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PENINGKATAN KUALITAS PRODUKSI KAYU DOWEL SAPU DENGAN
PENDEKATAN METODE SEVEN TOOLS DAN 5W + 1H Lilis Nurhayatil,
Agrienta Bellanov2 E-mail: lilis.nurhayati@ukdc.ac.id1,
agrientabellanov@ukdc.ac.id2 1,2Teknik Industri, Fakultas Teknik Universitas
Katolik Darma Cendika, Surabaya, Indonesia ABSTRAK Masyarakat pasti
memerlukan alat kebersihan berupa sapu. Pegangan sapu umumnya
menggunakan bahan dari kayu. Penggunaan material kayu berupa dowel
mempunyai beberapa keunggulan yaitu ringan, tidak selip, ramah lingkungan
dan murah. Untuk menghadapi persaingan global yang semakin ketat, CV. Yu
Jaya Bersama perlu melakukan peningkatan kualitas terhadap produk kayu
dowel sapu yang diproduksinya. Penurunan kualitas produksi terjadi karena
banyaknya terjadi cacat produk. Metode Seven Tools diharapkan dapat
mengetahui sebab dan akibat permasalahan yang terjadi dalam usaha
pengendalian kualitas produksi kayu dowel sapu. Selanjutnya dengan
metode 5W+1H dapat memberikan usulan perbaikan kualitas dengan
memprioritaskan pada penyebab cacat yang paling dominan. Dari analisis
Seven Tools diketahui bahwa faktor penyebab kegagalan pengolahan kayu
dowel diameter 22 mm panjang 90 cm adalah dari kualitas bahan baku yang
digunakan serta sumber daya manusia yang _kurang_terampil dan terlatih.
Cacat produk yang paling dominan adalah cacat patah kayu yang mencapai
49,135% dari keseluruhan total jenis cacat. Usulan perbaikan dengan
metode 5W+1H adalah dengan mengunakan material kayu kualitas mahoni
prima (grade A), ketrampilan asah pisau dan setting_roll terhadap bagian
mekanik harus ditingkatkan. Selain itu perlu adanya training_untuk karyawan
saat awal pemilihan sortir bahan dan proses mesin dowel agar lebih terampil,
teliti dan terlatih dalam mengerjakan pekerjaannya. Kata kunci: peningkatan
kualitas, seven tools, 5 w 1 hABSTRACT People definitely need a cleaning
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tool in the form of a broom. The broom handle generally uses wood. The use
of wood material in the form of dowels has several advantages, namely
lightweight,_non-slip, environmentally friendly and inexpensive. To face the
increasingly fierce global competition, CV. Yu Jaya Bersama needs to improve
the quality of the dowel broom wood products it produces. The decline in
production quality occurs due to the number of product defects. The Seven
Tools method is expected to be able to find out the causes and effects of
problems that occur in an effort to control the quality of dowel broom wood
production. Furthermore, the 5W+1H method can provide quality
improvement proposals by prioritizing the most dominant causes of defects.
From the analysis of Seven Tools, it is known that the factors causing the
failure to process dowel wood with a diameter of 22 mm and a length of 90
cm are the quality of the raw materials used and the lack of skilled and
trained human resources. The most dominant product defects were wood
fractures, which accounted for 49.135% of the total types of defects. The
proposed improvement with the 5W+1H method is to use prime quality
mahogany wood (grade A). Knife sharpening skills and roll settings for
mechanical parts must be improved. In addition, there is a need for training
for employees at the beginning of the selection of sorting materials and the
dowel machine process so that they are more skilled, thorough and trained in

