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ABSTRACT 

PT.Aneka Jasa Grhadika is a company that uses the Make to Order (MTO), Assembly to Order (ATO), and 

Engineer to Order (ETO) production systems. Its products are made by maintaining quality to provide customer 

satisfaction. PT.AJG also works in the fields of Engineering, Procurement, and Construction (EPC). Problems 

often occur, namely the inconsistency between the received NaOH liquid and the company's specification 

standards during the procurement process. Researchers discuss to find out what causes the NaOH liquid to be 

inconsistency and how to control quality properly. This study uses the Statistical Quality Control (SQC) and 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) methods. The results of the study showed that the NaOH liquid was 

out of control. Human factors, methods, measurements, and the environment are the causes of the NaOH liquid 

inconsistency. Recommendations for improvement include giving employees expertise certification tasks, 

identifying suppliers who meet the best service and quality standards, communicating with partners regarding 

the actual condition of the NaOH liquid quality, and conducting routine maintenance on the NaOH liquid 

temperature. 

Keyword : Defect, Liquid NaOH, Statistical Quality Control, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

ABSTRAK 
 

PT.Aneka Jasa Grhadika adalah perusahaan menggunakan sistem produksi Make to Order (MTO), Assembly to 

Order (ATO), dan Engineer to Order (ETO). Produknya dibuat dengan sangat mempertahankan kualitas untuk 

memberikan kepuasaan kepada pelanggan. PT.AJG juga bekerja di bidang Engineering, Procurement, dan 

Construction (EPC). Permasalahan seringkali terjadi yaitu ketidaksesuaian antara liquid NaOH yang diterima 

dan standar spesifikasi perusahaan selama proses pengadaan. Peneliti membicarakan untuk mengetahui apa yang 

menyebabkan liquid NaOH tidak sesuai dan bagaimana mengendalikan kualitas dengan benar. Penelitian ini 

menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa liquid NaOH berada di luar batas kendali. Faktor manusia, metode, pengukuran, 

dan lingkungan adalah penyebab ketidaksesuaian liquid NaOH. Rekomendasi untuk perbaikan termasuk 

memberikan tugas sertifikasi keahlian kepada karyawan, mengidentifikasi supplier yang memenuhi standar 

pelayanan dan kualitas terbaik, berkomunikasi dengan rekanan mengenai kondisi aktual kualitas liquid NaoH, 

dan melakukan pemeliharaan rutin terhadap suhu liquid NaOH. 

Kata Kunci: Cacat, Liquid NaOH, Statistical Quality Control, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

 

PENDAHULUAN 

Dalam perkembangan modern ini, 

perusahaan dituntut untuk terus bisa 

berinovasi dalam meningkatkan efektivitas, 

efisiensi dan kinerja pada perusahaannya 

agar dapat bersaing dengan perusahaan 

lain (Qonita & Andesta, 2022). Setiap 

perusahaan yang memproduksi suatu 

barang tentunya harus memperhatikan 

kualitas mutu produk agar dapat 

memenuhi standar (Andespa, 2020). 

Pengendalian kualitas merupakan upaya 

untuk memastikan bahwa produk atau 

layanan yang dihasilkan memenuhi standar 

kualitas yang telah ditetapkan. Kualitas 

suatu perusahaan dapat diukur sejauh 

mana perusahaan tersebut memiliki sistem 

produksi yang efektif, efisien dan teratur 

(Rahman et al., 2021). Dengan 

memberikan kualitas produk yang baik 

akan berdampak baik terhadap kepuasan 

pelanggan (Kristanto Mulyono & Yeni 

Apriyani, 2021). 
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PT. Aneka Jasa Grhadika yang 

berlokasi di Gresik Jawa Timur, bergerak 

di bidang Engineering, Procurement, dan 

Contruction (EPC). Pada bidang 

Procurement, perusahaan menjalankan 

proses pengadaan yang mencakup Liquid 

NaOH dari mitra rekanan. Pada proses 

pengadaan, seringkali terjadi 

ketidaksesuaian antara Liquid NaOH yang 

diterima dengan standart spesifikasi yang 

sesuai dengan kebijakan perusahaan. 

