaga kualitas produk menjadi hal yang sangat penting bagi perusahaan 
agar dapat tetap bisa eksis dan kompetitif di pasar global saat ini. 
 
Dalam proses produksi, PT. XYZ, menggunakan mesin grinding untuk memastikan 
produk yang telah dihasilkan memiliki dimensi dan kualitas permukaan sesuai dengan 
standar perusahaan. Namun, dalam tiga bulan terakhir, tingkat produksi cacat (NG 
Ratio) pada proses grinding spring mencapai rata-rata 5%, yang melebihi standar 
toleransi perusahaan sebesar 3%. Tingginya NG Ratio iniberdampak pada 
meningkatnya biaya produksi, tertundanya pengiriman produk, serta bisa 
menyebabkan berkurangnya kepercayaan pelanggan. 
 
Beberapa Faktor yang diperkirakan menjadi penyebab utama tingginya NG Ratio 
diantaran lain ketidaksesuaian parameter mesin, kualitas baru abrasif yang tidak 
stabil, keterampilan operator yang belum mempuni, serta masih kurangnya dalam 
perawatan mesin secara berkala. Oleh karena itu, diperlukan langkah-langkah 
perbaikan yang tepat untuk meningkatkan efisiensi produksi dan menurunkan tingkat 
produk cacat. 

 
Peneltian ini berfokus pada permasalahan produk jatuh sebagai salah satu penyebab 
meningkatnya cacat produk (defect) pada proses grinding di PT. XYZ. Salah satu 
kejadian yang serikan ditemukan di lapangan adalah kejadian produk yang belum di 
gerinda secara tidak sengaja terjatuh ke dalam box (wadah) yang telah berisi produk 
yang sudah di proses. Sehingga produk tersebut tidak memenuhi standar kualitas 
perusahaan dan harus diklasifikasikan sebagai Not Good (NG). 
 
Focus utama permasalahan dalam penelitian ini adalah memperbaki cacat produk 
yang disebabkan oleh kejadian barang yang belum di gerinda terjatuh ke dalam wadah 
berisi produk yang sudah selesai di gerinda. Kejadian ini terjadi akibat belum adanya 
pemisahan yang jelas antara area penanganan bahan mentah dan produk jadi, serta 
kurangnya konsistensi operator dalam mejalankan standar prosedur kerja. Situasi ini 
tidak hanya menimbulkan kerusakan fisik pada produk hasil, tetapi juga berdampak 
langsung pada meningkatnya NG Ratio di lini produksi. Oleh sebab itu, Penelitian ini 
di fokuskan secara khusus untuk mengidentifikasi penyebab dan menurunkan tingkat 
cacat akibar Produk jatuh melalui pendekatan perbaikan berkelanjutan menggunakan 
metode PDCA. 

Berdasarkan hasil analisis produksi di PT. XYZ, ditemukan bahwa NG Ratio pada 
proses grinding spring selama tiga bulan terakhir mencapai rat-rata 5%, yang 
melampaui batas toleransi perusahaansebesar 3%. Hal ini berdampak pada: 

1. .Peningkatan biaya produksi akibat produk yang harus diperbaiki atau dibuang. 
2. Tertundanya pengiriman akibat proses rework yang memakan waktu. 
3. Berkurangnya tingkat kepuasan pelanggan karena keterlambatan 

dan kualitas yang tidak konsisten. 
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2. TINJAUAN PUSTAKA 
 
2.1. Pengendalian Kualitas dalam Proses Produksi 
 
Pengendalian kualitas merupakan proses sistematis yang meliputi perencanaan, 
pengendalian, dan perbaikan kualitas produk secara berkelanjutan[3]. Pengendalian 
kualitas tidak hanya mencakup pengawasan dan pengukuran, tetapi juga melibatkan 
tindakan pencegahan untuk 
mengurangi variasi dalam proses produksi. Pengendalian kualitas berfungsi sebagai 
alat untuk memastikan setiap tahap produksi berjalan sesuai dengan standar 
operasional prosedur (SOP) yang telah ditetapkan. Selain itu, pengendalian kualitas 
mencakup identifikasi potensi masalah sebelum terjadi, pemantauan secara real- 
time, dan penerapan tindakan korektif dan preventif 

 

Gambar 1. 1 Grafik Hasil Produksi (Oktober-Desember 2024) 

2.2 Metode PDCA (Plan, Do, Check, Action) 
Metode PDCA adalah salah satu metode manajemen yang paling efektif untuk 
mendukung perbaikan berkelanjutan dalam proses produksi dan manajemen. 
Dikenalkan oleh Dr. W. Edwards Deming, metode ini memberikan kerangka kerja 
yang terstruktur untuk mengidentifikasi masalah, menganalisis akar penyebab, 
dan menerapkan solusi secara berkelanjutan. 