doing their jobs. Keywords: quality improvement, seven tools, 5w 1 h
PENDAHULUAN Indonesia merupakan salah satu negara penghasil kayu, hal
ini disebabkan Indonesia berada di daerah khatulistiwa yang memiliki iklim
tropis yang amat cocok untuk tumbuhnya berbagai jenis tanaman. Kayu
merupakan bagian tanaman yang dapat dimanfaatkan dalam bentuk
gelondongan dan bentuk lain yang telah diolah. Kayu banyak digunakan
untuk pembuatan bahan bangunan, mebel maupun kerajinan. Penggunaan
kayu sebagai kerajinan daun pintu, daun jendela, kosen pintu, kosen jendela
diteliti (Muzakir, 2016) dengan bahan baku kayu meuranti, seumantok,
damar, dan kayu sembarang. Penggunaan bahan kayu sebagai peralatan
rumah tangga mendukung pemanfaatan kayu yang efisien dan efektif.
Masyarakat banyak memerlukan alat kebersihan berupa sapu. Pegangan
sapu biasanya menggunakan bahan dari kayu. Penggunaan material kayu
berupa dowel mempunyai beberapa keunggulan yaitu ringan, tidak selip,
ramah lingkungan danmurah. Usaha pembuatan kayu dowel tumbuh
berkembang sesuai tuntutan permintaan masyarakat. yang makin meningkat
akan produk dowel. Situasi kompetisi dewasa ini menuntut perusahaan
untuk tidak melakukan kesalahan. Perusahaan harus benar-benar
memuaskan pelanggannya dan selalu berupaya mencari cara baru untuk
memenuhi permintaan pelanggan dan melebihi harapan-harapan pelanggan.
Peningkatan kualitas produk secara berkesinambungan harus dilakukan
dengan semaksimal mungkin. Banyaknya perusahaan yang memproduksi
produk yang sejenis sehingga persaingan tidak dapat dihindari. Hal ini
menuntut para pelaku bisnis untuk memaksimalkan kinerja perusahaannya
agar dapat bersaing di pasaran. Untuk mengatasi hal tersebut maka
perusahaan harus selalu berusaha kuat dalam meningkatkan kualitas
produknya sehingga dapat bertahan dalam persaingan bisnis tersebut.
Perusahaan harus menyediakan barang yang berkualitas dan berdaya saing
tinggi agar dapat memenuhi kebutuhan dan keinginan pelanggan. Perangkat
Pengendalian Kualitas atau Seven Tools (Q7) merupakan salah satu metode
yang digunakan untuk pengendalian dan peningkatan kualitas yang
menganalisa permasalahan produksi beserta langkah-langkah perbaikan
(Tjiptono, dkk., 2013). Apabila kualitas diperhatikan dalam proses produksi
akan menghasilkan produk yang bebas dari kerusakan. Menurut (Windarti,
2014) untuk mengurangi kecacatan produksi diperlukan perbaikan kualitas
terhadap proses produksi secara terus-menerus. CV Yu Jaya Bersama
bergerak dalam bidang industri kayu dowel sapu untuk keperluan ekspor,
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perusahaan akhir akhir ini mengalami penurunan jumlah produk akibat
banyaknya jumlah produk cacat dengan kisaran presentasi 11 % yang terjadi
selama proses produksi. Untuk itu perusahaan membutuhkan analisis
mengenai penyebab terjadinya produk cacat dan pengendalian yang harus
dilakukan agar dapat meminimalisasi produk cacat pada proses produksi
selanjutnya. Produk adalah sebagai segala sesuatu yang dapat ditawarkan
ke pasar untuk memperoleh perhatian, dimiliki, digunakan atau dikonsumsi
sehingga dapat memuaskan pelanggan (Kotler, 2007). Oleh karena itu
kualitas produk yang ditawarkan harus benar benar diperhatikan. Produk
yang berkualitas berdampak pada produktivitas perusahaan dan
meminimalkan biaya produksi. Pada produk dowel sapu yang dikategorikan
produk defect sebagai berikut: a. Kayu gubal b. Patah/ Retak c. Kayu
Bengkok d. Mata Kayu e. Hati kayu Untuk menghadapi persaingan global
yang_semakin ketat, PT Yu Jaya Bersama perlu melakukan peningkatan
kualitas terhadap produk kayu dowel yang diproduksinya. Perusahaan
mengalami permasalahan dengan kualitas produk yang dihasilkan.
Penurunan kualitas produksi terjadi karena seringnya produk cacat di dalam
proses produksi. Selama bulan November 2021 produk kayu dowel sapu
diameter 22 mm panjang 90 cm yang mengalami kecacatan sebanyak 6712
pieces. Hal ini harus ditangani secara serius dengan harapan berdampak
pada penghematan biaya produksi dan secara tidak langsung akan
meningkatkan kepercayaan konsumen. Untuk itu dalam kegiatan penelitian
ini penulis akan menerapkan pendekatan Seven Tools untuk menurunkan
jumlah produk cacat pada proses produksi dowel sapu selain itu juga untuk
meningkatkan kualitas produksi kayu dowel sapu. Beberapa penelitian
sebelumnya telah banyak yang melakukan analisis dengan melakukan
perbaikan pada kayu Dowel (Rafli, dkk., 2021), (Samuel, 2020), (Supriyadi,
dkk., 2018), sehingga dari sini dapat diketahi bahwa kayu Dowel memiliki
banyak manfaat. Tidak hanya kayu Dowel saja, banyak juga peneliti yang
melakukan analisis perbaikan kualitas pada jenis kayu lainnya (Bakar, dkk.,
2000), (Hidayat, 2012), (Pane, 2019), (Abdillah, 2016), (Hillaryus, 2021),
seperti halnya perbaikan kayu sawit, kayu jabon dan masih banyak lagi.
Metode Seven Tools merupakan salah satu metode perbaikan kualitas yang
cukup sering digunakan (Idris, dkk., 2018), (Ratnadi, dkk., 2016), (Rahayu,
dkk., 2020), (Suryani, 2015), (Devani, dkk., 2021), dan (Zakariya, dkk.,
2020), namun masih jarang yang menggunakan metode ini untuk melakukan
perbaikan kualitas pada produk kayu dowel. Harapan dari penelitian ini
adalah bisa untuk pengembangan ilmu pengetahuan dan dapat
meningkatkan kualitas produksi pada perusahaan dengan memberikan
usulan perbaikan pada proses kerja. Pendekatan Seven tools hanya 3
tahapan yang digunakan peneliti. Dalam tiga tools tersebut juga di jelaskan
sesuai dengan fungsinya yang pertama adalah Fishbone untuk menemukan
faktor-faktor yang mempengaruhi karakteristik mutu. Cheek Sheet untuk
mempermudah dalam pengumpulan data. Diagram pareto untuk
menunjukkan urutan cacat dominan yang terjadi pada pengolahan kayu
dowel sapu. Untuk memberikan usulan perbaikan peningkatan kualitas
digunakan metode 5W + 1 H. Metode 5W+1H adalah suatu metode
pemeriksaan terhadap masalah yang terjadi dengan menggunakan
pertanyaan What, Where, Why, Who, When dan How. Dari hasil pemeriksaan
ini diperoleh hasil yang dapat digunakan untuk menyelesaikan permasalahan
yang terjadi dan menjadi usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas
produk dowel sapu. METODE PENELITIAN Sebelum melakukan penelitian,
didahului dengan survei pendahuluan. Survei dilakukan untuk melihat kondisi
perusahaan secara langsung dan juga permasalahan yang dihadapi. Hasil
survei ini akan menghasilkan perumusan masalah sehingga didapat
permasalahan yang dianggap dapat diteliti guna dicari penyelesaiannya.
Adapun rancangan penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 1.
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Pengambilan data cacat menggunakan sampel dari data cacat dan jumlah
produksi dapat menentukan tingkat kecacatan. 2. Dari diagram sebab-akibat
bisa ditentukan sebab-sebab cacat 3. Membuat checksheet terhadap jenis
cacat, jumlah cacat, jumlah produksi dan tanggal produksi. 4. Data cacat
tersebut diklasifikasikan menurut jenisnya. 5. Membuat diagram pareto
untuk menentukan jumlah dan prosentase cacat yang paling tinggi dan yang
paling rendah. 6. Dari diagram pareto diambil prosentase cacat yang
tertinggi untuk dilakukan perbaikan dengan metode 5W 1H Penelitian ini
dilaksanakan pada tanggal 1 Oktober 2021 sampai bulan Desember 2021,
sedangkan tempat penelitian di CV Yu Jaya Bersama Sidoarjo, yang
merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang industri kayu
dowel sapu. Kayu dowel sapu berasal dari bentukan moulding dengan kadar
air (kering udara) < 20% sebagai kerajinan untuk keperluan pesanan ekspor.
Gambar 1. Produk Kayu Dowel HASIL DAN PEMBAHASAN Pengambilan Data
dan Karakteristik Kualitas Karakteristik kualitas yang dianalisa dalam
penelitian ini adalah cacat produk kayu dowel sapu diameter 22 mm. Berikut
ini adalah cara pengambilan data cacat yang dilakukan oleh CV Yu Jaya
Bersama dalam menganalisis kualitas produk kayu dowel diameter 22 mm,
Panjang 90 cm yang dihasilkan: 1. Ambil batangan kayu dowel 2. Periksa
apakah ada kecacatan dan catat kecacatan masing-masing 3. Kelompokkan
sesuai kecacatannya kemudian dicatat. 4. Laporkan kepada atasan hasil
pemeriksaan kecacatan tersebut. 5. Pemeriksaan dilakukan di setiap tahapan
pekerjaan sehingga dapat diketahui secara dini adanya cacat sebelum masuk
tahap berikutnya. 6. Pemeriksaan dilakukan untuk seluruh produk yang
dihasilkan. Langkah-langkah dalam mengetahui cacat produksi yang
dihasilkan dari produksi kayu dowel pada setiap pekerjaan adalah sebagai
berikut: Tahap Pembahanan: Lihat batang kayu square kemudian dicek
apakah ada miss ukuran, bengkok, patah, cacat mata, dan busuk. Tahap
pendowelan: Kayu square yang sudah disortir kualitasnya dan memenuhi
syarat dimasukkan ke mesin dowel untuk dilakukan proses dowel dengan
mensetting ukuran yang telah ditentukan yaitu ukuran Dowel diameter 22,3
mm. Cacat produksi pada tahap ini meliputi bengkok, mata kayu, ukuran
miss dan patah kayu,, jika terdapat cacat akan dilakukan pencacatan dan
pemisahan dari kayu dowel yang baik. Tahap sticking: Pada tahapan ini kayu
dowel di keringkan untuk menurunkan kadar air (Moisture Content), cacat
pada tahap ini adalah bengkok, muntir dan pecah kayu. Tahap Sanding:
Kayu dowel diproses sanding untuk menghaluskan permukaan, dilakukan
pengecekan kualitas yaitu tidak ada bengkok, mata kayu, ukuran miss,
patah, hati busuk dan pecah kayu, serat balik. Setelah diperiksa akan
dilakukan pencatatan berapa yang mengalami cacat dikelompokan menurut
jenis cacatnya. Tahap Plamir: Kayu dowel diplamir untuk menutup pori-pori.
Cacat pada tahap plamir dipisahkan menurut jenis cacat yaitu bengkok, mata
kayu, ukuran miss, dan dempul/ plamir, serat balik, kemudian dilakukan
pencatatan. Tahap Finishing: Kayu dowel dimasukkan ke tahap finishing
untuk menutup permukaannya dengan cat kayu, cacat di tahap ini dicatat
menurut jenis cacatnya yaitu bengkok, ukuran, dempul, cat tidak rata. Tahap
Cutting: Hasil kayu dowel yang telah di cat dan kering di potong panjangnya
900 mm sesuai pesanan. Pada tahap ini hampir tak ada cacat karena bahan
panjangnya 1020-1050 mm Tahap Tapring: Pada tahap ini kedua ujung kayu
dowel dimasukan ke mesin tapring agar ujung permukaannya dikikis 5 mm
mengerucut. Cacat pada tahap ini biasanya hanya dempul dikarenakan
terlalu keras memasukannya. Tahap Grading: Semua kayu dowel yang sudah
siap untuk di packing akan di cek ulang sebelum diikat dan dimasukan ke
pallet. Grading menggunakan meja/kaca yang dimiringkan, dan
menggunakan mal besi diameter. Cacat pada tahap grading ini adalah
kekecilan/kebesaran diameternya, bengkok, dempul. Setiap melakukan
produksi, tentunya terdapat standar yang harus menajdi acuan agar produk
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yang dihasilkan bisa konsisten, adapun kriteria kualitas produk yang
diharapkan telah di jabarkan pada tabel 1 dibawah ini. Tabel 1. Kriter ia
Kualitas produk Nama Produk Persyaratan Kualitas Produk kayu Dowel ?22
mm panjang 90 cm ? MC x 15 %, ? Tidak mata kayu ? Tidak retak/patah ?
Lurus ? Cat halus dan merata ? Tapring 5 mm ? Tidak hati kayu Namun
seperti yang diketahui, produksi kayu dowel sapu ini mengalami kecacatan
produk, adapun detail jenis kecacatan yang terjadi pada kayu dowel ada
pada tabel 2 berikut. Tabel 2. Jenis Cacat Eksternal Produk Kayu Dowel Mesin
- Manusia Kurang terampil dan teliti Material Jenis dan sifat kayu Kayu
cabang Metode Kurang pengontrolan dan pengetahuan Alat - Lingkungan
Kurang pencahayaan Tabel 3. Jenis Cacat Internal Produk Kayu Dowel Jenis
