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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk Menentukan jenis kecacatan kapal 

penangkapan ikan di CV. Wahana Karya. Menentukan usulan perbaikkan dalam 

upaya peningkatan kualitas kapal menggunakan metode  Seven Tools.  

Pengendalian kualitas merupakan salah satu kegiatan yang sangat erat kaitannya 

dalam proses produksi, dimana pada pengendalian kualitas dilakukan serangkaian 

kegiatan berupa pemeriksaan atau pengujian terhadap karakteristik kualitas yang 

dimiliki oleh produk. Galangan kapal di Provinsi Aceh masih tergolong galangan 

tradisional. Berdasarkan observasi yang dilakukan selama penelitian di CV. 

Wahana Karya terdapat tiga parameter yang paling dominan yang sering terjadi 

dan mempengaruhi kualitas dari kapal penangkapan ikan tersebut yaitu parameter 

renggang  sebanyak 183, retak sebanyak 113 dan mata kayu sebanyak 47 dengan 

total keseluruhan adalah 343 produk cacat. Metode Seven Tools pada dasarnya 

terdiri dari tujuh alat kendali antara lain yaitu Check Sheet, Histogram, Scatter 

Diagram, Flow Chart, Diagram Pareto, Control Chart, Fishbone. Hasil akhir 

pada penelitian ini Berdasarkan metode Seven Tools Faktor yang mempengaruhi 

kualitas pada proses pembuatan kapal yaitu yaitu: mesin, manusia, material, 

metode dan lingkungan. Langkah utama untuk memperbaiki kualitas pada proses 

pembuatan kapal yang disebabkan oleh operator yang kurang teliti, operator yang 

kurang berhati-hati, mesin yang kurang perawatan, SOP dan standar tidak 

dijalankan, kualitas material yang kurang diperhatikan, dan cuaca yang tidak 

menentu. Maka upaya penanggulangan yang memungkinkan adalah dengan 

memperbaiki kualitas dan kinerja operator, melakukan pengecekan dan perawatan 

mesin secara berkala, memilih material yang berkualitas yang sesuai standar, 

membuat standar dan menjalan kan SOP, dan memperhatikan kondisi lingkungan 

tempat kerja. 

 

Kata Kunci: Kualitas, Kapal Penangkapan Ikan, Seven Tools 
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ABSTRACT 

 

This study aims to determine the type of disability of fishing vessels in CV. 

Wahana Karya. Determine proposals for improvements in an effort to improve 

ship quality using the Seven Tools method. Quality control is an activity that is 

closely related to the production process, where quality control is carried out a 

series of activities in the form of inspection or testing of the quality characteristics 

possessed by the product. Shipyards in Aceh Province are still classified as 

traditional shipyards. Based on observations made during the study at CV. 

Wahana Karya, there are three most dominant parameters that often occur and 

affect the quality of the fishing vessel, namely the tenuous parameter as many as 

183, 113 cracks and 47 knots with a total of 343 defective products. The Seven 

Tools method basically consists of seven control tools, namely Check Sheet, 

Histogram, Scatter Diagram, Flow Chart, Pareto Diagram, Control Chart, 

Fishbone. The final result of this research is based on the Seven Tools method. 

The factors that affect the quality of the shipbuilding process are: machines, 

people, materials, methods and the environment. The main steps to improve 

quality in the shipbuilding process are caused by less careful operators, less 

careful operators, less maintenance machines, SOPs and standards that are not 

followed, material quality that is not paid attention to, and erratic weather. So the 

possible countermeasures are improving the quality and performance of 

operators, checking and maintaining machines regularly, selecting quality 

materials that meet the standards, making standards and implementing SOPs, and 

paying attention to the conditions of the workplace environment. 

 

Keywords: Quality, Fishing Vessel, Seven Tools 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri galangan kapal yang ada di dalam negeri ini ternilai mempunyai 

sebuah daya saing yang terbilang sangat tinggi. Secara umum, galangan kapal 

adalah suatu tempat atau lokasi kerja yang telah dirancang dan ditujukan untuk 

sebuah kapal. Fungsi dari galangan kapal adalah sebagai tempat untuk membuat, 

merawat, dan memperbaiki kapal. Galangan kapal ini dilengkapi dengan berbagai 

fasilitas atau fasilitas pendukung yang mampu menunjang kinerjanya menjadi 

lebih baik, yang berguna untuk memproduksi sebuah kapal dengan kualitas yang 

baik. 

Kualitas merupakan kunci utama suatu perusahaan karena dengan kualitas 

barang yang baik bisa dikatakan merupakan suatu prestasi tersendiri bagi suatu 

perusahaan, maka dari itu perlu adanya sebuah kajian atau analisis pengendalian 

kualitas. Kualitas atau mutu produk dan produktivitas merupakan kunci 

keberhasilan bagi sistem produksi dalam industri (Parwati & Sakti, 2012). 

Pengendalian kualitas merupakan salah satu kegiatan yang sangat erat 

kaitannya dalam proses produksi, dimana pada pengendalian kualitas dilakukan 

serangkaian kegiatan berupa pemeriksaan atau pengujian terhadap karakteristik 

kualitas yang dimiliki oleh produk. Tuntutan terhadap kualitas produk dari waktu 

kewaktu terus mengalamin perubahan, yang pada awalnya kualitas suatu produk 

tidak diperhatikan maka kini menjadi hal yang sangat utama. Kegiatan 

pengendalian kualitas memiliki suatu tujuan utama yaitu kepuasan konsumen. 



2 
 

 
 

Tentunya kualitas produk tersebut harus selalu memenuhi standar kualitas yang 

sesuai dengan spesifikasi yang sudah ditetapkan serta didukung dengan keahlian 

yang handal terhadap sistem pengendalian kualitas (Sofian Assauri, 2004). 

Kondisi yang baik dari sebuah kapal akan memberikan keamanan dan 

kenyamanan bagi para awak selama bekerja khususnya pada saat operasi 

penangkapan ikan. Oleh karena itu, dalam proses pembuatan kapal, harus sangat 

di perhatikan tentang kualitas (Eko Prayetno, et al., 2016). Quality control adalah 

sistem kegiatan rutin yang diperlukan dalam pelaksanaan proyek, termasuk 

proyek-proyek konstruksi kapal atau perbaikan kapal. Secara umum, kapal dapat 

dikatakan baik tingkat kualitas jika kapal dapat memenuhi semua spesifikasi dan 

klasifikasi dari pemilik.  

Galangan kapal di Provinsi Aceh masih tergolong galangan tradisional, 

bahkan kepemilikan dari galangan kapal tersebut sudah diturunkan dari generasi 

ke generasi. Pengelolaan galangan kapal kayu umumnya masih bersifat komunitas 

nelayan saja. Tenaga kerja yang dimiliki galangan kapal kayu terkadang 

kebanyakan berasal dari kalangan nelayan aktif yang berpengalaman dalam 

pembuatan kapal tradisonal. Sedangkan teknologi yang digunakan dalam 

pembuatan maupun perbaikan kapal kayu diperoleh dari pengetahuan dan 

pengalaman nenek moyang yang telah bekerja selama bertahun-bertahun. 

(Nofrizal et al., 2014). Begitu juga dengan galangan kapal penangkapan ikan di 

CV. Wahana Karya yang merupakan industri galangan kapal kayu yang sistem 

pengerjaanya masih tergolong tradisional dikarenakan alat dan teknologi produksi 

yang masih sederhana dan belum memperhatikan kualitas dari kapal penangkapan 

ikan tersebut. Berdasarkan observasi yang dilakukan selama penelitian di CV. 
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Wahana Karya terdapat tiga parameter yang paling dominan yang sering terjadi 

dan mempengaruhi kualitas dari kapal penangkapan ikan tersebut yaitu parameter 

renggang  sebanyak 183, retak sebanyak 113 dan mata kayu sebanyak 47 dengan 

total keseluruhan adalah 343 produk cacat. 

Melihat betapa penting nya peningkatan kualitas kapal penangkapan ikan 

maka diperlukan suatu analisis untuk menentukan solusi apa yang perlu dilakukan 

untuk meningkatan kualitas kapal penangkapan ikan di CV. Wahana Karya, 

metode yang dipilih kali ini adalah menggunakan metode Seven Tools karena 

metode Seven tools merupakan alat penguji kualitas dasar yang dapat membantu 

organisasi atau perusahaan dalam memecahkan masalah dan perbaikan proses, 

karena seven tools sangat diperlukan bagi setiap organisasi untuk berkembang 

menuju puncak keunggulan. Konsep Seven Tools berasal dari Kaoru Ishikawa 

bahwa 95% masalah terkait kualitas dapat diselesaikan dengan alat dasar ini 

(Wicaksono, 2018). Metode Seven Tools juga berguna untuk mengetahui 

ketidakteraturan dalam proses produksi dan menyebabkan semakin besar 

kesalahan yang terjadi di ruang produksi. Metode Seven Tools pada dasarnya 

terdiri dari tujuh alat kendali antara lain yaitu Check Sheet, Histogram, Scatter 

Diagram, Flow Chart, Diagram Pareto, Control Chart, Fishbone (Wicaksono, 

2018). 

Berikut beberapa penelitian terdahulu yang membahas mengenai 

pengendalian kualitas, diantaranya adalah menurut (Nur, 2019) dalam 

penelitiannya yaitu “Mengidentifikasi jenis dan faktor penyebab produk yang 

cacat dan untuk mendapatkan solusi dalam meningkatkan kualitas part A dengan 

menggunakan metode seven tools”. Berdasarkan hasil pengolahan data terlihat 
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bahwa jenis cacat/ reject Short-shot pada tahun 2017 memiliki nilai persentase 

yang lebih besar yaitu 44%, kemudian disusul dengan jenis cacat reject Weldline 

yaitu 37% pada tahun 2016. Berdasarkan enam alat pengendali mutu dapat 

diketahui bahwa jenis cacat yang paling dominan terjadi pada part A adalah jenis 

cacat short shot. Dari enam alat pengendali mutu faktor yang menyebabkan cacat 

produk paling dominan adalah faktor dari manusia yaitu sebanyak 33,33%, Untuk 

meningkatkan kualitas sumber daya manusia adalah dengan cara memberikan 

sosialisasi atau pelatihan secara terstruktur dan berkala di PT XYZ mengenai 

proses produksi dan melakukan pengawasan secara terus menerus terhadap 

karyawan dengan menggunakan progress report. 