2.3 Hubungan Pengendalian Kualitas dengan PDCA 
Dalam dunia industri manufaktur, pengendalian kualitas dan metode PDCA 
memiliki keterkaitan yang sangat erat, khususnya dalam upaya perbaikan mutu 
produk secara berkelanjutan. Pengendalian kualitas bertujuan untuk menjaga agar 
setiap produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi dan standar yang telah 
ditentukan, serta untuk meminimalisir variasi atau penyimpangan yang dapat 
menyebabkan cacat produk (defect). 

2.4 Proses Grinding 
Proses grinding adalah salah satu teknik pemesinan di PT yang bertujuan untuk 
menghasilkan permukaan benda kerja yang halus dan presisi. Proses ini 
menggunakan batu abrasif (grinding wheel) sebagai alat potong yang berputar 
untuk mengikis material dari permukaan benda kerja. Grinding digunakan untuk 
berbagai tujuan, termasuk penghalusan, pemotongan, dan pembentukan benda 
kerja dengan toleransi yang ketat[4]. 
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2.5 Proses Produksi 
Proses produksi adalah serangkaian langkah yang digunakan untuk mengubah 
bahan baku menjadi produk jadi melalui penggunaan berbagai sumber daya, seperti 
material, tenaga kerja, dan teknologi. Proses ini meliputi perencanaan, 
pengendalian, dan peningkatan sistematis yang memastikan setiap tahap produksi 
berjalan sesuai standar operasional, pada gambar di bawah ini adalah flowsheet 
proses pada kegiatan gerinda spring (pegas) dari sebelum di gerinda hingga sesudah 
di gerinda. 

 

Gambar 2. 2 Digaram Aliran Proses Gerinda 
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3. Metode Penelitian 
 

 

Gambar Alur Penelitian 
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4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1 Data Produksi dan NG Ratio Awal 

 
Tabel 4. 1 Jumlah Produk dan NG Ratio Akibat Produk Jatuh (Oktober – 

Desember 2024 
 

 
Bulan Jumlah Produksi 

(Unit) 
Jumlah NG Akibat 

Produk Jatuh (Unit) 

 
NG Ratio (%) 

Oktober 2024 10.200 530 5,20% 

November 2024 10.850 510 4,70% 

Desember 2024 11.100 555 5,00% 

Rata-rata 32.15 1595 4,97% 

 
Data tersebut mengindikasikan bahwa rata-rata NG Ratio akibat produk jatuh masih 
berada diatas ambang batas standar perusahaan, sehingga memerlukan intervensi 
perbaikan sistematis. 

 

4.2 Analisis Pareto 

 

 
180 
0 

160 

120 
0 

100 
0 

800 

600 

Diagram Pareto Penyebab  
12000 

10000 

8000 

6000 
% 

4000 
% 

Produk Jatuh 
Goresan 

Jumlah 

Dimensi Tidak Cacat 
Material 

Persentase 

Lain- 

 
Persentase Kumulatif 

Gambar 4. 1 Diagram Pareto Penyebab Produk NG 

 
Berdasarkan data NG tiga bulan terakhir. Hasil analisis menunjukkan bahwa 

produk jatuh menyumbang lebih dari 50% dari total NG, menjadikannya faktor dominan 
dalam cacat produksi pada proses grinding. 
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4.3 Analisis Fishbone 
 

Gambar 4. 2 Diagram Fishbone 

Temuan tersebut diperkuat dengan hasil analisis menggunakan diagram sebab-akibat 
(fishbone), yang memetakan faktor-faktor utama penyebab produk jatuh sebagai berikut: 

1. Man (Manusia) 
Kurangnya disiplin operator dalam mengikuti prosedur kerja dan kecenderungan 
bekerja tergesa-gesa, terutama saat memindahkan produk dari area proses 
grinding ke wadah penyimpanan. 

2. Method (Metode) 
Tidak tersedianya prosedur operasi standar (SOP) tertulis yang secara jelas 
mengatur pemisahan produk mentah dan produk yang telah selesai diproses. 

3. Machine (Mesin) 
Tidak adanya fasilitas pengaman fisik berupa stopper atau penghalang di area 

mesin grinding, sehingga produk lebih mudah terjatuh dan bercampur. 
4. Material (Bahan) 

Wadah produk tidak dilengkapi dengan label identifikasi yang jelas untuk 
membedakan produk jadi dan produk mentah. 