cacat produk kayu dowel sapu Mata kayu C1 Mata kayu compel dan mata
kayu mati, mata kayu sehat Patah/Retak C2 Kayu tidak boleh Pecah rambut,
retak tubuh Lapuk C3 Kayu tidak boleh busuk Ukuran C4 Syarat kelurusan
kayu adalah 1/ 1000 mm, Cacat dempul C5 Plamir harus rata dan menutup
pori-pori Bengkok C6 Syarat kelurusan kayu adalah 1/ 1000 mm, Metode
Seven Tools digunakan untuk mengidentifikasi permasalahan yang_terjadi
dalam proses produksi kayu dowel sapu sehingga dapat diketahui hal-hal
yang merupakan faktor penyebab cacat yang dapat menurunkan kualitas
produk kayu dowel sapu. Metode Seven Tools yang digunakan meliputi
Fishbone Diagram, Check Sheet, dan Diagram Pareto. Diagram Sebab Akibat
Pembuatan diagram sebab akibat dimaksudkan untuk menunjukkan faktor-
faktor penyebab (sebab) dan karakteristik kualitas (akibat) yang disebabkan
oleh faktor-faktor penyebab itu. Untuk mengetahui sebab-sebab masalah
tersebut, diperlukan identifikasi secara menyeluruh, mulai dari penyebab
utama, penyebab sekunder dan penyebab tersier. Sedangkan akibat (effect)
merupakan permasalahan utama yang harus dipecahkan. Fishbone diagram
adalah grafik yang menyerupai tulang ikan yang digunakan untuk
menggambarkan factor sebab dan akibat dari suatu masalah. Faktor akibat
tercantum didalam kotak yang terdapat disisi kanan kertas, sedangkan factor
penyebab berada pada “tulang belakang” disisi kiri dan kanan. Dari hasil
wawancara terhadap kepala produksi dan empat orang karyawan bagian
pembahanan, mesin dowel, sanding plamir dan finishing serta satu orang
dari quality control/ grading dapat diketahui penyebab cacat produksi,
seperti yang telah dijabarkan pada able 2. Selanjutnya adalah dengan
menjabarkan diagram sebab akibat pada setiap jenis cacat agar dapat
diketahui upaya apa untuk menganggulanginya. Cacat Mata Kayu (C1) Cacat
mata kayu kadang asalnya hanya terlihat kecil/bahkan tidak terlihat seperti
mata tetapi setelah diolah baru terlihat mata kayu mati. Dari pengamatan
dan wawancara yang dominan menjadi penyebab cacat mata kayu adalah
material yaitu jenis kayu dan bagian dari kayu cabang, tabel 3 berisi tentang
detail penyebab kecacatan, kemudian akan lebih di spesifikan pada gambar
fishbone pada gambar 2 berikut. Gambar 2. Diagram sebab akibat cacat
mata kayu Cacat Patah (C2) Dibawah ini dibuatkan diagram sebab akibat
cacat patah, cacat ini terjadi karena kelolosan bahan kayu yang sudah retak
maupun karena operator tidak mengetahui kalau rol konveyornya terlalu
kuat sehingga kayu rusak dan patah. Akan tetapi dari pengamatan dan
wawncara faktor dominan penyebab cacat patah adalah material yaitu kayu
retak tubuh/body cracking. Tabel 4 dan gambar 3 dibawah ini menunjukkan
detail penyebab cacat patah. Mesin Roll terlalu kencang Tabel 4. Sebab Cacat
Patah Manusia Kurang memperhatikan saat memasukan bahan Material
Bahan retak Bahan busuk Pecah rambut Metode Kurang pengontrolan Alat -
Gambar 3. Diagram Sebab Akibat Cacat Patah Cacat Hati Kayu/ Lapuk (C3)
Dibawah ini dibuatkan diagram sebab akibat cacat hati, hal ini operator
mesin kurang teliti saat memasukan kayu ke mesin, Kayu yang banyak
mata/hati adalah biasanya kayu dari Jawa karena jenis pohonnya tidak
terlalu besar dan biasanya banyak cabangnya, sehingga hati kayunya
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banyak. Jadi cacat hati dominan karena faktor material. Tabel 5 dan gambar
4 dibawah ini menunjukkan detail penyebab cacat hati kayu/ lapuk. Tabel 5.
Sebab Cacat Hati Mesin - Manusia Kurang teliti Material Bahan baku banyak
kayu cabang Metode Kurang control Alat - Gambar 4. Diagram Sebab Akibat
Cacat Hati Cacat Ukuran (C4) Dibawah ini dibuatkan diagram sebab akibat
cacat ukuran/miss disini bagian operator mesin dowel biasanya kurang
memperhatikan hasil out put nya. Mata pisau dowel yang telah tumpul dan
waktunya diasah menyebabkan ukuran menjadi kurang (miss) serta setting
pisau yang sudah berubah hingga menyebabkan cacat ukuran. Dari
pengamatan dan wawancara dengan orang yang berkompeten faktor utama
penyebab cacat ukuran/miss adalah manusia yang kurang terampil dan teliti.
Tabel 6 dan gambar 5 dibawah ini menunjukkan detail penyebab cacat
ukuran. Tabel 6. Sebab Cacat Ukuran Mesin pisau tidak tajam Manusia
Mekanik setting dan asah Operator Kurang terampil dan teliti Material Ukuran
kayu terlalu minim Metode Kurang pengontrolan sebelum masuk mesin Alat
Seting pisau Asah pisau tumpul Lingkungan - Gambar 5. Diagram Sebab
Akibat Cacat Ukuran Cacat Dempul (C5) Diagram sebab akibat cacat dempul,
pada saat dowel sudah diplamir dan dicat, pada proses sanding (amplas)
operator sering lalai menyetel kertas sanding nya sehingga dowel menjadi
tidak bulat(gelos), ini yang dinamakan cacat dempul. Pada cacat dempul ini
faktor utama disebabkan karena manusia yaitu kurang terampil. Tabel 7 dan
gambar 6 dibawah ini menunjukkan detail penyebab cacat dempul. Tabel 7.
Sebab Cacat Dempul Mesin Kertas sanding terlalu menekan Manusia Kurang
terampil Material Kayu Masih terlalu basah Kualitas dempul Kertas sanding
sudah tidak layak Metode Kurang control Alat - Lingkungan Kurang bersih
Gambar 6. Diagram Sebab Akibat Cacat Dempul Cacat Bengkok (C6)
Diagram sebab akibat bengkok, disini bagian pembelian bahan baku
mempunyai peranan yang penting tentang terjadinya cacat bengkok. Kurang
terampilnya dalam pembelian dan pemilihan bahan baku menimbulkan resiko
saat proses produksi. Kayu yang kadar air (moisture content) nya belum
cukup kering kayu akan menjadi mudah berubah kelurusannya. Manusia
sebagai operator juga memiliki peranan dalam menjalankan mesin,
pengetahuan dan ketrampilan sangat dibutuhkan, Namun dalam waktu yang
lama didepan mesin kelelahan dan konsentrasi sering menjadi penyebab
kesalahan saat memasukan kayu ke mesin mengakibatkan kayu menjadi
cacat bengkok. Dari pengamatan dan wawancara penyebab utama cacat
bengkok adalah faktor material antara lain bahan kayu gubal, mc kayu tidak
merata, serat kayu memutar, kayu lunak/hati. Tabel 8 dan gambar 7 dibawah
ini menunjukkan detail penyebab cacat bengkok. Tabel 8. Sebab Cacat
Bengkok Mesin Setelan rol tidak pas Manusia Stoper kendor Material
Operator tidak konsen dalam memegang kayu Metode MC masih tinggi Alat
Kayu gubal Lingkungan Jenis serat kayu Gambar 7. Diagram Sebab Akibat
Cacat Bengkok Setelah menjabarkan seluruh diagram sebab akibat dari
setiap jenis kecacatan, maka dari selanjutnya tabel 9 dibawah ini akan
menginformasikan jumlah produksi dan jumlah cacat produk yang terjadi
pada November 2021 hingga 31 November 2021. Tabel ini bertujuan untuk
melihat total akumulatif/ persentasi cacat. Tabel 9. Jumlah Produksi dan
Jumlah Cacat Bulan November 2021 Tanggal Produksi (Unit) Cacat (Unit)
Ecat 1 3125 322 10,30 2 3110 337 10,84 .. .. 18 3056 343 11,23 19 3049
352 11,55 Total 61240 6312 Rata Rata Persentase Cacat 10,76 Untuk
menjelaskan lebih detail lagi, tabel 10 dibawah ini menunjukkan jumlah
produk cacat dari setiap jenis cacat yang terjadi pada bulan November 2021
Tabel 10. Jumlah Cacat Menurut Jenis Tgl C1 C2 C3 C4 C5 C6 1 156 29 14 24
207921292531492281....18179252123167919177 23232521
83 Berdasarkan tabel 10 diatas maka dapat ditemukan untuk jumlah total C1
(mata kayu) adalah 547 unit, kemudin untuk C2 (Patah) adalah 3298 unit,
C3 (lapuk/hati kayu) adalah 425 unit, C4 (Ukuran Miss) adalah 495 unit, C5
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(cacat dempul) adalah 407 unit, C6 (Cacat bengkok) adalah 1540 unit.
Diagram Pareto Setelah menyelesaikan diagram dan seluruh detail dari
diagram sebab akibat, maka selanjutnya adalah dengan membuat diagram
pareto berdasarkan dari jumlah kecacatan setiap jenis yang telah dijelaskan
sebelumnya, adapun tabel 11 dibawah ini menunjukkan persentase jumlah
cacat setiap jenis dari total keseluruhan dan persentase cacat kumulatifnya.
Tabel 11. Persentase Cacat Keseluruhan Jenis Cacat %Jumlah Cacat Dari
Keseluruhan Cacat Ecat Kumulatif C1 8,15% 8,15% C2 49,14% 57,29% C3
6,33% 63,62% C4 7,37% 70,99% C5 6,06% 77,05% C6 22,94% 100%
Total 100% 100% Berdasarkan cacat jenisnya seperti pada Tabel 11, apabila
dibuat dalam bentuk diagram Pareto terlihat seperti pada gambar 8 dibawah
berikut ini, gambar diagram pareto ini diurutkan berdasarkan jumlah jenis
cacat terbanyak. Gambar 8. Diagram Pareto Setelah melakukan analisis jenis
kecacatan pada produk kayu dowel sapu dapat diketahui bahwa Patah adalah
jenis cacat yang paling banyak terjadi maka dari itu penulis akan melakukan
pengusulan perbaikan menggunakan metode 5W+1H seperti yang ada pada
tabel 12 sampai dengan tabel 14 dibawah ini Tabel 12. Tabel What dan
Where Masalah What Where Material Retak Rambut, Bahan Retak Bahan
Busuk Pembahanan Manusia Kurang memperhatikan saat memasukan bahan
Tahap pembahanan Mesin Roll Terlalu kencang Area pendowelan Alat Setting
Pisau Mesin pendowelan Metode Lolos control Sebelum pendowelan Tabel 13.
Tabel Who da n When Masalah Who When Material Grader pembahanan
Sebelum masuk mesin pendowelan Manusia Kepala produksi Sebelum
memulai produksi Mesin Mekanik Sebelum mesin dioperasikan Alat mekanik
Saat pengasah pisau Metode Quality control Sebelum masuk mesin
pendowelan Tabel 14. Tabel Why dan How Masalah Why How Material Untuk
mengetahui Mengecek bahan cacat retak baku sawn timber Manusia Agar
lebih teliti Meningkatkan dan trampil ketrampilan dan pelatihan Mesin
Meminimalkan Setting roll kerusakan kayu Alat Ketajaman pisau Memastikan
dapat terjamin ketajaman pisau Metode Mengurangi Menjalankan SOP
kelolosan cacat patah PENUTUP Faktor-faktor penyebab kegagalan
peningkatan kualitas pengolahan kayu dowel sapu diameter 22mm panjang
90 cm adalah berawal dari kualitas inputyaitu jenis material dan kualitas
kayu bahan baku yang digunakan bukan kualitas prima serta sumber daya
manusia yang_kurang_terampil dan terlatih. Dengan demikian mengakibatkan
resiko dan kesulitan yang harus dialami dalam proses produksi yaitu
banyaknya cacat. Selain itu proses kerjanya 45 masih serabutan dalam
mengerjakan sehingga kemampuan dalam bidang tertentu kurang terampil
dan terlatih. Dari pengamatan dan penelitian seven tools dapat diketahui
bahwa cacat patah kayu yang paling dominan mencapai 49,135% dari
keseluruhan total jenis cacat. Usulan perbaikan dalam peningkatan kualitas
produksi kayu dowel dilakukan dengan metode 5W + 1H adalah dengan
mengunakan material kayu kualitas mahoni prima (grade A). Ketrampilan
asah pisau dan setting_roll terhadap bagian mekanik harus ditingkatkan.
Selain itu perlu adanya training untuk karyawan saat awal pemilihan sortir
bahan dan proses mesin dowel agar lebih terampil, teliti dan terlatih dalam
mengerjakan tugasnya. Sedangkan saran - saran dalam usaha peningkatan
kualitas produksi kayu dowel kepada CV. Yu Jaya Bersama berdasarkan hasil
penelitian ini adalah untuk meningkatkan kualitas produksi CV. Yu Jaya
Bersama, hendaknya pihak manajemen lebih memfokuskan perhatiannya
pada tahap proses produksi yang memungkinkan cacat tertinggi terjadi.
Keberhasilan penerapan Seven Tools dan metode 5W + 1H sangat
tergantung pada kelompok tim kerja Untuk itu dibutuhkan kelompok tim
kerja yang memiliki keahlian dalam bidang peningkatan kualitas produksi.
Perlu juga dilakukan evaluasi hasil produksi setelah ada perbaikan dengan
melalui penelitian lebih lanjut. DAFTAR PUSTAKA Abdillah, A. (2016).
Penerapan Six Sigma Dalam Pengendalian Kualitas Produk Pada Industri
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ARSTHRAK