Berdasarkan uraian latar belakang diatas maka penulis mencoba untuk 

melakukan penelitian terhadap masalah yang ada sehinggga penulis tertarik untuk 

melakukan penelitian yang berjudul “UPAYA PENINGKATAN KUALITAS 

KAPAL PENANGKAPAN IKAN MENGGUNAKAN METODE  SEVEN 

TOOLS DI KABUPATEN ACEH BARAT”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Setelah dilihat dari pemaparan latar belakang di atas, maka rumusan 

masalah yang didapatkan pada usaha pembuatan kapal penangkapan ikan tersebut 

yaitu belum adanya identifikasi terhadap jenis-jenis kecacatan, dan faktor 

penyebab terjadinya kecacatan pada kapal penangkapan ikan di CV. Wahana 

Karya, serta belum adanya pengendalian kualitas khusus yang di lakukan untuk 

meningkatkan kualitas pada kapal penangkapan ikan agar sesuai dengan 

permintaan dari konsumen. 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan umum yang ingin dicapai dalam penelitian ini yaitu: 

1. Menentukan jenis kecacatan kapal penangkapan ikan di CV. Wahana 

Karya.   

2. Menentukan usulan perbaikkan dalam upaya peningkatan kualitas 

kapal menggunakan metode  Seven Tools.   

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat dalam melakukan penelitian ini yaitu: 

1. Peneliti  

Penelitian ini bermanfaat dalam meningkatkan kemampuan mengamati 

dan menganalisis permasalahan yang ada di kapal penangkapan ikan di 

CV. Wahana Karya.  

2. Galangan kapal 

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan alternatif solusi 

atau referensi perbaikan bagi galangan kapal untuk mengetahui jenis-

jenis dan faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan kapal 

penangkapan ikan. 

3. Pembaca  

Diharapkan penelitian ini dapat menambah pengetahuan para pembaca 

dan bisa dijadikan acuan untuk melakukan studi lebih lanjut. 

1.5 Batasan Masalah Dan Asumsi 

Adapun batasan masalah dan asumsi yang digunakan dalam penelitian ini 

yaitu:  
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1. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data yang berlaku di 

galangan kapal penangkapan ikan di CV. Wahana Karya. 

2. Tidak terjadi perubahan proses produksi selama dilakukannya 

penelitian.  

1.6 Sistematika Penulisan 

 Sistematika yang digunakan dalam penulisan tugas akhir ini tersusun atas 

beberapa bab dan sub bab. Adapun sistematika penulisan tugas akhir ini sebagai 

berikut : 

BAB 1 PENDAHULUAN 

Bab ini terdiri atas uraian mengenai latar belakang masalah, perumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan dan asumsi 

masalah peningkatan kualitas kapal penangkapan ikan di CV. Wahana 

Karya. 

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menguraikan tentang teori, pendapat pakar, tulisan ilmiah, dan 

sejenisnya yang dibutuhkan untuk mendukung dan memberikan landasan 

atau kerangka konsep berpikir yang kuat dan relevan berkenaan dengan 

analisa peningkatan kualitas dengan metode Seven Tools.  

BAB 3 METODELOGI PENELITIAN 

Pada bab ini dijelaskan mengenai langkah-langkah sistematis yang 

dilakukan dalam penyusunan tugas akhir yaitu rumusan masalah, studi 

literatur, pengumpulan data, pengolahan dan analisa data, serta kesimpulan 

saran. Metodologi tugas akhir ini berguna sebagai acuan dalam melakukan 
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tugas akhir sehingga tugas akhir dapat berjalan secara sistematis, tujuan 

tercapai dan sesuai dengan waktu yang telah ditentukan sebelumnya. 

BAB 4 PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini berisi tentang data yang diperoleh selama penelitian dan 

bagaimana pengolahan data tersebut. Hasil pengolahan data menjadi acuan 

untuk pembahasan yang akan ditulis pada sub bab V yaitu pembahasan 

hasil yang diperoleh dari penggunaan konsep peningkatan kualitas. 

BAB 5 PEMBAHASAN 

Pada bab ini berisi hasil keseluruhan penelitian dan hasil pengolahan data. 

Setelah dilakukan analisis pengolahan data, dilakukan evaluasi untuk 

mendapatkan jawaban dari permasalahan mengenai yang terjadi di 

perusahaan.  

BAB 6 PENUTUP 

Pada bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh melalui 

pembahasan penelitian serta saran yang dibuat berdasarkan pengalaman 

dan pertimbangan penulis yang diajukan kepada perusahaan dan kepada 

para peneliti dalam bidang sejenis. 

DAFTAR PUSTAKA 

Bagian ini akan memuat daftar sumber berbagai literatur yang digunakan 

dalam penelitian. Literatur-literatur tersebut digunakan untuk memperkuat 

asumsi, hipotesis, dan pernyataan yang terdapat pada penelitian ini. 

LAMPIRAN 
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Kapal Dan Galangan Kapal 

Kapal adalah sarana penunjang kegiatan produksi perikanan yang harus 

ada dalam operasi penangkapan ikan. Menurut undang-undang no. 45 tahun 2009 

tentang perikanan, kapal perikanan adalah kapal, perahu atau alat apung yang 

digunakan untuk melakukan penangkapan ikan, mendukung operasi penangkapan 

ikan, pembudidayaan ikan, pengelolaan ikan, pengangkutan ikan, pengelolaan 

ikan, pelatihan perikanan dan penelitian/eksplorasi perikanan. 

Menurut undang-undang nomor 17 tahun 2008 tentang pelayaran, definisi 

kapal adalah kendaraan air dengan bentuk dan jenis tertentu, yang digerakkan 

dengan tenaga angin, tenaga mekanik, dan energi lainnya, ditarik atau ditunda, 

termasuk kendaraan yang berdaya dukung dinamis, kendaraan dibawah 

permukaan air, serta alat apung dan bangunan terapung yang dapat berpindah-

pindah. Oleh karena itu kapal yang digunakan untuk keperluan transportasi antara 

pulau maupun untuk keperluan ekploitasi hasil laut, harus memenuhi persyaratan 

kelayakan laut. 

Galangan kapal adalah suatu tempat atau lokasi kerja yang telah dirancang 

dan ditujukan untuk sebuah kapal. Untuk fungsi lebih jelas dari galangan kapal 

adalah sebagai tempat untuk membuat, merawat, dan memperbaiki kapal. Dalam 

lokasi ini yang dibuat khusus untuk kapal, telah dilengkapi dengan berbagai 

fasilitas atau peralatan pendukung yang mampu menunjang kinerjanya menjadi 

jauh lebih baik. Bahkan tak jarang, dalam tempat ini juga dijadikan sebagai lokasi 

untuk menghancurkan kapal. Galangan kapal mempunyai suatu pengertian 
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sebagai tempat untuk membangun ataupun mereparasi kapal-kapal dimana 

galangan kapal itu sendiri harus memiliki lahan/tanah serta garis pantai selain 

mempunyai sarana pokok dan sarana penunjang. 

 Galangan kapal dapat dibedakan berdasarkan letak geografis serta 

aktifitas yang dilakukan. Sesuai dengan letak geografisnya, galangan kapal dapat 

dibagai menjadi 2 (dua) macam, yaitu: 

a. Galangan kapal daerah terbuka 

  Yaitu suatu galangan kapal yang dibangun menghadap langsung ke 

perairan terbuka. Dengan demikian di dalam pembangunan kapal baru 

atau reparasi semua tempat peluncuran baik pada landasan pembangunan 

(building berth) maupun landasan tarik (slip way) dapat dibangun 

menggunakan sistem memanjang ataupun melintang. 

b. Galangan kapal daerah tertutup 

Yaitu galangan kapal yang dibangun di tepi kanal atau sungai yang mana 

mempunyai daerah pengapungan terbatas. Galangan jenis ini hanya dapat 

dibangun dengan landasan bangun melintang sehingga jenis galangan ini 

hanya dapat melayani pembangunan atau reparasi kapal yang berukuran 

kecil. 

Sedangkan pembagian jenis galangan kapal berdasarkan aktifitasnya dapat 

dibedakan menjadi 3 (tiga) macam, yaitu : 

a. Galangan kapal khusus bangunan baru 

Yaitu galangan kapal yang membangun kapal-kapal baru. Jangka waktu 

pembangunan kapal baru relatif panjang, perbandingan antara volume 

pekerjaan dan jumlah tenaga kerja tidak selalu konstan. Diawal dan 
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diakhir proses produksi jumlah pekerjaan lebih sedikit dibanding dengan 

jumlah tenaga kerja yang tersedia. Hal ini menyebabkan galangan menjadi 

kurang efisien ditambah lagi jumlah pesanan/kebutuhan yang relatif 

sedikit 

b. Galangan kapal khusus reparasi 

Yaitu galangan kapal yang khusus melakukan pekerjaan reparasi kapal. 

Galangan khusus reparasi dapat menerima pekerjaan beberapa kapal 

dalam kurun waktu yang relatif singkat. Dan ini mengingat banyaknya 

kapal- kapal yang memerlukan jasa reparasi maka galangan jenis ini 

terjamin kelangsungan hidupnya. 

c. Galangan kapal yang merupakan gabungan bangunan baru dan reparasi  

Yaitu galangan kapal yang memiliki aktifitas ganda. Galangan jenis ini 

yang paling banyak terdapat di indonesia karana tenaga kerja yang tidak 

digunakan di bangunan baru dapat dialihkan untuk pekerjaan reparasi 

kapal. Jadi kontinuitas pekerjaan dan kelangsungan galangan lebih 

terjamin. 

2.2 Pengertian Kualitas 

Kualitas merupakan salah satu aktor utama yang menentukan pemilihan 

produk bagi pelanggan. Kepuasan pelanggan akan tercapai apabila kualitas 

produk yang diberikan sesuai dengan kebutuhannya. Pengendalian kualitas adalah 

suatu sistem verifikasi dan penjagaan atau pengawasan dari suatu tingkat atau 

derajat kualitas produk atau proses yang dikehendaki dengan perencanaan yang 

seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus menerus serta 

tindakan korektif bilamana diperlukan (Ginting, 2007).  
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Menurut Bakhtiar dkk (2013) pengendalian kualitas dapat diartikan 

sebagai “kegiatan yang dilakukan untuk memantau aktivitas dan memastikan 

kinerja sebenarnya”. Tujuan dari pengendalian kualitas adalah untuk 

menghasilkan produk yang seragam dengan melakukan identifikasi terhadap 

faktor penyebab kecacatan produk (Gunawan, 2014) pengendalian kualitas 

merupakan aktivitas manajemen dan teknik yang dapat mengukur ciri-ciri kualitas 

produk dapat membandingkannya untuk mengambil tindakan (Varsh, 2015). 