Standart spesifikasi Liquid NaOH di PT. 

Aneka Jasa Grhadika yaitu NaOH Liquid 

Konsentrasi (Caustic Soda) Min 48%. 

Menurut bapak samsi selaku karyawan 

staff qualiy control PT.AJG, selama liquid 

NaOH yang datang tidak sesuai standart, 

pihak perusahaan tetap menerima liquid 

NaOH karena dari pihak supplier sendiri 

tidak mau rugi, maka liquid NaOH 

dimanfaatkan untuk mencampurkan 

limbah – limbah pabrik yang tidak terlalu 

asam kuat agar menjadi netral dan dengan 

perjanjian-perjanjian tertentu antara 

manajemen PT.AJG dan pihak supplier. 

Melalui kegiatan observasi, berikut data 

liquid NaOH yang datang tidak sesuai 

dengan standart spesifikasi perusahaan : 

 

Berdasarkan data diperoleh dari 

perusahaan, ditemukan bahwa selama 

periode 7 bulan, mulai dari bulan Januari 

2024 hingga Juli 2024, total kuantitas 

liquid NaOH yang digunakan adalah 

sebanyak 610.210 kg. Dalam periode 

tersebut, liquid NaOH yang tidak sesuai 

dengan standar mencapai jumlah 302.370 

kg, yang setara dengan persentase sekitar 

49%. Penelitian sebelumnya yang 

dilakukan oleh Pratama dan Roechmoeljati 

menjelaskan tentang pengendalian kualitas 

produk kendang jimbe dengan 

menggunakan alat bantu berupa 

checksheet, diagram pareto, peta kendali, 

dan fishbone diagram ditemukan bahwa 

terdapat cacat kayu berlubang (30,49%), 

cat retak (19,4%), kulit robek (11,30%), 

dan yang paling dominan kayu pecah 

(38,81%). Berdasarkan penjelasan diatas 

pengendalian kualitas dilakukan oleh UD. 

Budi Luhur untuk mempertahankan 

kualitas produknya dengan 

mengaplikasikan metode Statistical 

Quality Control sebagai kontrol mutu yang 

bertujuan untuk mengurangi produk yang 

tidak memenuhi standart (Pratama & 

Rochmoeljati, 2022). Alat pengendali 

kualitas yang dibutuhkan, metode 

Statistical Quality Control (SQC) dan 

metode Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) digunakan untuk mengenali 

kemungkinan kegagalan dan mengurangi 

risiko kecacatan (Andrian Yupi Bagaskoro, 

Muhammad Yusuf, 2020). Tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk menemukan 

faktor-faktor yang menjadi penyebab 

ketidaksesuaian liquid NaOH dan mencari 

tahu metode quality control yang sesuai.  
 

METODE PENELITIAN 

Penelitian ini dilaksanakan di PT. 

Aneka Jasa Grhadika pada Divisi Quality 

Control, dengan menggunakan data 

sekunder yakni cacat pada Liquid NaOH. 

Pengambilan data diambil sebanyak 7 

bulan terakhir yaitu pada Bulan Januari 

2024 sampai Bulan Juli 2024. Setelah data 

terkumpul dilakukan proses pengolahan 

dan analysis menggunakan metode 

Statistical Quality Control (SQC) dengan 

alat bantu checksheet, histogram, peta 

kendali, dan fishbone diagram. Software 

Tabel  1. Data Observasi Liquid NaOH 
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yang digunakan untuk membantu 

mengolah  data penelitian adalah minitab-

19 dan microsoft excel. Dalam proses 

identifikasi, besarnya Risk Priority 

Number (RPN) ditentukan dengan metode 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

Dibawah ini terdapat diagram alur 

penelitian dalam Gambar 1. 

 

Berikut adalah uraian langkah-langkah 

penelitian : 

1. Mulai, merupakan tahapan awal 

dalam menjalankan penelitian. 