Masyarakat pasti memerlukan alat kebersihan berupa sapu. Pegangan sapu uwmumnya menggunakan bahan dard
kayn. Pengpunadn materal kayo berupa dowel mempunyal beberapn Keunggulan yaitu ringan, Hdak selip,
parnah lingkungan dan murah Untuk menghadapi persaingan global yang semakin ketat, OV Yu lava Bersama
perlu melalukan peningkatan kualitas terhadap produk kaye dowel sapu yang diproduksinga. Penurunan
kualitas produksi terjadi karena banyaknya terjadi cwat produk, Metosde Seven Tools dibarapkan dagpat
mengetahui sebab dan akibat permasalaban yang terjadi dalam usaha pengendalian kualitas produksi kayu
dowel sapu. Selanjutnya dengan metode SW+LH dapat memberikan vsulin perbaikan kualitas dengan
memprigrtaskan pada peoyebab cacat yang paling dominan. Dari analisis Seven Tools diketahui bahwa fakior
penyebab kepagalan pengolahan kayu dowsl diameter 22 mm pandang 90 ¢m adalah dari kualitas bahon balo
yang digunakan serta sumber daya manusia yang kurang terampil dan terlatib, Cacat produk vang paling
dominan adalah cacat patah kayu yvang mencapal 49,135% darl keselurvhan total jenis cacat, Dsalan perbaikan
dengan metods 5W+IH adalab dengan mengunakan material kayu hkualitas mahani prima [grade A),
ketrampilan asah pisan dan sotting roll terhadap baglan mekantk hars ditingkatkan., Selain i perly adanya
training untuk karvawan saat aval pemilihan sortr hahan dan proses mesin dowel agar lebih terampll, telitd dan
terlatih dalam mengerjakan pekerjaannya.