Pengendalian kualitas merupakan salah satu teknik yang perlu dilakukan 

mulai dari sebelum proses produksi berjalan, pada saat proses produksi, hingga 

proses produksi menghasilkan produk akhir. Pengendalian kualitas dilakukan agar 

dapat menghasilkan produk berupa barang atau jasa yang sesuai dengan standar 

yang diinginkan dan direncanakan, serta memperbaiki kualitas produk yang belum 

sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan sedapat mungkin 

mempertahankan kualitas yang telah sesuai. Pengendalian kualitas adalah teknik 

dan aktivitas operasional yang digunakan untuk memenuhi standar kualitas yang 

diharapkan (Vincent gasperz ,2005). 

Menurut Arini, D. W. (2004) mengatakan pengendalian kualitas merupakan 

salah satu kegiatan yang sangat erat berkaitan dengan proses produksi, dimana 

pengendalian kualitas merupakan suatu sistem verifikasi dan penjagaan/perawatan 

dari suatu tingkatan/derajat kualitas produk atau proses yang dikehendaki dengan 

cara perencanaan yang seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang 

terus menerus, serta tindakan korektif bilamana diperlukan. Dengan demikian 

hasil yang diperoleh dari kegiatan pengendalian kualitas ini benar-benar bisa 

memenuhi standar-standar yang telah direncanakan/ditetapkan.  
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2.3 Tujuan Pengendalian Kualitas 

Pengendalian kualitas merupakan kegiatan yang terpadu dalam perusahaan 

untuk menjaga dan mempertahankan kualitas produk yang dihasilkan agar dapat 

berjalan baik dan sesuai standar yang ditetapkan. Menurut Heizer & Render 

(2013) ada beberapa tujuan pengendalian kualitas, yaitu : 

a. Peningkatan kepuasan pelanggan. 

b. Penggunaan biaya yang serendah-rendahnya.  

c. Selesai tepat pada waktunya.  

Tujuan pokok pengendalian kualitas adalah, untuk mengetahui sampai 

sejauh mana proses dan hasi produk atau jasa yang dibuat sesuai dengan standar 

yang ditetapkan perusahaan. Adapun tujuan pengendalian kualitas secara umum 

menurut Heizer & Render (2013), sebagai berikut:  

a. Produk akhir mempunyai spesifikasi sesuai dengan standar mutu atau 

kualitas yang telah ditetapkan. 

b. Agar biaya desain produk, biaya inspeksi, dan biaya proses produksi dapat 

berjalan secara efisien. 

c. Prinsip pengendalian kualitas merupakan upaya untuk mencapai dan 

meningkatkan proses dilakukan secara terus-menerus untuk dianalisis agar 

menghasilkan informasi yang dapat digunakan untuk mengendalikan dan 

meningkatkan proses, sehingga proses tersebut memiliki kemampuan 

(kapabilitas) untuk memenuhi spesifikasi produk yang diinginkan oleh 

pelanggan. 
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2.4 Faktor-Faktor Pengendalian Kualitas 

Menurut   Zulian   (2013)   menyebutkan   bahwa   faktor-faktor   yang 

mempengaruhi  pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan adalah : 

a. Kemampuan proses. 

Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan 

proses yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam 

batas-batas yang melebihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada. 

b. Spesifikasi yang berlaku. 

Spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku, bila 

ditinjau dari segi kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan 

konsumen yang ingin dicapai dari hasil produksi tersebut. 

c. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima. 

Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi 

produk yang berada dibawah standar seminimal mungkin. Tingkat 

pengendalian yang diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang 

berada di bawah standar yang dapat diterima. 

d. Biaya kualitas. 

Biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat pengendalian kualitas dalam 

menghasilkan produk dimana biaya kulitas mempunyai hubungan yang 

positif dengan tercapainya produk yang berkualitas.biaya kualitas 

meliputi: 

1. Biaya pencegahan (prevention cost). Biaya ini merupakan biaya 

yang terjadi untuk mencegah terjadinya kerusakan produk yang 

dihasilkan. 
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2. Biaya deteksi/ penilaian (detection/appraisal cost). Adalah biaya 

yang timbul untuk menentukan apakah produk atau jasa yang 

dihasilkan telah sesuai dengan persyaratan-persyaratan kualitas 

sehingga dapat menghindari kesalahan dan kerusakan sepanjang 

proses produksi. 

3. Biaya kegagalan internal (inrernal failure cost). Merupakan biaya 

yang terjadi karena adanya ketidaksesuaian dengan persyaratan dan 

terdeteksi sebelum barang dan jasa tersebut dikirim ke pihak luar 

(pelanggan atau konsumen). 

4. Biaya kegagalan eksternal (eksternal failure cost). Merupakan 

biaya yang terjadi karena produk atau jasa tidak sesuai dengan 

persyaratan-persyaratan yang diketahui setelah produk tersebut 

dikirimkan kepada para pelanggan atau konsumen. 

2.5 Metode Seven Tools 

Seven tools merupakan alat bantu statistic yang mudah untuk memecahkan 

suatu masalah. Metode ini berkembang di Jepang dan diperkenalkan di Jepang 

oleh Quality Gurus seperti Derming dan Juran. Kaoru Ishikawa telah memutuskan 

bahwa seven tools dapat digunakan untuk memecahkan 95% masalah terkait 

kualitas dapat diselesaikan dengan alat dasar ini (Varsha M. Magar, 2014). 

Metode ini digunakan oleh Jepang setelah perang dunia ke dua. Seven 

Tools merupakan alat bantu dalam pengolahan data untuk peningkatan kualitas. 

Old seven tools of quality adalah alat-alat pembantu yang digunakan dalam 

eksplorasi kuantitatif meliputi: Check Sheet, Histogram, Flow Chart, Scatter 

Diagram, Pareto Diagram, Fish Bone dan Control Chart (Yoana F, 2014). 
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Alat statistik dasar telah mengambil banyak hal penting, karena seven tools 

sangat diperlukan bagi setiap organisasi untuk berkembang menuju puncak 

keunggulan. Kunci keberhasilan penyelesaian masalah adalah kemampuan untuk 

mengidentifikasi masalah, menggunakan alat yang tepat berdasarkan sifat 

masalah, dan mengkomunikasikan solusi dengan cepat kepada orang lain 

(Jayakumar et al., 2017). 

2.5.1  Alat-Alat Metode Seven Tools 

Berdasarkan uraian diatas, maka penjelasan tentang tujuh alat perbaikan 

kualitas sebagai instruksi dari manajemen kualitas. Seven tools merupakan 7 alat 

yang digunakan untuk mengendalikan kualitas atau mutu suatu produk. Alat-alat 

tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Check Sheet (lembar periksa) 

 Check Sheet merupakan alat bantu untuk memudahkan dan 

menyederhanakan pencatatan data. Check sheet dapat didefinisikan sebagai 

lembar pengamatan sederhana untuk memungkinkan penggunanya mencatat data 

khusus dan dapat diobservasi mengenai satu atau beberapa variabel (M. 

Ivanto,2012) Bentuk dan isinya disesuaikan dengan kebutuhan maupun kondisi 

kerja yang ada, untuk mempermudah proses pengumpulan data maka perlu dibuat 

suatu lembar isian Check Sheet.  

 Lembar periksa adalah suatu formulir yang dirancang untuk mencatat data 

(Heizer & Render, 2009). Check Sheet adalah suatu formulir dimana item-item 

yang akan diperiksa telah dicetak dalam formulir dengan maksud agar data dapat 

dikumpulkan secara mudah dan ringkas (Montgomery, 2009). Tujuan pembuatan 

Check Sheet adalah menjamin bahwa data dikumpulkan secara teliti dan akurat 
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untuk dilakukan pengendalian proses dan penyelesaian masalah. Data dalam 

lembar pengecekan tersebut nantinya akan digunakan dan dianalisa secara cepat 

dan mudah. Check sheet memiliki fungsi sebagai alat pencatat hasil observasi 

dari  pemeriksaan distribusi proses produksi, item, lokasi, dan penyebab produk 

cacat atau rusak, juga sebagai alat konfirmasi pemeriksaan.  

 Manfaat penggunaan checksheet yaitu: 

a. Memudahkan proses pengumpulan data terutama untuk mengetahui 

bagaimana sesuatu masalah sering terjadi. Kemudahan ini akan berdampak 

pada efisiensi dalam pengumpulan data. 

b. Memudahkan pemilahan data ke dalam kategori yang berbeda seperti 

penyebab-penyebab, masalah-masalah dan lain-lain. Data-data yang telah 

terpilah secara rinci yang dikumpulkan dengan menggunakan check sheet, 

sekaligus memudahkan pengolahan lebih lanjut untuk memberikan 

gambaran tentang faktor-faktor yang relevan dengan persoalan yang 

sedang dihadapi. 

c. Memudahkan penyusunan data secara otomatis, sehingga data itu dapat 

dipergunakan dengan mudah. 

d. Memudahkan pemisahan antara opini dan fakta. 

Rumus untuk menentukan nilai total kecacatan diambil dari Jurnal 

Optimalisasi, Fitriadi, dkk (2018)  yaitu: 

Total cacat = A+ B + C+…………………………….……….……..(3.1) 

Keterangan: 

A = Renggang 

B = Retak 
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C = Mata Kayu 

Rumus untuk menentukan nilai persentase total kecacatan diambil dari 

Jurnal Optimalisasi, Fitriadi, dkk (2018) yaitu: 

Persentase total cacat =  
T

S
 x 100………...………..…………...……...(3.2) 

Keterangan: 

T = Total cacat 

S = jumlah sampel 

 

 
Gambar 2.1 Contoh checksheet 

Sumber: Jurnal Sistem dan Manajemen Industri Vol 2 No 2 Desember 2018. 

 

  

2. Histogram 

Histogram merupakan salah satu alat yang membantu untuk menemukan 

variasi. Histogram menunjukkan cakupan nilai sebuah perhitungan dan frekuensi 

dari setiap nilai yang muncul. Histogram dapat dipergunakan sebagai suatu alat 

untuk mengkomunikasikan informasi tentang variasi dalam proses dan membantu 

manajemen dalam membuat keputusan-keputusan yang berfokus pada usaha 

perbaikan yang dilakukan secara kontinu atau terus-menerus (Heizer, 2009: 322).  
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Histogram merupakan gambaran distribusi frekuensi dari akurasi variabel 

dalam susunan batang (Manahan P,2014) Misalnya : untuk melihat frekuensi dari 

waktu untuk melakukan perbaikan. Histogram merupakan salah satu metode 

untuk membuat rangkuman tentang data sehingga data tersebut mudah dianalisis, 

yang menyajikan data secara grafik tentang seberapa sering elemen – elemen 

dalam proses muncul (M. Ivanto, 2012). 