2. Studi pendahuluan, melibatkan 

informasi terkait dari studi 

lapangan dan studi literatur. 

3. Identifikasi masalah, tahapan untuk 

identifikasi masalah yang muncul 

di perusahaan dan dikelompokkan. 

Salah satu masalah yang 

diidentifikasi yaitu ketidaksesuaian 

antara liquid NaOH yang diterima 

dan standar spesifikasi perusahaan. 

4. Pengumpulan data, data ini 

menggunakan data sekunder yang 

diperoleh berupa rekapan data 

liquid NaOH tidak sesuai standar 

dan hasil uji liquid NaOH oleh 

perusahaan dari Januari 2024 

hingga Juli 2024. 

5. Pengolahan data, melibatkan 

pemrosesan data dengan metode 

SQC menggunakan alat bantu 

checksheet, hitogram, peta kendali, 

dan fishbone diagram. Untuk 

menentukan batas kontrol, 

penyebab ketidaksesuaian, serta 

menggunakan FMEA untuk 

menentukan prioritas perbaikan. 

6. Hasil dan pembahasan, mencakup 

output dari analisis yang telah 

dijalani. 

7. Kesimpulan, merupakan tahap 

penarikan kesimpulan terhadap 

penelitian yang telah dilakukan. 

8. Selesai, tahap akhir penelitian atau 

penyelesaian dari proses penelitian. 

A. Statistical Quality Control (SQC) 

Metode Statistical Quality Control 

(SQC) digunakan dalam industri untuk 

mengukur, memonitor, dan mengatur 

kualitas produk atau layanan dengan 

menggunakan alat statistik dan teknik 

analisis data. SQC dapat digunakan untuk 

menemukan kegagalan dalam proses 

produksi yang disebabkan oleh kerusakan 

atau cacat produk, sehingga solusi dapat 

diambil untuk masalah yang menyebabkan 

kerusakan produk (Alfie Oktavia, 2021). 

Metode ini menggunakan beberapa alat 

bantu dari metode seven tools. Terdiri dari 

empat alat dalam metode Statistical 

Quality Control (SQC), yaitu: Checksheet 

(lembar periksa), Histogram, Control 

Chart (peta kendali), dan Fishbone 

diagram (Cipta Dinata et al., 2022). 

Dengan metode SQC diharapkan 

perusahaan mampu meningkatkan kualitas 

yang diinginkan serta mendapatkan 

kepercayaan dari pelanggan dan mampu 

bersaing dengan perusahaan lain. 

B. Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) 

Failure Mode and Effects Analysis 

(FMEA) adalah metode yang terstruktur 

untuk menganalisis kegagalan dan 

menemukan kemungkinan kegagalan atau 

cacat (Ghofur & Andesta, 2023). Dalam 

dunia kerja persaingan antar perusahaan 

semakin kompetitif, FMEA akan menjadi 

instrumen penting dalam upaya untuk 

mencapai tingkat kualitas yang lebih 

unggul (Maulindah & Priyana, 2023). 

Untuk mengantisipasi kegagalan, tingkat 

kegagalan dan efek negatif yang dihasilkan 

harus diukur, Satu-satunya cara untuk 

mengetahui nilai atau beratnya suatu 

masalah dan membuat prioritas masalah 

adalah dengan menggunakan FMEA 

(Fitriani & Andesta, 2022). Dalam 

penilaian risiko, FMEA digunakan suatu 

parameter yang dikenal dengan “RPN” 

(Risk Priority Number), yang dihitung 

sebagai hasil dari perkalian antara tingkat 

Gambar  1. Langkah-langkah Penelitian 
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keparahan (S), frekuensi kejadian (O), dan 

kemampuan deteksi (D) kegagalan 

(Sucipto & Herwanto, 2022). Tujuan 

menggunakan metode FMEA adalah untuk 

mengenali dan mengevaluasi risiko-risiko 

yang terkait dengan kemungkinan 

kegagalan (Fachrudin & Rahayu, 2023). 