Kata kunci: peningharan koalitas, seven tools, 5w 1 h
ABSTRACT

Feople definitely reed @ clomning teod in the form of @ bracm, The broom handle pererally iises waod, The use af
il pricedericd i the forrn of dewels has several adve ptages, mamely iphtweight. non-dip, environmentaly freadly
and inexpensive, To foce the incrensingly fierce global competition, £F Yy Jope Bersama needs o improve the
guartity o the dowel broom wood products it prodices. The decling in praducton quality occurs due o the number
of provluct defects. The Seven Tool mnethod 5 expecied to bealle to find out the cowses and affects of probilemns that
cocwr dn an effont to contel the guelity of dewel broom woeod production. Furthermaore the SWTH methad con
provide guatity improvement proposol by priritizing the inost domifiant canses of defects. Frun the aralpsis of
Seven Towls, i s knewn that the fectors cansing the failire to process dowse! wood with o dipmeter of 28 mm ond o
fenged of 90 cin are the g ity of the row mote riols used wid the kel of skilled and trained frumon resources. The
mist domrinant product defects were wood freciures, wihich eoconted for 49 13 5% afthe toral tepes of defects. The
propased improvement with the SWell method (5 fo sse prime quality mehogany wood (grade AL Keife
.-a'mrpenf.h;g akdlls and roll seftings for mechanical parts st be imiproved. In eddition, there B o need for training
for employees af the heginning af the setection af sertng materials and the dowel mechine process so tat they arg
rnonre shilled, thorovgh amd tadned in dofng thelr ol

Kepwords: qeality improvement, seven foafg 5wl b

kerajinan, Penggunaan kayu sebagad kerajinan daun
pinty, daun jendela, kosen pintu, kosen jendeala dicelit
[Muzalkir, 201&) dengan hahan baku kayu meuranti,

PENDAHULUAN

Indonesia merupakan  salab satu  oegara
penghasil kayw, hal ind disebsbkan Indonesia berada
di dagrah khatulistiwa yang memiliki iklim tropis
vang amat coook untuk wmbouhoya berbagai jenis
tanaman. Koyu merupakan bagian tanaman yang
dapat dimanfaatkan dalam bentuk gelondongan dan
bientuk lain yang telah diclah. Kayu banyak digunakan
untuk pembuatan bahan bangunan, mebel maupun

kL

seumantok, damar, dan kayu sembarang, Pengaunaan
baban  kayu sebagai  peralatan  rumah  langpa
mendukung pemanfastan kayu wang efisien dan
afultil.

Masyarakat  bhanyak  memerlukan  alat
kebersihan berupa sapu. Pegangan Sami biaganya
menggunakan bahan dari kayu Penggunaan material
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by berupa dowel mempuryai beberaps keunggulan
yaltu ringan, tidak selip, ramah lingkungan danmurah
Usaba pemboatan kave dowel tinbuh berkembang
sesuai tuntutan permintaan masyarakat yang makin
meninghat akan produk dewsl.

Situasi  kompetisi dewasa  Iml menuntut
perusahaan  untuk tidak  melakukan  kesalaban
Perusahaan  harmus benar-benar  memoaskan

pelangzannya dan selaly berupaya mencari cara baru
untuk mementhi permintaan pelnggan dan melehib
harmpan-harapan pelanggan, Peningkatan kualitas
produk secara berkesinambungan harus dilakukan
dengin semaksimal munghin

Banyaknya perusshaan vang memprodubosi
produk yang sefenis sehingga persaingan tdak dapat
dihindari. Hal ini menuntut para pelaku bisnis untuk
memaksimatkan kinerda perusabainys agar dapat
bersaing i pazaran, Untuk mengatasi hal tersehut
maks perusahaon harus selalu berusaha kuat dalam
meningkatkan lualitas produknya sehingga dapat
bertahan  dalam  persaingan bisnis  tersebut
Perusahaan  harus  menyediakan  barang  vang
berlualitas dan berdaya saing tingel agar dapat
memenubl kebutuhan dan keinginan pelanggin.

Pernghkat Pengendalian Kualitas atau Seven
Toaols: (Q7] merupakan salah satu metode yang
digunakan untuk pengemdalian dan  peningkatan
kuwalitas yang menganalisa permasalahan produksi
beserta langkah-langkah perbaikan [Tjiptono, dkle,
2013]. Apabila kualitas diperhatikan dalam proses
prodhuksi akan menghasilkan produk yang bebas dari
kerusakan.  Menorut  (Windarti, 2014]  untuk
mengurangi  kegacatan  produksi diperlukan
perbaiban kualitas terhadap proges produbsi secara
ELCTUS MENETUS,

CV Yu Jaya Bersama bergerak dalam bidang
industri kayu dowel sapu untuk keperluan ekspor,
perusahasn akhir akhir ind mengalami penurunan
jurmlah produk akibat banvaknya jumiah produk cacat
dengan kisaran prasentasi 11 % vang terjadi selama
proges privdubsi. Untuk e perussbean membutulbkan
analisis mengenal penyehab terjadinya produls cacat
dan pengendalion yang bars dilakukan agar dapat
meminbmalisasi produk cacal pada proges produbsi
selanju @

Produk adalah sebapai segala sesuate yang
dapat ditawearkan ke pasar untuk memperoleh
perhatian,  dimilikl, digunakan  atau  dikonsumsi
sehingpa dapat memuaskan pelingpan [Kotler, 2007].
Oleh karena itw kualitas produk yang ditawarkan
harus benar  bepar  diperbatiban.  Produk yang
berkualites  bardampak  pada  produktivitas
perusihaan dan meminimalkan biaya produksi. Pada
produk dowel sapu yvang dikategorikan produl defect
sebigal berikut:

. Bayu gubal
Fatah/ Retak
Eayu Benglak
Blata Bayu
Hati kayu

Bi

-

Untuk menghadapi persaingan global vang semakin
ketat, PT Yu Jaya Bersama perlu melakuban
peningkatan kualitas terhadap produk kayu dowel
yang diproduksinga.  Perusahaan menpgalami
permasalahan  dengen  kualites produk  vang
dihasilkan. Penurunan kualitas produbsi terjadi
bar e secingiya produk cacat di dalam proses
Ehroduksl,  Selama bulan November 2021
produk leavn dowel sapa dismeter 22 aun panjang 90
m yang mengalami kecacatan sebanyak 6712 places,
Hal ini barus ditangani secara serius dengan barapan
berdampak pada penghematan biava produksi dan
secard tdak  langsung  aken  meningkatkan
kepercayaan konsumen Untuk ite dalam kegiotan
penelitian ini penulis akan menerapkan pendekatan
Seven Toods untub menurunkan jumlab produk eacat
pada prases produks) dowel sapu selain it jups uptuk
meningkatkan kualitas produksi kaya dowe sapu,
Beberspa penelitian sebelumnya telah banyvak
yang  melabukan  analisis  dengan melakukan
perbaikan pada kayu Dowel [Hafli, dkbk, 2021),
[Samuel, 2020], [Supriyadi, dick., 2018]), sehingga dar
sini dapat diketahi babwi kayu Dowel meoilild
bamyak manaal Tidak hanya kayu Dowel saja, banvak
juga penebitl vang melakukan anelisis perbaikan
kualitas pada jends kayu binnya [Bakar, dkk, 2044,
[Hidayat, 20123 (Pane, 20149), (Abdillah, Z016),
[Hillaryus, 2021), seperti haloya perbaikan kayo
sawit, kayu jabon dan masih banyak laglh Metode
Seven Tonls merupakan salah satu metade perbaikan
kualitas yang cukup sering digunakan (ldrs, dik,
201E), (Ramadi, dkl, 2006), (Rahayu, dhl, Z020),
[Swryani, 2005], [Devani, dkk., 2021), dan (Zakariva,
ke, 20207, namun masik jarang yang menggunakan
metade i untuk melabukan perbaikan kualitas pada