Langkah-langkah menyusun histogram:  

a. Menentukan batas-batas observasi.  

b. Memilih kelas-kelas atau sel-sel. 

c. Menentukan lebar kelas-kelas tersebut. 

d. Menentukan batas-batas kelas  

e. Menggambarkan frekuensi histogram dan menyusun diagram batang. 

  
Gambar 2.2 Contoh Histogram 

Sumber: Jurnal Equilibrium; Vol, 2, No.4 Februari 2016 

 

3. Diagram Pareto 

Diagram pareto adalah suatu gambaran yang mengurutkan klasifikasi dari 

kiri kekanan menurut urutanh ranking tertinggi hingga terendah. Hal ini dapat 

membantu menemukan permasalahan yang paling penting untuk segera 
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diselesaikan (rangking tertinggi) sampai dengan masalah yang tidak harus segera 

diselesaikan (rangking terendah). Diagram pareto juga dapat diklasifikasikan 

masalah yang paling penting yang mempengaruhi usaha perbaikan kualitas dan 

memberikan petunjuk dalam mengalokasikan sumber daya yang terbatas untuk 

menyelesaikan masalah (Besterfield, 2009). 

Diagram pareto disebut juga gambaran pemisah unsur penyebab yang 

paling dominan dari unsur-unsur penyebab lainnya dari suatu masalah. Diagram 

pareto dibuat untuk menemukan masalah atau penyebab yang merupakan kunci 

dalam penyelesaian masalah dan perbandingan terhadap keseluruhan dengan 

mengetahui penyebabpenyebab yang dominan yang seharusnya pertama kali 

diatasi, maka bisa ditetapkan prioritas perbaikan. Diagram Pareto merupakan 

gambaran grafik yang mengidentifikasikan besaran frekuensi permasalahan atau 

tingkat kesalahan di dalam proses produksi suatu produk. Diagram Pareto 

diperkenalkan oleh seorang ahli yaitu Alfredo Pareto (Manahan, P ,2014).  

Diagram Pareto ini merupakan suatu gambar yang mengurutkan klasifikasi 

data dari kiri ke kanan menurut urutan ranking tertinggi hingga terendah. Hal ini 

dapat membantu menemukan permasalahan yang terpenting untuk segera 

diselesaikan (ranking tertinggi) sampai dengan yang tidak harus segera 

diselesaikan (ranking terendah). Selain itu, Diagram Pareto juga dapat digunakan 

untuk membandingkan kondisi proses, misalnya ketidaksesuaian proses, sebelum 

dan setelahdiambil tindakan perbaikan terhadap proses.  

Adapun Penyusunan Diagram Pareto meliputi 6 (enam) langkah, yaitu:  

a. Menentukan metode atau arti dari pengklasifikasian data, misalnya 

berdasarkan masalah, penyebab jenis ketidaksesuaian, dan sebagainya.  
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b. Menentukan satuan yang digunakan untuk membuat urutan karakteristik- 

karakteristik tersebut, misalnya rupiah, frekuensi, unit, dan sebagainya. 

c. Mengumpulkan data sesuai dengan interval waktu yang telah ditentukan. 

d. Merangkum data dan membuat rangking kategori data tersebut dari yaang 

terbesar hingga yang terkecil.  

e. Menghitung frekuensi kumulatif atau persentase kumulatif yang 

digunakan. 

f. Menggambar diagram batang, menunjukkan tingkat kepentingan relatif 

masingmasing masalah.  

 

Gambar 2.3 Contoh Diagram Pareto 

Sumber: Jurnal Ilmiah Mahasiswa Universitas  

Surabaya Vol.3 No.2 (2014) 

 

4. Diagram Sebab Akibat (Fishbone chart) 

Diagram ini disebut juga diagram tulang ikan (Fishbone chart) dan 

berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada 

kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang dipelajari. Selain itu diagram 

ini dapat melihat faktor-faktor yang lebih terperinci yang berpengaruh dan 

mempunyai akibat pada faktor utama tersebut yang dapat dilihat dari panah-panah 
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yang berbentuk tulang ikan pada diagram fishbone tersebut. Diagram sebab akibat 

ini pertama kali dikembangkan pada tahun 1950 oleh seorang pakar kualitas dari 

Jepang yaitu Ishikawa yang menggunakan uraian grafis dari unsur-unsur proses.  

Diagram sebab-akibat adalah suatu diagram yang menggambarkan garis 

dan simbol-simbol yang menunjukan hubungan antara penyebab dan akibat suatu 

masalah, untuk selanjutnya diambil tindakan perbaikan atas masalah tersebut 

(Besterfield, 2009:81). Berkaitan dengan pengendalian proses statistikal, diagram 

sebab-akibat dipergunakan untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab (sebab) 

dan karakteristik kualitas (akibat) yang disebabkan oleh faktor-faktor penyebab 

itu.  

Faktor-faktor penyebab utama ini dapat dikelompokan dalam :  

a. Material bahan baku. 

b. Machine / mesin. 

c. Man / tenaga kerja atau manusia. 

d. Method / metode.  

Adapun kegunaan dari diagram sebab akibat adalah :  

a. Membantu mengidentifikasi akar penyebab masalah. 

b. Menganalisa kondisi yang sebenarnya yang bertujuan untuk 

memperbaiki peningkatan kualitas. 

c. Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah. 

d. Membantu dalam pencarian fakta lebih lanjut. 

e. Mengurangi kondisi-kondisi yang menyebabkan ketidaksesuaian 

produk dengan keluhan konsumen. 
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f. Menentukan standarisasi dari operasi yang sedang berjalan atau yang 

akan dilaksanakan. 

g. Sarana pengambilan keputusan dalam menentukan pelatihan tenaga 

kerja. 

h. Merencanakan tindakan perbaikan. 

 

 
Gambar 2.4 Contoh Diagram Fishbone 

Sumber: Jurnal Equilibrium; Vol, 2, No.4 Februari 2016 

 

5. Diagram Tebar ( Scattered Diagram ) 

Scatter diagram merupakan cara yang paling sederhana untuk menentukan 

hubungan antara sebab dan akibat dari dua variabel atau untuk menentukan 

korelasi antara penyebab yang diduga dengan akibat yang timbul dari suatu 

masalah. Menurut Yamit diagram tebar merupakan alat yang bermanfaat untuk 

menjelaskan apakah terdapat hubungan antara dua variabel tersebut dan apakah 

hubungan tersebut positif ataukah negatif (M. Ivanto, 2012 ) Scatter diagram 

untuk memperlihatkan hubungan (korelasi) antara dua faktor penyebab dan akibat. 

Juga disebut correlation chart. Diagram tebar merupakan suatu grafik dari nilai 
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satu karakteristik VS karakteristik yang lain. Suatu gambar dari pengaruh seperti 

perubahan mutu terhadap perubahan eksperimental dalam masukan proses. 

Scatter diagram adalah grafik yang menampilkan hubungan antara dua 

variabel apakah hubungan antara dua variabel tersebut kuat atau tidak, yaitu 

antara faktor proses yang mempengaruhi proses dengan kualitas produk. Pada 

sumbu x terdapat nilai variabel independen, sedangkan pada variabel y 

menunjukkan nilai variabel dependen. Pada dasarnya diagram sebar merupakan 

suatu alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji bagaimana kuatnya 

hubungan antara dua variabel dan menentukan jenis hubungan dari dua variabel 

tersebut, apakah positif, negatif, atau tidak ada hubungan (Tasman dan Yulius, 

2016). 

 Scatter diagram merupakan grafik yang dibuat untuk melihat variabel 

terikat dengan yang bebas mempengaruhi misalnya: hubungan produktivias 

dengan semangat kerja keryawan yang menyimpulkan bahwa semangat kerja 

pekerja yang rendah akan menurunkan produktivitas kerja karyawan (Manahan. P, 

2014 ). 

 
Gambar 2.5. Contoh Diagram Pencar 

Sumber : Jurnal Sistem dan Manajemen Industri Vol 2 No 2 Desember 2018. 
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6. Diagram Alur Proses (Flowchart Diagram)  

Flowchart atau dalam bahasa Indonesia sering disebut dengan Diagram 

Alur ini dipergunakan dalam industri manufakturing untuk menggambarkan 

proses-proses operasionalnya sehingga mudah dipahami dan mudah dilihat 

berdasarkan urutan langkah dari suatu proses ke proses lainnya. Flowchart atau 

Diagram Alur sering digunakan untuk mendokumentasikan standar proses yang 

telah ada sehingga menjadi pedoman dalam menjalankan proses produksi. 

Disamping itu, Flowchart atau Diagram Alur ini juga  digunakan untuk 

melakukan Analisis terhadap proses produksi sehingga dapat melakukan 

peningkatan atau perbaikan proses yang berkesinambungan (secara terus menerus) 

(DickshonKho, 2015) Pada dasarnya, Flowchart (Diagram Alur) adalah alat yang 

digunakan untuk melakukan Perencanaan Proses, Analisis Proses dan 

Mendokumentasikan Proses sebagai standar Pedoman Produksi. Flowchart atau 

alur proses merupakan gambaran alur kerja dengan menguraikan setiap langkah-

langkah yang dilakukan di dalam proses kerja. Confucius mengatakan bahwa 

sebuah gambar merupakan rangkaian ribuan kata (Zulian.Y ,2013) Flowchart 

(Diagram Alur) merupakan alat (tool) dasar dan mudah dipergunakan serta sangat 

bermanfaat bagi suatu perusahaan Manufakturing dalam mengidentifikasikan 

proses operasionalnya terutama untuk menjelaskan setiap langkah dalam 

menjalankan Proses Operasionalnya. 
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Gambar 2.6. Contoh Flowchart 

Sumber : Heizer & Render, 2012. 

 

7. Control Chart (peta kendali). 

Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk 

memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas/proses berada dalam 

pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga memecahkan masalah 

dan menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali menunjukan adanya perubahan 

data dari waktu ke waktu, tetapi tidak menunjukan penyebab penyimpangan 

meskipun penyimpangan itu akan terlihat pada peta kendali.  