5. Measurement (Pengukuran) 
Tidak dilakukan pengecekan atau inspeksi rutin terhadap kondisi wadah dan 
penataan area kerja. 

6. Environment (Lingkungan) 
Area kerja di sekitar mesin grinding relatif sempit dan tidak tertata secara 
ergonomis.. 

4.6. Analisis dan Perbaikan 
Secara sistematis proses identifikasi penyebab utama tingginya NG Ratio yang 

diakibatkan oleh produk jatuh pada proses grinding di PT. XYZ dilakukan dengan 
tahapan-tahapan perbaikan yang telah disusun, dilaksanakan, dan dianalisis 
menggunakan pendekatan metode PDCA (Plan, Do, Check, Action). Metode ini dipilih 
karena memiliki kerangka kerja yang terstruktur dan telah terbukti efektif dalam 
mendukung program perbaikan berkelanjutan di lingkungan industri manufaktur. 
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4.6.1. Tahap Plan (Perencanaan) 
 
Berdasarkan Fishbone diagram, faktor utama penyebab masalah, dan rencana 
perbaikan yang akan dilaksanakan pada tahap Do adalah : 
 

Tabel 4. 3 Analisis Akar Masalah dan Rencana Perbaikan 
 

Pendekatan (6M) Faktor Utama Rencana Perbaikan 

Man (Manusia) 1. Kurangnya 
kedisiplinan operator 

2. Operator kelelahan 

1. Pelatihan ulang operator 

2. Evaluasi shift kerja 

Method (Metode) 1. Tidak ada SOP tertulis 

2. Tidak tersedia 
prosedur pemisahan 
produk 

1. Menyusun dan 
mensosialisasikan 
SOP pemisahan 
produk 

Material (Bahan) 1. Tidak ada label pada 
wadah produk 

1. Pemberian label visual 
untuk membedakan 
produk mentah dan jadi 

Machine (Mesin) 1. Tidak tersedia stopper 
pada mesin gerinda 

1. Mendesain dan memasang 
stopper (penghalang) 
permanen 

Measurement 1.  Tidak ada inspeksi 
kualitas terjadwal 

1. Menyusun jadwal 
inspeksi rutin pasca 
proses grinding 

Environment 1. Area kerja sempit dan tata 
letak tidak 
ergonomis 

1. Penataan ulang layout 
area kerja dan perbaikan 
fasilitas 

 
Berdasarkan hasil identifikasi tersebut, ditetapkan dua prioritas utama dalam 
perencanaan perbaikan, yaitu: 
1. Penambahan fasilitas teknis 

Pemasangan stopper/penghalang permanen di sekitar area mesin grinding untuk 
mencegah risiko produk jatuh ke dalam wadah produk jadi. 

2. Penyusunan prosedur standar kerja 
Pembuatan dan sosialisasi SOP baru mengenai tata cara pemisahan, penempatan, 
dan pengecekan produk selama proses grinding berlangsung 

 
4.6.2. Tahap “Do “ (Implementasi) 

Pada tahap implementasi, perbaikan dilakukan secara bertahap dengan 
rincian kegiatan sebagai berikut: 
1. Pemasangan Stopper/Penghalang 

Stopper berbahan plat besi setinggi 300 cm lebar 250 cm dipasang di sisi kiri area 
keluaran mesin gerinda dan di area memasukan barang sepanjang 190 cm lebar 150 
cm. 
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2. Penataan Ulang Tata Letak Area Kerja 
Posisi wadah produk mentah dan produk jadi diatur ulang sehingga memiliki jarak 
minimum 1 meter untuk meminimalkan potensi pencampuran 

3. Pelabelan Wadah 
Semua wadah diberi label berukuran besar dengan warna kontras, yaitu label 
merah bertuliskan “PRODUK MENTAH” dan label hijau bertuliskan “PRODUK 
JADI,” agar memudahkan identifikasi secara visual. 

4. Pembuatan SOP Baru 
Prosedur standar kerja mengenai pemisahan produk, tata letak area penyimpanan 
pengecekan label, dan penggunaan stopper disusun secara tertulis dan 
disosialisasikan kepada seluruh operator. 

5. Pelatihan Operator 
Dilakukan pelatihan singkat mengenai penggunaan stopper, tata cara inspeksi 
sebelum dan sesudah proses, serta cara mencatat hasil pengecekan dalam checklist 
harian. 