prisduk kayu dowel
Harapan dari penelitian i adalah bisa untuk
pengeintkingan  ilmu pengetahuan dan dapat

meningkatkan kaalitas produksi pada perusahaan
dengan memberikan vsulan perbaikan pada pooses
keria, Pendekatan Sewven topls hanya 2 tahapan vang
digunakan peneliti. Dalam tiga tools tersebut juga di
jelaskan  fesuai dengan fungsinga vang  perlama
adalah  Fishbome untk menemukan  faktor-Gltor
yang mempengarubi karakteristik mitu. Cheek Sheat
untuk mempermudab dalam pengumpulan data
Magram pareto untuk menunjukkan uritan cacat
dominin yang terfusdi pada pengalaban kayu dowel
EAL

Untulk  memberikan  usulan - perbailan
peninghkatan kualitas dipunakan metode 5% + 1 H,
Mutode 5W=1H adalah suatu metoade pemerdikiaan
terhadap masalah yang terjadi dengan menggunakan
prtanyaan What, Where, Why, Wha, When dan How,
Dari hasil pemeriksaan ini diperoleh basil yang dapat
digumkakan untulke menyelesalkan permasalaban yang
terjadi - dan  menjadi  usulan  perbaikan untuk
meningkatkan kualitas produk dowel sapu.
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METODE PENELITIAN

Sebelum  melakukan  penslitian,  didahului
dengan survel pendahuluan. Survel dilakukan untuk
malihat kondisi perusahaan secara langsung dan juga
permasalaban yang dikadapl Hastl survei inl akan
menghasilkan peramusan masalab sehingga didapat
permagalaban vang dianggap dapat diteliti guna dicari
penyelesaiannys. Adapun rancangan penelitian yvang
dilakukan adalah sebagai berikut:

1. Pengambilan duta cacal menggunakan sampel
dar data cacat dan jumilah produks) dapat
menentukan tngkat kecacatan.

2. Dar diagram sebabeakibat bisa ditentukan

sehab-webab cacit

. Membuat checksheet terhadap |ends  cacat,

jumlah cacat, jumlab produksi dan tanggal

praduksi

4. Data cacat tersebut diklasifikasikan menarue
Jenisnia.

5. Membuat diagram parets untuk menentukan
jumlah dan prosentase cacat vang paling fnggi
dan yang paling rendah.

& Dan diagram paretos diambdl prosentass cacat
yang tertinggi  untuk  dilakukan  perbailan
dengan metode 3W 1H

-l

Fenolitian  ind dilaksanakan pada tanggal 1
Oletoter 2021 sampal  bulan  Desember 2021,

sedlanglan tempat penelitian di CV Yo Jaya Bersama
Sidoario, yang merupakan salah sat perusahaan yang
bergerak dalam bidang indusn kayo dowel sapu
Fayu dowel zapu berasal dan bentukan moulding
dengan kadar air (kering wdara] = 208 sehagai
kerajinan untuk keperluan pesanan ebspar.

Gamibsir 1, Progluk Eaga Do)

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengambilan Data dan Karakteristik Koalitas
Barakteristik kKualite: vang dianalisa dalam

penelitian inl adalah cacat produk kayw dowel sapo
diarneter 22 min. Baribout ini §falah cira pengambilan data
cagat yang dilakukan aleh CV Yu laya Bersama dalam
mitganalists kualits produk kv dewel diameter 22mim,
Panjang M arn vang dibasikan:

1. Ambil batangan kayu doveel

2 Periksa apakah ada becacatan dan catat

kecamtan masmg-masing
3 Kelompokkin sesuai kecacatannya Kemudian
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dicatat
4. Leporkan kepada atsan hasil pemeriksaan
kecicatn ersehut
5 Pemerksaan dilakukan i setiap tahapan
pekerjann sehimg dapat diketabod secara dini
adarya cacat sehelum masuktahap benlkutnys,
f Pemeriksaan dilabukan untuk seluruh praduk
wang dibasilkan
Langlkah-langkah dalam mengetahui cacat
prrdukat wang dihagilbzan dan produbsi kayu dowel pada
setiap pekeriaan adalah sehagai berikut:

Tahap Pembalanan: Likat batang kayu square
kemdian dicek apalah ada miss wluran, bengkok, patah,
cacat mata, danbusuk,

Tahap pemdowelan: Hapu sguare yang sudah
disortir kualitasnya dan memenuhi syarat dimasubkan ke
mesin dowel wiluk dilakukan proges doweel dengan
mensetting wkuran yang telah ditentukam yaitu ukuran
Dl diamcter 22,3 mm. Cacat produksi pada tahap ind
meliputi bengkok, miata kayu, uburan miss dan patah kayu,
jikka terdapat cacat akan dilabukan pencacatan dan
pemigahan dari ks dovwel vang baik,

Tahap stcking: Pada mhapan ind kayu dowel di
keringhan untuk menurunkan kadar air [Moistirs
Camtent ], cacat pada tahap ini adalah benghbok, muntic dan
parcah kv,

Tishap Sanelivg: Favu cowe! diproses satuding untuk
menghaluskan permukeasm, dilakukan pengecekan bualitas
vaitu tidak ada benghak, mata kayu, uburan miss, patah,
hati busuk dan pecah kayu, serat balile Setelah dipenles
akan dilakukan pencatatan berapa vang mengalami cacat
dikedompokan memerut jenis cacatya

Tahap Plamir: Bayu dowel diplanirunbk menstup
peii-peori. Cacat pada trhap plamir dipisabkan menurut
jenis cagat vaitu benglok, mata koyw ukuran miss, dan
dempulf plamir, serat balik, kemudian dilabukan
pERcalatin

Tahap Fimishing: Kasu doveel dimasuldean ke hap
firsis by winstu & meenailup permuibasnnya dengan cat kayu,
cacat di tahap ind dicatat menumat fenis cacatmya yaitu
henghik, wheran dempul cat tidak rata

Tahap Cotting Hasil kayu dowel yang telah di cat
dan kerivg di potonz panjangrya M0 mm sesus pesanan,
Pada tahap ini bamopic @k ads st karena bahan
panjangnya 1020- 1050k mm

Talwap Tapring: Pada tahap ini kedua ujung kayu
doweel  dimasukan ke mesin tapring agar ujung
permmikaarmyadikikis 5 nmmengerucut. Cacat pada whap
ini biagama hanya dempul dikarenakan teclalu keras
memasukannya

Tahap Grading: Semua kayu dowel yang sudah
stapuntuk di pacling akon di cek ulang sebefum diikeat dan
dimagukan ke pallet Geading menggunakan mejakaca
ying dirmiringlean, dan menggunakan imal besi diameter,
Cacat pada hap grading ind adalah kekecilan/leebesaran
diametemya, bengkok, dempul. Setiap melabukan
periachaliest, bertunya terdapat standar yang hanis menajdi
aruan agar produk vng dibasilkan biss kansisten adapun
kriteria kualitees procduk vang dibarspban wlab di jabsckan
paida tabe] 1 dibawah ini
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Tahel 1. Kriterss buaits produk
MNaina Prodiak Persyaratan
Kunalitas
MCx 15 %,
Tidak mata kayu
Tiduk retak/patah
Lurus
Cat halus dan merita
Tapring 5 mm

Tidak hati layu

Produk kayu
Dowel S22 mm
panjang i em

Mamun seperti yang diberahui, produkesi kayu
dowel sapu inl mengalami kecacatan produk, adapun
dedail jenis kecacatan yang terjadi pada kayu doswel
ada pada abel 2 berikut.