Peta kendali (control chart) menurut Herjanto (2006:430) merupakan 

grafik yang dipergunakan untuk membedakan atau memisahkan hasil dari suatu 

proses yang berada dalam batas kendali atau tidak. Peta kendali digunakan untuk 

membantu mendeteksi adanya penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas 

kendali. Batas kendali atas (Upper Control Limit) merupakan garis batas kendali 

atas untuk suatu penyimpangan yang dapat ditoleransi. Garis pusat atau garis 

tengan (Central Line) merupakan garis yang melambangkan level target, yakni 

tidak adanya penyimpangan dari karakteristik sampel. Batas kendali bawah 

(Lower Control Limit) merupakan garis batas kendali bawah untuk suatu 



26 
 

 
 

penyimpangan dari karakteristik suatu sampel. Langkah-langkah membuat peta 

kendali. 

a. Menghitung persentase kerusakan (P) 

𝑃 =
𝑛𝑝

𝑛
  Keterangan : np = Jumlah kerusakan 

     n = jumlah yang diperiksa 

b. Menentukan garis pusat (central line) 

CL =  
∑𝑛𝑝

∑𝑛
 

c. Menentukan Batas Kendali Atas (UCL) 

UCL = CL + 3√
CL (1−Cl)

n
 

d. Menentukan Batas Kendali Bawah (LCL) 

LCL = CL− 3√
 𝐶𝐿 (1−𝐶𝐿)

𝑛
     

Manfaat dari peta kendali adalah :  

a. Memberikan informasi suatu proses produksi masih berada di dalam batas-

batas kendali kualitas atau tidak terkendali. 

b. Memantau proses produksi secara terus-menerus agar tetap stabil. 

c. Menentukan kemampuan proses (capability process). 

d. Mengevaluasi performance pelaksanaan dan kebijaksanaan pelaksanaan 

proses produksi. 

e. Membantu menentukan kriteria batas penerimaan kualitas produk sebelum 

dipasarkan.  
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Gambar 2.7 Contoh Control Chart 

Sumber : Jurnal Sistem dan Manajemen Industri Vol 2 No 2 Desember 2018 

 

2.6 Relevansi Penelitian 

Relevansi penelitian adalah suatu penelitian sebelumnya yang sudah 

pernah dibuat dan dianggap cukup relevan yang mempunyai keterkaitan dengan 

judul dan topik yang akan diteliti. Penelitian relevan dalam penelitian juga 

bermakna berbagai referensi yang berhubungan dengan penelitian yang akan 

dibahas. Adapun beberapa relevansi dalam penelitian ini yaitu:  
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Tabel 2.1. Relevansi Penelitian 

No Judul Jurnal/Volume/Tahun Penulis Metode Kesimpulan 

1 Pengendalian 

Kualitas Tempe 

Dengan Metode  

Seven Tools 

Jurnal Teknovasi 

Volume 03, Nomor 1, 

2016, 66 - 80 

ISSN : 2355-701X 

Iswandi Idris, 

Ruri Aditya 

Sari, 

Wulandari & 

Uthumporn, U 

Seven Tools Berdasarkan hasil penelitian diperoleh bahwa 

data jenis ketidaksesuaian produk cacat dimbil 

sampel sebanyak 120 dengan 20 kali 

pengambilan, sehingga dapat dihitung jumlah 

produk cacat sebanyak 242, untuk setiap proses 

pembuatan tempe maka digunakan dengan 

menggunakan flow chart. 

2 Evaluasi Kerusakan 

Barang Dalam 

Proses Pengiriman  

Dengan 

Menggunakan 

Metode Seven Tools 

Jurnal INTECH Teknik 

Industri Universitas 

Serang Raya Vol 6 No 

1 Juni 2020, 1-11 

 p-ISSN 2407-781X, e-

ISSN 2655-2655 

Somadi, 

Benowo Seto 

Priambodo, 

Putu 

Rimayanthi 

Okarin 

Seven Tools Berdasarkan hasil pengolahan data dan 

pembahasan yang telah dilakukan, maka dapat 

disimpulkan bahwa jenis barang yang rusak 

ketika proses pengiriman barang yakni kaca, 

bumper, radiator, accu dan kap mesin. Adapun 

faktor yang menyebabkan kerusakan barang 

yakni faktor man, method, machine, dan material 

antara lain yaitu kurangnya jumlah SDM, 

kurangnya skill sopir dalam mengemudi, 

mengejar target waktu, kualitas material 

packaging kurang bagus, terguncang saat 

perjalanan, keterbatasan jumlah armada, dan 

biaya transportasi yang mahal, serta program 

pelatihan yang tidak diselenggarakan dan tidak 

adanya SOP kerja. 
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3 Pengendalian 

Kualitas Terhadap 

Produk Cacat 

Menggunakan 

Metode Seven Tool 

Guna Meningkatkan 

Produktivitas Di 

CV. Madani Plast  

Solo 

IEJST (Industrial 

Engineering Journal of 

The University of 

Sarjanawiyata 

Tamansiswa) 

Vol. 2 No.2, Desember 

2018 

Petrus 

Wisnubroto, 

Titin Isna 

Oesman, 

Wiwin 

Kusniawan 

Seven Tools Berdasarkan analisis fishbone mengenai bubbles 

tersebut disebabkan oleh: Kelalaian dari tenaga 

kerja. Bahan baku yang digunakan tidak sesuai 

dengan standar yang telah ditentukan .Cara yang 

dilakukan untuk menyelesaikan pekerjaan tidak 

sesuai dengan standar operasional prosedur yang 

telah ditetapkan. Mesin yang digunakan kurang 

perawatan sehingga mengalami kerusakan atau 

kemacetan ketika digunakan. 

4 Analisis 

Pengendalian 

Kualitas Produk 

Cetak Buku  

Dengan 

Menggunakan 

Seven Tools Pada 

PT. .XYZ  

Jurusan Teknik Mesin 

dan Industri FT UGM 

ISBN 978-979-18528-

0-7 

Irwan 

Sukendar 

Seven Tools  Berdasarkan grafik peta kontrol p semua data 

pada proses produksi finishing berada dalam 

batas kendali (terkendali). Berdasarkan diagram 

pareto secara keseluruhan proses pada proses 

finishing, kecacatan yang terbesar yaitu cacat 

tidak press dengan persentase 24.21%. 

Berdasarkan diagram sebab akibat, maka dapat 

diketahui bahwa faktor cacat pada proses 

Binding adalah : Penyebab tidak press antara lain 

faktor bahan baku yaitu lem kurang encer 

maupun terlalu encer, faktor lingkungan yaitu 

kawul (hasil pemotongan), faktor manusia yaitu 

setting awal tidak sesuai. Penyebab cover miring 

antara lain faktor manusia yaitu penempatan 

kertas cover tidak sesuai dan setting awal tidak 

sesuai.  
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5 Upaya Peningkatan 

Kualitas Kapal 

Penangkapan Ikan 

Menggunakan 

Metode Seven Tools 

Di Kabupaten Aceh 

Barat 

 
Rahmi Puspita Seven Tools Dari hasil diatas menunjukkan bahwa produk 

cacat dari 10 sampel kapal yang diambil terbagi 

3 bagian yaitu cacat dengan parameter renggang, 

retak dan mata kayu. Untuk kecacatan pada saat 

produksi dengan parameter renggang yaitu 183, 

untuk retak yaitu 113 dan untuk mata kayu yaitu 

47 dengan total keseluruhan yang cacat adalah 

343 produk cacat. Berdasarkan metode Seven 

Tools Faktor yang mempengaruhi kualitas pada 

proses pembuatan kapal yaitu yaitu: mesin, 

manusia, material, metode dan lingkungan.  

6 Seven Tools untuk 

Menurunkan 

Kecacatan pada  

Produk Kopi 

Jurnal Optimalisasi 

www.jurnal.utu.ac.id/jo 

timalisasi Volume 6 

Nomor 2 Oktober 2020 

P. ISSN: 2477-5479 

E. ISSN: 2502-0501 

Moh. Ririn 

Rosyidi, 

Nailul Izzah, 

Thoriq Kamil 

Najahi 

Seven Tools Penyebab terjadinya kecacatan pada produk kopi 

di Perusahaan dengan menggunakan metode 

seven tools dengan alat fishbone diagram 

dipengaruhi oleh beberapa faktor yaitu manusia, 

lingkungan, mesin, metode, dan bahan baku, dan 

dilihat dari diagram pareto menunjukan jenis 

kecacatan paling tinggi adalah wadah kemasan 

rusak dengan prosentase cacat sebesar 54,0 %, 

yang kedua bubuk kopi kasar dengan prosentase 

24,2 %, dan cacat yang terendah yaitu berat tidak 

sesuai dengan prosentase sebesar 21,8 %, 

peningakatan kualitas produk kopi menggunakan 

metode root cause analysis (RCA) untuk cacat 

paling tinggi yakni wadah kemasan rusak 

diketahui indikator kinerja utamnya untuk 

memperbaiki tingkat kecacatan kopi giras yaitu 

dengan memberikan pelatihan, pengawasan, 
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perawatan mesin, dan metode kerja serta 

memberikan Briefing secara berkala dan teguran 

atau sanksi pada operator yang melangar SOP di 

CV. Graha Rejeki Indonesia Lamongan. 
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BAB 3 

METODELOGI PENELITIAN 

 

Pada bab ini akan dijelaskan mengenai langkah sistematis dalam 

pelaksanaan penelitian tugas akhir. Metodologi penelitian ini digunakan sebagai 

kerangka alur penelitian yang dimulai dari tahap identifikasi awal, pengumpulan 

dan pengolahan data, analisis dan interpretasi data, penyusunan alternatif 

perbaikan hingga penarikan kesimpulan dan saran dari laporan tugas akhir. 

3.1  Tempat Dan Waktu Penelitian 

3.1.1  Tempat Penelitian 

Tempat penelitian ini dilakukan di CV. Wahana Karya Dusun Keramat, 

Desa Pasi Pinang, Kecamatan Meurebo, Kabupaten Aceh Barat, Provinsi Aceh. 

Peta lokasi dapat dilihat pada gambar 3.1 dibawah ini. 