Tingkat keparahan (Severity) 

Nilai severity menggambarkan tingkat 

keparahan akibat dampak yang 

ditimbulkan dari permasalahan yang ada. 

Kriteria penilaian severity sudah dilakukan 

modifikasi sesuai dengan masalah yang 

diteliti dan skala yang digunakan dalam 

penilaian severity adalah 1 sampai 10 

(Pamungkas et al., 2019), seperti pada 

Tabel 2.  

 

Tingkat frekuensi kegagalan 

(Occurance)  

Nilai Occurrence menunjukkan 

seberapa sering kegagalan produk atau 

proses terjadi. Kriteria penilaian kejadian 

telah dimodifikasi untuk menyesuaikan 

dengan masalah yang dibahas. Skala yang 

digunakan untuk menilai occurance adalah 

dari 1 hingga 10 (Pamungkas et al., 2019), 

seperti pada Tabel 3.  

 

Tingkat kemampuan deteksi (Detection) 
Nilai detection adalah kemampuan 

suatu alat pendeteksi untuk menemukan 

kegagalan yang mungkin terjadi. Kriteria 

penilaian detection telah dimodifikasi 

sesuai dengan masalah yang dibahas. 

Skala yang digunakan untuk menilai 

tingkat deteksi adalah dari 1 hingga 10 

(Pamungkas et al., 2019), seperti pada 

Tabel 4.  

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Statistical Quality Control (SQC) 

Pengolahan data menggunakan 

empat alat statistic quality control, 

berikut analisis menggunakan metode 

SQC. 

1. Lembar periksa (Checksheet) 

Alat pertama dari tujuh alat dasar 

manajemen kualitas yang sederhana 

adalah check sheet, yang digunakan 

untuk mencatat dan mengklasifikasi data 

yang telah diamati. Checksheet juga 

berisi atau mencakup faktor-faktor yang 

ingin diselidiki. Tujuan dari check sheet 

yaitu untuk mengorganisir dan merapikan 

pengumpulan data dengan cara mudah, 

sistematis, dan terstruktur (Hamdi & 

Donoriyanto, 2023). Checksheet dapat 

dilihat pada Tabel 5. 

 

Sumber : Pengolahan data (2024) 
Berdasarkan pada Tabel 5 

menunjukkan bahwa sekitar hampir 

setengah atau 49%, dari total jumlah 

liquid NaOH yang diterima tidak sesuai 

spesifikasi perusahaan selama tujuh 

Tabel  5. Checksheet 

Tabel  2. Ranking Detection 

Tabel  3. Ranking Severity 

Tabel  4. Ranking Occurance 
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bulan terakhir. Dengan angka presentase 

ini, diperlukan usaha untuk melakukan 

tindakan pengendalian kualitas pada 

liquid NaOH di PT.Aneka Jasa Grhadika. 

2. Histogram 

Histogram adalah alat diagram 

batang (bars graph) yang digunakan 

untuk menunjukan distribusi frekuensi. 

Ini menggambarkan pengelompokkan 

data berdasarkan nilai-nilai mereka (Fath 

& Darajatun, 2022). Pada grafik ini, 

sumbu y memperlihatkan frekuensi data 

dari setiap ketidaksesuaian, sedangkan 

sumbu x menunjukkan jumlah 

ketidaksesuaian. Pengolahan data 

histogram jumlah hasil defect pada liquid 

NaOH, diolah menggunakan bantuan 

software minitab-19. Berikut Gambar 2. 

adalah histogram yang menunjukkan 

terjadinya ketidaksesuaian liquid NaOH 

di PT. Aneka Jasa Grhadika selama 

periode Januari 2024 hingga Juli 2024 : 

Sumber : Pengolahan data (2024) 
Grafik histogram diatas memberikan 

pola data yang mirip dengan bentuk 

lonceng, yang artinya bahwa data 

mengikuti berdistribusi normal (Khairul 

& Lubis, 2023). Dengan standar deviasi 

21.584 dan mean 43.196. data distribusi 

normal digunakan untuk mengetahui 

distribusi dalam statistika, dan pengujian 

hipotesis yang mengasumsikan suatu 

normalitas data. 