Tabeed 2. [enis Cacit Eesternal Produk Kayu Dol

Mesin -
Manusia Hesrang te dd Lasl
Material | el =fak kau
Hapes cabang
Metsde Kasrang pesgonirolas des pesgetafaan
Alat -
Lingkmngan Harang prescahayamm

harus dipecahkan Fishbone diggram adalab grafik
yang menyerupal tulang ikan yang digunakan untul
menggambarkan Betor sebab dan akibat dari suatu
masalah. Faktor akibat tercantum didalam kotak vang
terdapat disisi  kanan  kertas, sedangkan  factor
penyebab berada pada “tulang belakang”™ disist kiri
dan kanan.

Dhiri hasil wanvancira terhadap kepals produksi
dan empat orang kargawan bagian pembahanan,
inesin davael, sanding plamir dan findshing serta satu
arang dar quality contral/ grading dapat diketahud
penyebab  cacat  produksi, seperti vang  telab
dijabarkan pada able 2. Selanjutnia adalah dengan
menjabarkan diagram sebab akibat pada setiap jenis
cacat  agar  dapat  diketabuoi wpaya apa untuk
mengangpalanginya,

Cacat Mata Hayw (C1]

Cacat mata kayu kudang asalnga hangya terlihat
kecilibabban tidak terlihat seperti mata tetapi setelah
thiolah baru terlibat mata kayu matl, Darl pengamatan
dan wawancarn yang dominan menjudi | penyebab
cacat mata kayu adalah material yaitu jenis kayu dan
bagian darl layu cabang, fabel 3 beril tentang detail
penyebab  kecacatan, kemudian akan  lehih 4
spesifikan pada gambar fishbone pada pambar 2
berilout.

Metade SEBn  Toals  digunakan  untuk
mengidentilibasi permasalahan vang teradi dalam
proses prodiuks] kays dowsl sapu sehingas dapat
diketahul hal-hal yang meripakan faklor penyebab
cacat yang dapat menunankan kualitas produk kayu
diwel sapu. Metade Seven Tools yang digunakan
meliputi Fishtane Magram. Check Sheet, dan Diagram
Fareto

Diagram Sebab Akibat

Pembuatan diagrum sehab akibat dimaksudban
untulk menunjukkan faktor-faktor penyebab [sebab)
dan karakteristik kualitas [akibat] vang disebabkan
vleh Taktor-faktor penyebal i, Untuk mengetahui
sebatesebab masalah tersebut, diperluban identifikasi
secara menyelurub, mulad dari penvebab  utama,
penyebab sekunder dan penyebab tersier, Sedanakan
akibat (effect] merupakan permasalahan utama vang
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|enis cacat produkaye dowelsapy e s et

Mata kayu comgel dan el H-'—,w

Mata kayu 1 | mata kayu mai, mata = i
Rayu sehatl [
Kayu tklak bodeh Pecah . B adag sap | |

Patah/Retok 2 ramshut, retak bibah e

Lapuk 3 Kawn Didak boleh buauk A
Syaral kelurusan kagu

ena ©1 | adalah 17 1000, ___ ot 2o B o

5:::;“' L5 ::ﬂ'-::-um:ﬂﬂ: i Gambear £, Diagrain sebah akibat cacal mata Kayu
Syarat kelurusan kg

Eem.Hhulc L adalah 1/ 1040 mm, Cacat Patah [(Z]

Dibawah ini dibuatkan diagram ssbab akibat
cacat patah, cacat ini terjadi karena kelolosan bahan
kayu yang swidah retak maupun kareoa operator Gdak
mengetahul  kalauw ol konveyomya terlaln  kuwat
sehingga kayu rusak dan patah, Akan tetapi dari
pengamatan dan wavncara fakter dominan penyebab
cacat  patah  adalah  materdal vaitn kayu  retak
tubah/body cracking. Tabel 4 dan gambar 3 dibawah
ini menumjukkan detail penyebab cacat patah

Mesin Bl tedlalu kencang
. Burang  memperhatikan st
Manusia | Eﬂfﬁy&ﬂfﬂﬂhiﬂi
Bahan retak
Material Bahan busulk
Pecah rambut
_ Metode | Kurang pengontrolan
Alat S
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Lo Beroi

lul'lul-
Sprem ek
-
e
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hagRe g

EﬂmlﬂlT -1 Dim..rmn Setal Akibat Cacat Patah

Cacat Hati Kayu/ Lapuk {C3)

Dibawah ini dibuatkan disgram sebab akibat
cocat hati, hal Ini operator mesin kurang teliti saat
memasukan kayu ke mesin, Kavu yvang banyak
matafhatl adalab biasanya kavu dad Jawa karena
jents pohonnys tidak terlalu bessr dan biasanya
banyak cabangoya, sehingga hati kayanya banvak.
ladi cacat hati dominan karena faktor material, Tabel
5 dan gambar 4 dibewah ini meounjukkan detail
penyvebal cacat hatl kayu/ lapuak.

Tahel 5. Sehab Cacat Hatl

Magerial | Ulsran kayu terlalu mimem
Eurasg  pengestiolin sebslum
| Mewde  lmaswesw
Saluag pemau
Akat Azah g sumpul
|emigungan °

= "/ /

Eu'mbu:r 5. Diaprams Sebab Ak#har Cocat Ukuran

Cacat Dempal [C5)
Diagram sebab akibar cacal dempul, pada saat

dawel sudah diplamir dan dicat, padi proses sanding
[amplas) operator sering lalai menyetel  hertas
sareling  nya  sehingga  dowel  menjadi tidak

Meshn hulatfgelos), ini yang dinamakan cacat dempul. Pada
 Manod | et cacat dempul b fakbor utama disebablkan Rarena
T i I — - mianusia yaitu kurang terampil. Tabel 7 dan gambar 6
A e kot beattpale byt et dibawah inl menunjuklan detail pemyehab cacat
Mubade Kurang contrid dempul:
A i Tabed 7. Sebat Cacar Dempal
— Misia H:urr.i:umhq_:nhlunmnﬂn
o = [T [T Herang Lerassg
Kayu Masih tedalu bassh
"""\ \\_-":"*-\ _—_— Kualitas Sempul
=] e Kertas sanding sedah tidak
Liggi
[— Megide Hesang contnel
4 / // Aot
LInpgiossg s Harang hersiy

Lingiansm

Ganshar 4. Diagram Sebeh Akibat Cagal Hatl

Cacat Uloeran [C4])

Dibawah ini dibuatkan diagram sebab akibat
cacat ukuranf/miss disini bagian operator mesin
diwel biagany kurang memperhatikan hasil out put
nva, Mata pigsan dowel vang telah tumpul dan
waktunya  diasah  menyebabloan  ukuran  menjadi
kurang [ miss) serta setting pisad vang sudab berubah
hingga menyebabkan cacat ukuran, Darl pengamatan
duit wawancara dengan orang vang berkompeten
faktor utama penyebab cacat ukuran/miss adalah
manusia yang kurang terampl] dan telith, Tabel 6 dan
gambar 5 dibawab ini menunjukkan detail penyebab
cacat ukiuran

Tahed iz Sehah Carat Hiuran

Mesin jilsis Lk Tam
Wanusis Mekanik saming des e=ah
Uperatos Kerang el dan mefai
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=7/

Gambsr &, Diagram Sebole Akibal Cacst Dempeal

Cacat Benghok [C&)