   
Gambar 3.1 Lokasi Penelitian 

Sumber: Google Maps 2022 

3.1.2  Waktu Penelitian 

Waktu pelaksanaan penelitian dan penyusunan tugas akhir ini dilakukan 

selama 10 (sepuluh) bulan, timeline penelitian ini dapat dilihat pada tabel 3.1 

dibawah ini. 
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   Tabel 3.1. Timeline Penelitian 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Studi Lapangan

1. Mengidentifikasi 

Masalah peningkatan 

kualitas pada kapal

2. Wawancara

3. Observasi

Studi Literatur

1. Buku , jurnal, skripsi

2. Referensi lainnya

Penyusunan Skripsi

1. Pendahuluan 

2. Landasan Teori

3. Metodologi penelitian

Pengumpulan Data

1. Data Primer

2. Data Sekunder

Pengolahan Data

1. Menggunakan metode 

Seven Tools

Laporan Skripsi

Januari Februari Maret

Aktivitas

Agustus Septembe Oktober April

Minggu ke- 

Novembe Desember
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3.2 Jenis Penelitian 

Jenis penelitian yang digunakan adalah penelitian deskriptif. Penelitian 

deskriptif dilakukan dengan meneliti analisa pekerjaan dan aktifitas pada suatu 

obyek. Analisis deskriptif adalah menganalisis, menggambarkan, dan meringkas 

berbagai kondisi, situasi dari berbagai data yang dikumpulkan berupa hasil 

wawancara dari sumber-sumber yang telah dipastikan mengetahui informasi yang 

dibutuhkan oleh peneliti atau pengamatan langsung (observasi) terhadap keadaan 

yang sebenarnya mengenai masalah yang diteliti. Informasi terpilih yaitu 

stakeholders yang memangku kepentingan dan yang mengetahui mendalam 

mengenai proses produksi di galangan kapal CV. Wahana Karya, kondisi proses 

produksi yang sudah ada akan dianalisis dan dicari rekomendasi perbaikan untuk 

meningkatkan kualitas kapal penangkapan ikan. 

3.3 Kerangka Konseptual 

Kerangka konseptual penelitian adalah suatu hubungan atau kaitan antara 

konsep satu terhadap konsep yang lainnya dari masalah yang ingin diteliti. 

Kerangka konsep ini gunanya untuk menghubungkan atau menjelaskan secara 

panjang lebar tentang suatu topik yang akan dibahas. Kerangka ini didapatkan dari 

konsep ilmu/teori yang dipakai sebagai landasan penelitian yang didapatkan pada 

tinjauan pustaka atau kalau boleh dikatakan oleh peneliti merupakan ringkasan 

dari tinjauan pustaka yang dihubungkan dengan garis sesuai variabel yang diteliti.. 

Berikut kerangka konseptual dalam penelitian ini dapat dilihat pada gambar 3.2. 

kapal Jenis kecacatan
Penyebab 

kecacatan
Seven Tools

Peningkatan 

kualitas

 Gambar 3.2. Kerangka Konseptual 
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3.4  Pengumpulan Data 

Data yang diambil dalam penelitian ini merupakan dua jenis data meliputi 

data primer dan sekunder.  

1. Data Primer 

 Data primer adalah data yang diperoleh atau dikumpulkan langsung 

dilapangan oleh orang yang melakukan penelitian. Data primer disebut juga data 

yang diperoleh langsung dari objek penelitian yang berasal dari hasil observasi, 

wawancara dan dokumentasi. 

Berikut ini data-data primer yang di butuhkan dari pembuatan kapal 

penangkapan ikan di galangan kapal CV. Wahana Karya. 

a. Pengumpulan data jumlah tenaga kerja, uraian pekerjaan dan proses 

produksi. 

b. Pengumpulan data kecacatan/kerusakan pada kapal penangkapan ikan. 

c. Wawancara terhadap tenaga kerja terkait penyebab kerusakan yang 

terjadi pada kapal. 

d. Dokumentasi dari data yang ingin diperoleh selama melakukan 

penelitian 

2. Data Sekunder  

 Data sekunder yaitu data yang langsung dikumpulkan oleh peneliti sebagai 

penunjang dari sumber pertama. Dapat juga dikatakan data yang tersusun dalam 

bentuk dokumen-dokumen. Dalam penelitian ini, yang menjadi sumber data 

sekunder adalah artikel, jurnal dan literature yang terkait.  
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3.5  Metode Pengolahan Data 

Pengolahan data ini untuk menjawab rumusan masalah yang telah 

ditentukan. Untuk menjawab rumusan masalah tentang peningkatan kualitas kapal 

penangkapan ikan menggunakan metode Seven Tools. Adapun tahapan penjelasan 

tiap alat atau metode pengolahan data adalah sebagai berikut: 

1. Lembar periksa (check sheet) merupakan alat yang memungkinkan 

pengumpulan data sebuah proses yang mudah, sistematis, dan teratur. Alat 

ini berupa lembar kerja yang telah dicetak sedemikian rupa sehingga data 

dapat dikumpulkan dengan mudah dan singkat. 

2. Flow chart adalah salah satu metode efektif untuk mendefinisikan suatu 

proses. Flow chart adalah gambar sederhana dari suatu proses. Bisa 

dikatakan proses dari awal hingga akhir proses dalam suatu sistem. 

3. Histogram adalah salah satu metode statistik untuk mengatur data 

sehingga dapat dianalisa dan diketahui distribusinya. Histogram 

merupakan tipe grafik batang yang jumlah datanya dikelompokkan ke 

dalam beberapa kelas dengan rentang tertentu. 

4. Peta Kendali (control chart) adalah teknik pengendali proses pada jalur 

yang digunakan secara luas untuk menyelidiki secara cepat terjadinya 

sebab-sebab terduga atau proses sedemikian sehingga penyelidikan 

terhadap proses itu dan tindakan pembetulan dapat dilakukan sebelum 

terlalu banyak unit yang tidak sesuai diproduksi. 

5. Diagram Pareto Fungsi diagram Pareto adalah untuk mengidentifikasi atau 

menyeleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas. Diagram Pareto 

dibuat untuk menemukan atau mengetahui masalah atau penyebab yang 
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merupakan kunci dalam penyelesaian masalah dan perbandingan terhadap 

keseluruhan. 

6. Diagram pencar (scatter diagram) digunakan untuk melihat korelasi atau 

hubungan dari suatu faktor penyebab yang berkesinambungan terhadap 

suatu karakteristik kualitas hasil kerja. 

7. Diagram sebab-akibat atau yang biasa disebut fishbone diagram (diagram 

tulang ikan) adalah alat untuk mengidentifikasi berbagai sebab potensial 

dari satu efek atau masalah dan menganalisis masalah. 

3.6 Rancangan Penelitian 

Penelitian ini dilakukan dengan berbagai langkah kerja yang sistematis 

sehingga mendapatkan hasil yang optimal. Langkah kerja penelitian merupakan 

serangkaian prosedur dan langkah-langkah dalam melakukan penelitian yang 

terstruktur secara sistematis dan terarah agar tujuan dari penelitian bisa tercapai 

dengan baik. Adapun langkah-langkah yang digunakan dalam penelitian ini dilihat 

dalam flowchart penelitian berikut ini. 
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Mulai 

Studi Pendahuluan

· Observasi langsung

· Wawancara

· dokumentasi

Studi Literatur

· Buku

· Jurnal dan artikel

· Skripsi dan lainnya

Rumusan masalah

Analisis dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Tujuan Penelitian

Pengumpulan data defect:

· Wawancara

· Observasi lapangan

· Dokumentasi

Pengolahan Data

Seven Tools

Check Sheet Histogram Flow Chart
Scatter 

Diagram

Pareto 

Diagram
Fish Bone Control Chart 

 

Gambar 3.3 flowchart penelitian 
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Adapun  uraian dari rancangan/flowchart penelitan ini adalah sebagai berikut: 

1. Studi literatur merupakan suatu metode yang digunakan dalam 

mendapatkan data dengan jalan mempelajari literatur serta membaca 

sumber data informasi lainnya yang berhubungan dengan pembahasan. 

Literatur studi pustaka diperoleh dari buku-buku teori dan jurnal 

penelitian.  Teori-teori yang dipelajari pada penelitian ini adalah mengenai 

peningkatan kualitas menggunakan metode Seven Tools.  

2. Studi lapangan studi lapangan ini dilakukan oleh peneliti agar teori yang 

sudah dipelajari dari studi literatur dan studi kepustakaan dapat 

diaplikasikan. Adapun cara pengumpulan data dengan metode studi 

lapangan yaitu: Wawancara, Observasi dan Dokumentasi 

3. Perumusan Masalah dilakukan untuk menentukan permasalahan yang 

terjadi pada kapal penangkapan ikan di CV. Wahana Karya. Hal tersebut 

dilakukan untuk penelitian yang dilakukan dapat mencapai sasaran dan 

permasalahan dapat terpecahkan.  

4. Penentuan Tujuan Untuk mendapatkan jawaban yang ingin dicapai 

terhadap rumusan masalah yang ada pada penelitian, maka harus 

ditentukan tujuan dari suatu penelitian. Adapun tujuan pada penelitian 

yang dilakukan adalah untuk Menentukan jenis kerusakan kapal 

penangkapan ikan di Kabupaten Aceh Barat dan Menentukan usulan 

perbaikkan dalam upaya peningkatan kualitas kapal menggunakan metode 

Seven Tools.   

5. Pengumpulan Data Berdasarkan fokus penelitian pada kapal penangkapan 

ikan, pengumpulan data dilakukan melalui observasi secara langsung, 
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wawancara, dokumentasi maupun berdasarkan sumber yang telah ada. 

Data yang dikumpulkan berupa data jumlah tenaga kerja, uraian pekerjaan, 

proses produksi, dan data kecacatan/kerusakan pada kapal penangkapan 

ikan. 

6. Pengolahan data tahap pengolahan data dilakukan pada kapal penangkapan 

ikan dengan mengidentifikasi jenis kecacatan produk menggunakan  

metode Seven Tools  

7. Analisis dan Pembahasan dilakukan untuk memperjelas penerapan metode 

yang telah dilakukan, menyatakan sebab akibat dari penerapan metode 

yang dilakukan dan analisa-analisa berkaitan yang lainnya. 

8. Kesimpulan dan Saran tahap yang terkahir dilakukan pada penelitian ini 

adalah dengan menarik kesimpulan serta saran. Kesimpulan dilakukan 

agar hasil penelitian yang telah dilakukan dapat menjadi suatu rangkuman 

yang terstruktur mulai dari permasalahan yang terjadi pada kapal 

penangkapan ikan hingga usulan perbaikannya. Sedangkan, saran 

dilakukan agar dapat memberikan petunjuk pada galangan kapal  CV. 

Wahana Karya agar dapat melakukan pengembangan yang lebih baik lagi. 
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BAB 4 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

4.1 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data diperoleh dengan cara wawancara, dokumentasi 

perusahaan dan pengamatan langsung dilapangan pada bagian produksi pada CV. 

Wahana Karya yang meliputi data jumlah produk dan jenis kecacatan pada bagian 

produksi. 