6. Penggunaan Checklist Harian 
Checklist harian disiapkan dan ditempel di area kerja. Checklist ini digunakan 

sebagai alat kontrol yang wajib diisi oleh operator dan diverifikasi oleh Kepala 

bagian setiap akhir shift. 

 
4.6.3. Tahap Check (Pemeriksaan) 

 
Data hasil inspeksi menunjukkan adanya penurunan signifikan jumlah produk NG 
akibat produk jatuh. Tabel berikut menggambarkan perbandingan sebelum dan 
sesudah perbaikan: 

Tabel 4. 5 Perbandingan Jumlah Produk NG Akibat Produk Jatuh 

Bulan 
Jumlah NG Akibat 
Produk 

Jatuh (Unit) 

NG Ratio (%) 

November 2024 510 4,70% 

Desember 2024 (*) 555 5,00% 

Januari 2025 (**) 210 1,88% 

 
(*) Data Desember diambil sebelum perbaikan dilaksanakan. 

(**) Data Januari merupakan hasil evaluasi dua minggu setelah penerapan 
perbaikan. 

Penurunan NG Ratio dari 5,00% menjadi 1,88% menunjukkan keberhasilan tindakan 
perbaikan dalam menurunkan tingkat cacat produk jatuh sebesar ±62,4%. 

https://doi.org/10.33005/wj.v18i1.182
mailto:ssemnasti@telkomuniversity.ac.id


e-ISSN: 2830-0408 
408 

Konsorsium Seminar Nasional Waluyo Jatmiko 
Vol. 18, No. 1, 2025, pp. 399~410 

https://doi.org/10.33005/wj.v18i1.182 semnasti.telkomuniversity.ac.id semnasti@telkomuniversity.ac.id 

 

 

Untuk mendukung pemahaman visual, grafik perbandingan NG Ratio ditampilkan 
berikut ini: 

 

Gambar 4. 3 Grafik Penurunan NG Ratio Sebelum dan Sesudah 
Perbaik 

4.6.4. Tahap Action (Tindakan Lanjutan) 
 

Tahap terakhir adalah tindakan lanjutan yang bertujuan untuk memastikan 
perbaikan dapat dipertahankan secara konsisten. Berdasarkan hasil evaluasi, langkah- 
langkah berikut diputuskan untuk ditindak lanjuti : 

1. Standardisasi Proses: 
Penggunaan stopper, penataan ulang area kerja, label wadah, dan 
checklist harian ditetapkan sebagai bagian dari prosedur operasional 
tetap (SOP). 

2. Monitoring Rutin 
Supervisor diwajibkan melakukan inspeksi mingguan untuk 
memastikan SOP dijalankan sesuai ketentuan. 

3. Pelatihan Berkala: 
Pelatihan mengenai prosedur pemisahan dan pengendalian kualitas 
akan dijadwalkan setiap 3 bulan sekali. 

4. Evaluasi Bulanan: 
Data NG Ratio akan dievaluasi setiap bulan untuk memastikan hasil 
perbaikan tetap konsisten dan untuk mengantisipasi potensi 
permasalahan baru. 

Melalui langkah-langkah tersebut, perusahaan diharapkan mampu menjaga NG 
Ratio tetap di bawah ambang batas toleransi sebesar 3% secara berkelanjutan 
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5. PENUTUP 
 
5.1. Kesimpulan 
 

Setelah tindakan perbaikan diterapkan, dilakukan evaluasi pada bulan Januari 
2025. Hasil evaluasi menunjukkan adanya penurunan signifikan pada NG Ratio, yakni 
dari 5,00% menjadi 1,88%. Hasil ini menunjukkan bahwa metode PDCA berhasil 
menurunkan jumlah produk cacat secara efektif dan tepat sasaran. 

Secara keseluruhan, penerapan metode PDCA memberikan solusi perbaikan efektif 
dalam mengurangi tingkat cacat produksi serta memperkuat sistem pengendalian 
kualitas yang berkelanjutan di lingkungan kerja manufaktur. 

 
5.2. Saran 

Diperlukan pengawasan yang terstruktur agar seluruh operator senantiasa 
menjalankan prosedur yang telah ditetapkan, termasuk penggunaan stopper dan tata 
letak yang baru. 

Evaluasi rutin terhadap NG Ratio perlu dilakukan secara berkala sebagai indikator 
kualitas proses produksi. Hal ini penting untuk mendeteksi potensi masalah sejak dini 
dan mencegah terjadinya penurunan mutu 

Pelatihan dan edukasi bagi operator secara berkelanjutan penting untuk meningkatkan 
kesadaran terhadap pentingnya pemisahan produk dan pengendalian mutu. 
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