Diagram sebab akibat bengkok, dizinl bagian
pembelian bahan baku mempunyal peranan vang
penting tentang terjadinya cacat benghkok, Kurang
terampilnya dalam pembelian dan pemilihan bahan
halou menimbullcan restke saat proses produksh Kayo
yang kadar air [moisture content] nya belum cukup
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kering  kayu  akan  menjadi madab becobab
kelurasannys.
Manusia  sebagai  operator  juga  memilikd

peranan dalam menjalankan mesin, pengetahuan dan
ketrampilan sangat dibutuhkan, Namun dalam wakto
vang lama didepan mesin kelelahan dan kansentrasi
sering menjadi penyebab kesalahan saat memasukan
ko ke mesin mengakibatkan kayu menjodi cacat
benglkok: Dan pengamatan dan wawancars penyebab
utama cacal bengkok adalah fakior material antara
lain hahan kayu pubal, mc kayu tidak merata, serab
bayu memutar, kayo lunakfhati Tabel B dan gambar
7 dilawah ini menunjukkan detail penvebab cacat
bienghak,
Tahel 8. Sehab Cacat Henghak

Mesin Setelan ol tidak pas
Manusia Stoper kendor
Operatar tidak  konsen

Material dalam memegang kayu
Metode MC masih tinggi

Alat ayu gubsal

Lin H]m_ ngan Jenis serat kayu

o aiis
o \_ \
R

A iewrdud

Gamshar 7. Diagram Sebah Addbat Cacat Benghnk

Setelah menjbarkan selurub diagram sebab
akibat dard setiap  jenis  Kecacatan, maka  dard
selanjutnya tabel 9 dibkawsh  inl  akan
menginformasikan juntlah produkst dan jumlah cacat
produk vang terjadi pada Movember 2021 hingaa 31
Movember Z0Z1. Tabel ind bertujoan ootuk melihae
total aloamulatily persentasi cagat,

Tahel % jumlah Produks dan Jumilah Cacar Bulan
Mavamher 2021

Produksi Lt .

Tangas i) (i) Bt

1 ETFH aa Lo

2 110 aar 1058
-_I-B 305h 343 1123

19 _3‘.|1-E':| 52 1155

Testal “h1Z40 312

Hata Hatw Perseniase Cacst 10,76

Untuk menjelaskan lebih detail lagi, tabel 10 dibawah
ini menunjukkan jumlah produk cacat dard setiap jenis
cavcal yang terjadi pada bulan Noverher 2021

a4

o Tabed 10 Jumiah Cacat Menarut Jents
gl ct L3 3 c4 5 e |
|1 155 | 20 14 14 0 79
155 | 5 ET] P I R T
+
10 12 15 ] i1 16 (LR |
1% 7T n| = 5 F1] B3 |

Berdasarkan tabel 10 diatas maka dapat
ditemivkan untuk jumlah total C1 [mata kayu) adalab
547 unit, kemudin untuk C2 [Patah) adalab 3298 unit,
C3 [lapuk/hat kayu] adalah 425 unit. C4 (Ukuran
Miss] adalah 495 unit, C5 [cacat dempul) adalah 407
unit, C6 [Cacat benghok] adalah 1540 unit

DEagrarm Parebs

fSetelah menyelesaikan disgram dan seluruh detail
dari diagram sebab akibal, maka selanjutnya adalab
dengan membuat diagram pareto berdagirkan dari
jumlah kecacatan setiap gnis yang telah dijelaskan
seholumiya,  adapun  tabel 11 dibswah  ini
menunjukkan persentase jumlah cacat setap jenis

dari  total  keseluruhan  din  persentase  cacat
kumulatifnya.
Tahel 11. Persentase Cacat Keseluruhan
| |eiits | Flumlad  Cazal  Darl | ilacen
| Cacan | Kesmelbaruham Cocs | it b
| Cl 2157 | H,15%
| [ A5, 149 I e
[k} [REE [T
[ R TR
| 8 Erey T
i AT il
Tetal Lo L%

Berdasarkan cacat jenisnya seperti pada Tabel 11,
apahila dibuat dalam bentuk diagram Pareto terlihat
soportl pada gambar 8 dibawah beriloat ind, gambar
diaggram pareto ini divrutkan berdasadean jumlah
jenis cacat terbanyak

Garshar B. Diagram Pareto

LSetelah melakukan analisis jenis kecacatan pada
produk hayu dowel sapu dapat diketahul bahwa Patab
adalab jenis cacal vang paling banyalk terjadi maka
dari ito penulis akan melakukan pengusulan
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perbaikian mengguiakan metode SWHLH seperti yang
ada pagda tabel 12 sampal dengan tabel 14 dibawah ini

Tahal 12. Tahel What dan Where

Magalah What Where
| Metak Rambt,
Material | Bahan Hetak Bahan Pembahanan
iVEETLA
| Kuising
| memperhatikan Tahap
e saal memasiien pembalanan
hahan
M Raoll Terlalu Area
Kihcatg freilowielan
Alar | Senting Fisau ﬂﬂn i
Sehelum
__Hl.tndu Lllh:mmfl gl -

Tabel L3, Tabel Wha dan When

Macalsh Wha When
Sebshiin
Maberial :::_jd::hm"m masuk mesn
pendavielan
Sebshiim
Manusia KEPTL; memulal
By produlksi
Sirhehiim
Megin Mehanik Imesm
Hinpeerasikin
Saat pengEssak
Al medanik pisan
e — |
Matide ?ua:;lj:'l masik mesin
it pendowelan
Tabel 14 Tabel dan How
Masalah | Why Herw
Material | Untukigengetohal | Mengeoek bahan
| Cacat TELk habou saym tmber
Manusia | Agarlebih telm Meninghkatkan
an tramp Bt i aen glan
pedatihan
Me<in Meminimaiicam Setting rodl
Kemisakan Xoyu
Alar I:l!el::lj:rm.np'lsau Memastikan
dapal eEEpmin keLagimdn pisio
Meqaele | Mengurangi Menjalankai 50T
kelolosan cacat
[#1ah
o FENUTUP
1

Faktor-faktor penyebab kepagalan pemingkatan
kaalitas pengolahan kayu dowel sapu dlameter 22mm
praanjiung W em adalah berawal daod B nputyaite
jenis material dan kualitas kayu bahan baku yang
digunakan bukan kualitas prima fefa swnber

dajya manusia yvang kurang terampil dan terlatib.
Dengan demikian mengakibatkan  resiko  dan
kesulitan yang harus dialami dalam proses produksi
vaitu banvaknya cacat. Selain itu proses kerjanya
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masih serabutan  dalam  mengerjakan  sehingga
kemampuan dalam hdang tertentu kurang terampil
dan verlatib. Dari pengamatafdan penelitian seven
tools dapat diletahui bahwa cacat patah kayu vang
paling dominan mencapai 49 135% dari keselirthan
tatal jenis cacat,

Usulan perbaikan dalam @@ningkatan kualitas
produbsi kavo dowel dilakukan dengan metode 5% =
1H adalab dergan mengunakan material kaya kualitas
inahani prima [grade Al Ketrampilan asah pisau dan
setting  roll  terhadap hagian mekanik hams
ditingleatkean. Selain itu peru adanya raining untuk
karyawan saat awal pemiliban sortic babhan dan
proses mesin dowel agar lebih terampil, teliti dan
terlatib dalam mengedaban tugasnya.

Sedangkan  satan - =saran  dalam  usaha
peningkatan kualitas produksi kayu dowel kepada CV.
Yu laya Bersama berdazarkan hasil penelitian ind
adalah untuk meninglatkan kualitas produbesi CV. Yu
Jawa Bersama, hendaknya pibak manajemen lebib
membakuskan  perhatiannya  pada tahap  proses
produbsi yang memungkinkan cacal tertingi verjadi.
Keborhasilan penerapan Seven Tools dan metode 5%
+ TH sangat tergantung pada kelompak tim kerja
Untuk ity dibutubkan  kelompok tim - kerja vang
miemiliki keahlian dalam bidang peningkatan kualitas
produksi Perlu juga dilakukan evaluasi hasil produksi
setelah ada perbailkan dengan melalud penelitian lebib
lanjut
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