4.1.1 Data Produksi Pembuatan Kapal Penangkapan Ikan di CV. Wahan Karya  

Data jenis kecatataan produksi Kapal Penangkapan Ikan di CV. Wahana 

Karya dari 10 data pengamatan yang diambil terdapat tiga (3) jenis kecatatan yang 

paling doniman diantaranya yaitu renggang, retak dan mata kayu. Adapun data 

jenis kecatatan produksi Pembuatan Kapal Penangkapan Ikan di CV. Wahana 

Karya diambil dari bulan Agustus-Desember 2021 dapat dilihat pada Tabel 4.1 

berikut. 

 Tabel 4.1 Data jumlah produk cacat  

Produksi 

kapal 

Jenis kecacatan 
Jumlah 

cacat Renggang Retak Mata kayu 

Kapal 1 GT 4 15 9 3 27 

Kapal 2 GT 4 18 11 5 34 

Kapal 3 GT 4 20 15 4 39 

Kapal 4 GT 4 18 13 6 37 

Kapal 5 GT 4 13 9 5 27 

Kapal 6 GT 4 17 7 5 29 

Kapal 7 GT 5 23 17 3 43 

Kapal 8 GT 5 20 9 7 36 

Kapal 9 GT 5 18 8 4 30 

Kapal 10 GT 5 21 15 5 41 

Jumlah 183 113 47 343 

  Sumber: CV. Wahana Karya 
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4.2.  Pengolahan Data 

Pengolahan data pada penelitian ini menggunakan metode Seven Tools 

dimana tahapan metode ini diantaranya yaitu Check Sheet, Histogram, Flow 

Chart, Scatter Diagram, Pareto Diagram, Fish Bone dan Control Chart yang 

akan dijabarkan secara bertahap sebagai berikut. 

4.2.1  Flow Chart 

Flowchart atau alur proses merupakan gambaran alur kerja dengan 

menguraikan setiap langkah-langkah yang dilakukan di dalam proses kerja.  

Proses pembuatan 

lunas

Proses pembuatan 

lunas

Pembuatan Tiang 

linggi (susuk)

Pembuatan Tiang 

linggi (susuk)

Pembuatan Linggi 

buritan

Pembuatan Linggi 

buritan

Papan lambung 

bawah

Papan lambung 

bawah

Gading-gading 

dasar

Gading-gading 

dasar

Galar kim/

pisang-pisang

Galar kim/

pisang-pisang

Papan lambung 

(lanjutan)

Papan lambung 

(lanjutan)

Gading-gading 

tajuk 

Gading-gading 

tajuk 

Pemasangan baut 

Papan lambung

Pemasangan baut 

Papan lambung

Papan lantai 

deck

Papan lantai 

deck

Tiang rumah 

kapal

Tiang rumah 

kapal

Naga-naga/ galar 

balok

Naga-naga/ galar 

balok

Bangku mesinBangku mesin

Papan rumah 

kapal

Papan rumah 

kapal

pembuatan 

bantalan gladak

pembuatan 

bantalan gladak

Papan kamar 

mesin

Papan kamar 

mesin

Pemakalan pori-pori 

sambungan papan

Pemakalan pori-pori 

sambungan papan

Terpal plastikTerpal plastik

Lapisan seng 

aluminium

Lapisan seng 

aluminium

Mesin kapalMesin kapal

Pendamaran pori 

sambungan papan

Pendamaran pori 

sambungan papan

Pengaspalan 

pori

Pengaspalan 

pori

pengecatanpengecatan

Gading-gading 

tajuk (lanjut)

Gading-gading 

tajuk (lanjut)

bantalan deckbantalan deck

Pemakuan Papan 

bantalan gladak

Pemakuan Papan 

bantalan gladak

Gudang Gudang 

KAPALKAPAL

 
Gambar 4.1 flow chart aktivitas kerja 

Sumber: pengumpulan data 
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Berdasarkan gambar 4.1 flow chart menunjukkan  aktivitas pekerjaan yang 

ada di CV. Wahana Karya yaitu sebanyak 26 aktivitas pekerjaan yang dimulai 

dari gudang bahan baku sampai selesai menjadi sebuah produk yaitu kapal 

penangkapan ikan. 

4.2.2.  Check sheet 

Check sheet adalah alat yang sering digunakan untuk menghitung seberapa 

sering sesuatu terjadi dan sering di gunakan dalam pengumpulan dan pencatatan 

data. Langkah   pertama   yang   dilakukan   untuk   menganalisa   pengendalian 

kualitas secara statistik adalah dengan membuat check sheet yang berupa tabel 

data sampel jumlah produksi dan produk cacat kapal  dengan parameter renggang, 

retak dan mata kayu. Berikut contoh perhitungan total persentase kecacatan dan 

total produk cacat.  

Tabel 4.2  Check Sheet 

Produk : Kapal 4GT dan 5 GT 
 

Pemilik : Bustami 

Lokasi : CV. Wahana Karya     

Hari / Tanggal : Agustus 2021 - januari 2022    

       

Produksi 

Kapal 
Renggang Retak Mata kayu Jumlah 

Kapal 1 IIIII IIIII IIIII IIIII IIII III 27 

Kapal 2 IIIII IIIII IIIII III IIIII IIIII I IIIII 34 

Kapal 3 IIIII IIIII IIIII IIIII IIIII IIIII IIIII IIII 39 

Kapal 4 IIIII IIIII IIIII III IIIII IIIII III IIIII I 37 

Kapal 5 IIIII IIIII III IIIII IIII IIIII 27 

Kapal 6 IIIII IIIII IIIII II IIIII II IIIII 29 

Kapal 7 IIIII IIIII IIIII IIIII III IIIII IIIII IIIII II III 43 

Kapal 8 IIIII IIIII IIIII IIIII IIIII IIII IIIII II 36 

Kapal 9 IIIII IIIII IIIII III IIIII III IIII 30 

Kapal 10 IIIII IIIII IIIII IIIII I IIIII IIIII IIIII IIIII 41 

Jumlah 183 113 47 343 

Sumber: Pengolahan data 
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Berdasarkan tabel 4.2 check sheet  diatas dapat dilihat bahwa penelitian ini 

dilakukan pada bulan Agustus 2021 - Januari 2022, produk yang diteliti adalah kapal 4 

GT dan 5 GT sebanyak 10 data pengamatan pada tabel ini juga dijelaskan berapa total 

produk cacat yang didapatkan selama penelitan berlangsung di CV. Wahana Karya.  

4.2.3    Histogram 

Histogram adalah diagram batang yang digunakan untuk menunjukan 

variasi data pengukuran dan variasi setiap proses. Berikut adalah histogram yang 

dibuat Dari hasil identifikasi di lantai produksi galangan kapal CV. Wahana Karya 

dari 10 data pengamatan yang diambil terdapat tiga (3) jenis kecatatan yang paling 

doniman diantaranya yaitu renggang, retak dan mata kayu dengan menggunakan 

excel: 

 
Gambar 4.2 Histogram  

Sumber: pengumpulan data 

Dari gambar 4.2 histogram diatas terlihat bahwa kecacatan pada kapal 

renggang sebanyak 183, retak sebanyak 113 dan mata kayu sebanyak 47, yang 

paling tinggi adalah cacat renggang yaitu sebanyak 183 sehingga dari kecacatan 

jenis ini menjadi prioritas utama dalam melakukan perbaikan. 

113

183

47

0

50

100

150

200

Retak Renggang Mata kayu

JENIS KECACATAN
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4.2.4 Diagram Pencar (Scatter) 

 Diagram pencar merupakan alat yang bermanfaat untuk menjelaskan 

apakah terdapat hubungan antara dua variabel tersebut dan apakah hubungan 

tersebut positif ataukah negatif. Untuk menentukan hubungan dari kecacatan 

apakah saling mempengaruhi cacat yang terjadi maka perlu dibandingkan 2 

kriteria cacat yakni jenis cacat “renggang” dan cacat “mata kayu”, sehingga 

renggang adalah variabel X dan mata kayu adalah variabel Y, yakni pada tabel 4.3 

berikut ini: 

     Tabel 4.3 Perhitungan Korelasi Diagram Scatter 

Produksi kapal  

(X) 

Jumlah Cacat 

(Y) 

Kapal 1 27 

Kapal 2 34 

Kapal 3 39 

Kapal 4 37 

Kapal 5 27 

Kapal 6 29 

Kapal 7 43 

Kapal 8 36 

Kapal 9 30 

Kapal 10 41 

Jumlah 343 

                 Sumber: Pengolahan data 

 Dari data perhitungan diatas maka dapat disusun sebuah diagram Scater 

dengan menggunakan aplikasi microsoft excel, maka diagram pencar dapat dilihat 

pada gambar berikut: 
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Gambar 4.3. Scatter diagram 

Sumber : Pengolahan Data 

Berdasarkan gambar 4.3 diatas terlihat bahwa bentuk tebaran tidak 

memiliki hubungan satu sama lain, karena jumlah defect yang dihasilkan tidak 

tergantung pada produksi. Pada diagram diatas tidak menunjukkan hubungan 

antara produksi dan tidak mempengaruhi jumlah defect yang terjadi dari produk 

tersebut.  

4.2.5 Diagram Pareto 

Pengolahan data pada diagram pareto ini adalah dengan mencari rata-rata 

dari total jumlah produk cacat kapal CV. Wahana Karya dari 10 data pengamatan 

yang diambil terdapat tiga (3) jenis kecatatan yang paling doniman diantaranya 

yaitu renggang, retak dan mata kayu. Berikut adalah diagram pareto yang dibuat 

berdasarkan data produk cacat dengan menggunakan excel : 

Tabel 4.4 Persentase tingkat kecacatan  

No Jenis Cacat 
Jumlah 

Cacat 

Persentase 

(%) 

Cumulative 

(%) 

1 Renggang 183 53.35 53.35 

2 Retak 113 32.94 86.29 

3 Mata Kayu 47 13.70 100.00 

Total 343 100.00 100.00 

 Sumber : Pengolahan Data 
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Perhitungan Persentase (%) dan persentase Cumulative (%) diatas 

menggunakan rumus dengan perhitungan lengkapnya bisa dilihat  pada tabel 4.4. 

Persentase (%) = 
23

183
 x 100 

   = 12.57 

Cumulative (%) = 12.57 + 11.48 

=  24.05 

 

 
Gambar 4.4. Diagram Pareto  

Sumber : Pengolahan Data 

 

Berdasarkan gambar 4.4 dari diagram pareto diatas bisa diamati parameter 

cacat yang paling dominan yakni cacat renggang sebanyak 183 dengan persentase 

53.35%, diikuti oleh cacat retak sebanyak 113 dengan persentase 32.94%, dan 

cacat mata kayu 47 dengan presentase 13.70%. 