3. Control chart 

Control chart  atau Peta kendali 

digunakan untuk menunjukkan tren agar 

sistem dapat dikendalikan kembali. Ini 

dilakukan dengan menampilkan batas 

kontrol atas dan bawah yang dihitung 

secara statistik di atas dan di bawah garis 

rata-rata proses. Tujuannya adalah untuk 

menunjukkan tren agar sistem dapat 

dikendalikan kembali (Hikmawan et al., 

2019). Dari Tabel 6 menunjukkan hasil 

perhitungan batas kendali bulan Januari 

2024 – Juli 2024. Hasil perhitungan 

dapat dilihat pada Gambar 3. 

 

 

Sumber : Pengolahan data (2024) 

Dari Gambar 3 diatas C Chart 

ketidaksesuaian Liquid NaOH data 

tersebut Out Of Control, yakni data ke 2 

dan 5 berada diluar batas kendali atas 

atau Upper Central Limit (UCL), data ke 

6 berada pada Central Line (CL), dan 

data  1,3,4,7 berada diluar batas kendali 

bawah atau Lower Central Limit (LCL). 

4. Fishbone diagram 

Fishbone Diagram atau disebut juga 

diagram sebab-akibat merupakan alat 

kendali mutu yang digunakan untuk 

mendeteksi masalah yang terjadi di 

perusahaan. Fishbone digunakan dalam 

penerapannya untuk mengidentifikasi 

faktor-faktor yang menjadi masalah 

(Khikmawati et al., 2021). Berikut hasil 

dari analisa diagram sebab-akibat 

ketidaksesuaian liquid NaOH bisa dilihat 

pada Gambar 4. 

Gambar  2. Histogram 

Gambar  3. Chart ketidaksesuaian liquid NaOH 

Tabel  6. Hasil perhitungan batas kendali bulan 

Januari 2024 – Juli 2024 
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Sumber : Pengolahan data (2024) 

B. Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) 

Data yang digunakan untuk 

merancang FMEA ini diperoleh melalui 

analisis akar masalah yang tercatat 

dalam diagram sebab – akibat (cause 

and effect diagram). Dibawah ini 

terdapat tabel yang memperlihatkan 

hasil dari FMEA tersebut. 

1. Perhitungan Risk Priority Number 

(RPN) 

Sumber : Pengolahan data (2024) 

Hasil perhitungan FMEA yang 

ditunjukkan pada Tabel 7, menunjukkan 

bahwa mode of failure dengan nilai RPN 

paling tinggi adalah akibat dari faktor 

pengukuran. Mode of failure lain tidak 

memenuhi standar spesifikasi liquid 

NaOH yang ditetapkan oleh rekanan 

dengan RPN tertinggi dengan nilai 196. 

Perbaikan harus segera dilakukan karena 

nilai-nilai ini menunjukkan kegagalan 

yang paling penting dan harus menjadi 

prioritas utama. 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil analisa diatas 

didapatkan jumlah defect liquid NaOH 

yaitu mencapai 302.370 Kg. Faktor-faktor 

yang mengakibatkan ketidaksesuaian 

liquid NaOH melibatkan manusia, metode, 

pengukuran, dan lingkungan. Untuk 

mengurangi ketidaksesuaian liquid NaOH, 

perlu diambil tindakan pengendalian dari 

keempat faktor tersebut. Tujuannya adalah 

untuk mengurangi jumlah liquid NaOH 

yang tidak sesuai dengan standar 

perusahaan. Dengan mempertimbangkan 

hasil analisis yang dilakukan 

menggunakan pendekatan FMEA, faktor 

pengukuran menunjukkan nilai RPN 

tertinggi, dengan nilai RPN sebesar 196. 

Nilai RPN ini merupakan hal yang paling 

penting untuk melakukan perbaikan 

segera. 
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