4.2.6 Peta Kendali 

Peta kendali (control chart) merupakan grafik yang dipergunakan untuk 

membedakan atau memisahkan hasil dari suatu proses yang berada dalam batas 

kendali atau tidak. Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya 
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penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali. Batas kendali atas 

(BKA), dan Batas kendali bawah (BKB). 

4.2.6.1 Peta Kendali  

· x̅ =  
343

10
= 34,3 

 

· 𝜎(𝑆𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 𝐷𝑒𝑣𝑖𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛) = √
∑(𝑋𝑖−�̅�)2

𝑛−1
= √

306,1

10−1
=  √34,01 = 5,83 

· Uji Keseragaman Data  

𝜎𝑥 =  
𝜎

√𝑛
 = 

5,83

√10
=  

5,83

3,16
= 1,85 

· BKA = �̅� +  3 𝜎𝑥 = 34,3 + 3 (1,85) =  39,84 

· BKB = �̅� +  3 𝜎𝑥 = 34,3 − 3 (1,85) =  28,76 

 

 Tabel 4.5 Peta Kendali  

Produksi kapal Jumlah produk cacat BKA BKB 

Kapal 1 27 39.84 28.76 

Kapal 2 34 39.84 28.76 

Kapal 3 39 39.84 28.76 

Kapal 4 37 39.84 28.76 

Kapal 5 27 39.84 28.76 

Kapal 6 29 39.84 28.76 

Kapal 7 43 39.84 28.76 

Kapal 8 36 39.84 28.76 

Kapal 9 30 39.84 28.76 

Kapal 10 41 39.84 28.76 

Rata-rata 34.3   

Sumber : Pengolahan Data 
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Gambar 4.5. control chart cacat kapal 

Sumber : Pengolahan Data 

 

Berdasarkan gambar 4.5 dari peta kendali cacat kapal diatas menunjukan 

ada beberapa  data yang melewati batas kendali atas (BKA) dan batas kendali 

bawah (BKB), yang berarti ada data yang Out Of control. 

4.2.7 Fishbone Diagram 

Fishbone digunakan untuk mencari unsur penyebab yang diduga dapat 

menimbulkan masalah. Berkaitan dengan pengendalian proses statistikal, diagram 

sebab-akibat dipergunakan untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab (sebab) 

dan karakteristik kualitas (akibat) yang disebabkan oleh faktor-faktor penyebab 

tersebut.  Dari hasil wawancara dan observasi di CV. Wahana Karya, maka dapat 

diketahui penyebab produk cacat dapat dilihat dalam diagram fishbone berikut ini: 
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Gambar 4.6. Diagram fishbone cacat kapal 

Sumber : Pengolahan Data 

 

Gambar diatas merupakan diagram sebab akibat pada 3 parameter jenis 

cacat yang ada, dengan diagran fishbone ini dapat dilihat penyebab terjadinya 

cacat produk kapal di CV. Wahana Karya yaitu:  

1. Mesin: kurangnya perawatan mesin dapat mengakibatkan produktivitas 

mesin rendah dan usia mesin tua dapat mengakibatkan operasi mesin 

kurang maksimal.  

2. Manusia: kurang ketelitian dalam bekerja dapat mengakibatkan 

pemotongan tidak sesuai dengan ukuran sehingga mengakibatkan 

kerenggangan, operator kelelahan menjadi kurang teliti, kurang pelatihan 

mengakibatkan operator kurang berwawasan dalam memilih bahan baku 

yang berkualitas, dan operator kurang berhati-hati mengakibatkan salah 

dalam pemakuan sehingga menjadi retak 
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3. Material: hasil pemotongan tidak sesuai dengan ukuran karena tidak 

adanya SOP dan standar yang dijalankan. 

4. Matode: tidak ada standar yang ditetap kan dan tidak adanya SOP yang 

dijalankan. 

5. Lingkungan: tempat penyimpanan kurang bersih mengakibatkan bahan 

baku menjadi kurang baik, dan cuaca yang tidak menentu mengakibatkan 

lingkungan sekitar tempat bekerja menjadi kurang stabil. 
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BAB 5 

ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 

5.1.  Tahap Analisa 

Berdasarkan hasil pengolahan data Pengendalian Kualitas kapal 

penangkapan ikan menggunakan Metode Seven Tools di CV. Wahan Karya, 

Penulis Menganalis sebagai berikut: 

5.1.1 Analisa Flow Chart 

Berdasarkan gambar 4.1 flow chart menunjukkan  aktivitas pekerjaan yang 

ada di CV. Wahana Karya yaitu sebanyak 26 aktivitas pekerjaan yang dimulai 

dari gudang bahan baku sampai selesai menjadi sebuah produk yaitu kapal 

penangkapan ikan. 

5.1.2 Analisa Check Sheet (Lembar Periksa) 

Berdasarkan tabel 4.2 check sheet  dapat dilihat bahwa penelitian ini 

dilakukan pada bulan Agustus 2021 - Januari 2022, produk yang diteliti adalah kapal 4 

GT dan 5 GT sebanyak 10 data pengamatan pada tabel ini juga dijelaskan berapa total 

produk cacat yang didapatkan selama penelitan berlangsung di CV. Wahana Karya.  

5.1.3 Analisa Histogram 

Dari gambar 4.2 histogram terlihat bahwa kecacatan pada kapal renggang 

sebanyak 183, retak sebanyak 113 dan mata kayu sebanyak 47, yang paling tinggi 

adalah cacat renggang yaitu sebanyak 183 sehingga dari kecacatan jenis ini 

menjadi prioritas utama dalam melakukan perbaikan. 
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5.1.4 Analisa Scatter Diagram 

Berdasarkan gambar 4.3 terlihat bahwa bentuk tebaran tidak memiliki 

hubungan satu sama lain, karena jumlah defect yang dihasilkan tidak tergantung 

pada produksi. Pada diagram diatas tidak menunjukkan hubungan antara produksi 

tidak mempengaruhi jumlah defect yang terjadi dari produk tersebut.  

5.1.5 Analisa diagram Pareto 

Berdasarkan gambar 4.4 dari diagram pareto bisa diamati parameter cacat 

yang paling dominan yakni cacat renggang sebanyak 183 dengan persentase 

53.35%, diikuti oleh cacat retak sebanyak 113 dengan persentase 32.94%, dan 

cacat mata kayu 47 dengan presentase 13.70%. 

5.1.6 Analisa Peta Kendali (control chart) 

Berdasarkan gambar 4.5 dari peta kendali cacat kapal menunjukan ada 

beberapa  data yang melewati batas kendali atas (BKA) dan batas kendali bawah 

(BKB), yang berarti ada data yang Out Of control. 

5.1.7 Analisa Diagram Sebab Akibat (Fish Bone) 

Gambar 4.6 merupakan diagram sebab akibat pada 3 parameter jenis cacat 

yang ada, dengan diagran fishbone ini dapat dilihat penyebab terjadinya cacat 

produk kapal di CV. Wahana Karya yaitu:  

1. Mesin: kurangnya perawatan mesin dapat mengakibatkan produktivitas 

mesin rendah dan usia mesin tua dapat mengakibatkan operasi mesin 

kurang maksimal.  

2. Manusia: kurang ketelitian dalam bekerja dapat mengakibatkan 

pemotongan tidak sesuai dengan ukuran sehingga mengakibatkan 
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kerenggangan, operator kelelahan menjadi kurang teliti, kurang pelatihan 

mengakibatkan operator kurang berwawasan dalam memilih bahan baku 

yang berkualitas, dan operator kurang berhati-hati mengakibatkan salah 

dalam pemakuan sehingga menjadi retak. 

3. Material: hasil pemotongan tidak sesuai dengan ukuran karena tidak 

adanya SOP dan standar yang dijalankan. 

4. Matode: tidak ada standar yang ditetap kan dan tidak adanya SOP yang 

dijalankan. 

5. Lingkungan: tempat penyimpanan kurang bersih mengakibatkan bahan 

baku menjadi kurang baik, dan cuaca yang tidak menentu mengakibatkan 

lingkungan sekitar tempat bekerja menjadi kurang stabil. 
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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1.  Kesimpulan 

Berdasarkan analisis maka diperoleh beberapa kesimpulan diantaranya:  

1. Dari hasil diatas menunjukkan bahwa produk cacat dari 10 sampel kapal 

yang diambil terbagi 3 bagian yaitu cacat dengan parameter renggang, 

retak dan mata kayu. Untuk kecacatan pada saat produksi dengan 

parameter renggang yaitu 183, untuk retak yaitu 113 dan untuk mata kayu 

yaitu 47 dengan total keseluruhan yang cacat adalah 343 produk cacat. 

2. Berdasarkan metode Seven Tools Faktor yang mempengaruhi kualitas pada 

proses pembuatan kapal yaitu yaitu: mesin, manusia, material, metode dan 

lingkungan. Langkah utama untuk memperbaiki kualitas pada proses 

pembuatan kapal yang disebabkan oleh operator yang kurang teliti, 

operator yang kurang berhati-hati, mesin yang kurang perawatan, SOP dan 

standar tidak dijalankan, kualitas material yang kurang diperhatikan, dan 

cuaca yang tidak menentu. Maka upaya penanggulangan yang 

memungkinkan adalah dengan memperbaiki kualitas dan kinerja operator, 

melakukan pengecekan dan perawatan mesin secara berkala, memilih 

material yang berkualitas yang sesuai standar, membuat standar dan 

menjalan kan SOP, dan memperhatikan kondisi lingkungan tempat kerja. 
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6.2.  Saran  

Saran yang bisa diberikan penulis kepada perusahaan adalah :  

1. Berdasarkan hasil pembahasan peningkatan kualitas kapal merupakan 

proses kontinue yang harus senantiasa dilakukan pengontrolan terhadap 

proses produksi oleh perusahaan agar produk yang dihasilkan kualitasnya 

selalu meningkat perusahaan disarankan menggunakan metode Seven 

Tools.  

2. Berdasarkan analisis Fish Bone yang telah dilakukan, perusahaan dapat 

melakukan perbaikan kualitas dengan memfokuskan perbaikan pada jenis 

kerusakan yang memiliki jumlah terbesar atau dominan yang dapat 

menurunkan kualitas kapal pada proses produksi, yang disebabkan oleh 

faktor antara lain: manusia, mesin, material, metode dan lingkungan. 
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LAMPIRAN 
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2. Dokumentasi Di Galangan Kapal CV. Wahana Karya 
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LAMPIRAN 2 

 

Assembly Process Chart (APC) 
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