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Abstract PT Aneka Adhilogam Karya is a company located on Jl. header Batur Jaya, Batur, 
Tegalrejo, Kec. Ceper, Kab. Klaten, Central Java 57465. The company is a metal casting industry 
manufacturing/manufacturing, specifically a manufacturer of pipe connection equipment for 
drinking water/pressurized similar fluids and a manufacturer of drainage system components. One 
of them is the Gibol product, the problem with this company is that there are still a large number of 
defective and rejected products during the production process. Based on data obtained from PT 
Aneka Adhilogam Karya, it shows that there are many product defects that occur, to be precise in 
2022 with a total number of repairs of 121 defective products, namely in the kropos category total 
defect 20, total defect 34, incomplete defect 41, total defect tabet 26. With product defects that occur, 
quality control is needed, namely by using the New Seven Tools method. By using 7 (Seven) data 
processing steps including Affinity Diagrams, Ship Relationship Diagrams, Tree Diagrams, Matrix 
Diagrams, Matrix Data Analysis, Arrow Diagrams, and Process Decision Program Charts. Get 
some problems, namely in the category of human factors the operator does not work according to 
the SOP, the operator is negligent, lack of communication. The method categories are mold pattern 
design, metal material composition, smelting process, pouring process, inlet and riser channel 
arrangement. The environmental categories are flying dust, noisy work areas, hot work areas. 
Machine category, namely the occurrence of problems with smelting machines, lack of machine 
maintenance. By doing data processing to get control results, namely by increasing machine 
performance, improving human resource performance and methods, improving the environment, 
maintaining machines, replacing tools with new ones, conducting operator training, adding 
blowers. 
 
Keryword: Product Defects, Gibol, Quality, New Seven Tools 
 
Abstrak. PT Aneka Adhilogam Karya merupakan perusahaan yang terletak di jl. Kop. Batur Jaya, 
Batur, Tegalrejo, Kec. Ceper, Kab. Klaten, Jawa Tengah 57465. Perusahaan tersebut merupakan 
pabrikasi/manufaktur industri pengecoran logam khususnya produsen perlengkapan sambungan 
pipa air minum/fluida sejenisnya bertekanan dan produsen komponen tata drainase. Salah satunya 
adalah produk Gibol, permasalahan pada perusahaan ini yaitu masih banyak terdapat jumlah produk 
cacat dan gagal (reject) ketika dalam proses produksinya. Berdasarkan data yang diperoleh dari PT 
Aneka Adhilogam Karya menunjukan banyaknya kecacatan produk yang terjadi, tepatnya pada 
tahun 2022 dengan total jumlah repair sebanyak 121 produk cacat, yaitu dengan kategori kropos 
total defect 20, rantap total defect 34, tidak utuh defect 41, tabet total defect 26. Dengan adanya 
kecacatan produk yang terjadi maka diperlukan pengendalian kualitas yaitu dengan menggunakan 
metode New Seven Tools. Dengan menggunakan 7 (Tujuh) langkah pengolahan data diantaranya 
adalah Affinifty Diagram, Relation Ship Diagram, Tree Diagram, Matrix Diagram, Matrix Data 
Analysis, Arrow Diagram, dan Prosess Decision Program Chart. Mendapatkan beberapa 
permasalahan yaitu pada kategori faktor manusia operator tidak bekerja sesuai dengan SOP, operator 
lalai, kurangnya komunikasi. Kategroi metode yaitu rancangan pola cetakan, komposisi material 
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logam, proses peleburan, proses proses penuangan, susunan saluran masuk dan saluran penambah. 
Kategori lingkungan yaitu debu yang beterbangan, area pekerja yang bising, area pekerja yang 
panas. Kategori mesin yaitu terjadinya masalah paa mesin peleburan, kurangnya perawatan mesin. 
Dengan dilakukanya pengolahan data mendapatkan hasil pengendalian yaitu dengan meningkatkan 
peforma mesin, meningkatkan kinerja sumber daya manusia dan metode, memperbaiki lingkungan, 
perawatan mesin, mengganti tools dengan yang baru, melakukan training operator, penambahan 
blower. 
 
Kata Kunci: Cacat Produk, Gibol, Kualitas, New Seven Tools 
 
Pendahuluan 

 
PT Aneka Adhilogam Karya merupakan perusahaan yang terletak di jl. Kop. Batur Jaya, Batur, 
Tegalrejo, Kec. Ceper, Kab. Klaten, Jawa Tengah 57465. Perusahaan tersebut merupakan 
pabrikasi/manufaktur industri pengecoran logam khususnya produsen perlengkapan sambungan 
pipa air minum/fluida sejenisnya bertekanan dan produsen komponen tata drainase. Salah satu 
produk non-pipe fittings adalah Manhole cover, Frame, dan Gibol (sambungan pipa PDAM) 
permasalahan pada perusahaan ini yaitu masih banyak jumlah produk yang cacat dan gagal (reject) 
ketika dalam proses produksinya. Berdasarkan data yang di peroleh dari PT Aneka Adhilogam 
Karya menunjukan banyaknya kecacatan. Dengan adanya kecacatan produk yang terjadi, tepatnya 
pada tahun 2022 dengan total jumlah repair sebanyak 121 produk cacat, yaitu dengan kategori cacat 
kropos, rantap, tidak utuh, tabet. Dengan adanya kecacatan produk yang terjadi maka diperlukan 
pengendalian kualitas yaitu dengan menggunakan metode New Seven Tools. 
 
Metode Penelitian 
 
Pada Penelitian ini mengambil objek penelitian di perusahaan PT Aneka Adhilogam Karya yang 
dimana penelitian ini dilakukan untuk mengetahui pengendalian kualitas produk gibol dengan 
menggunakan metode New Seven Tools. 
 
New Seven Tools 

New seven tools Merupakan alat untuk memetakan permasalahan secara statistik pada 
tingkatan manajemen menengah keatas untuk mengolah berupa data kualitatif atau data verbal. 
Berikut merupakan alat -alat untuk pengendalian kualitas sebagai berikut: 

1. Affinity Diagram 
Affinity Diagram digunakan untuk mengelompokan dan mengorganisir dari sejumlah fakta, 
opini, dan ide. Sehingga dapat memacu aktivitas yang mendorong pernyataan batas fakta dan 
opini serta keadaan melewati kelompok komponen-komponen informasi yang sesuai dengan 
kesamaan dan hubungannya. 

2. Interrelationship Diagram 
Relation Ship adalah suatu alat untuk menemukan beberapa masalah yang mempunyai 
hubungan kausal yang luas. Hal ini dapat membantu menjabarakan dan menemukan suatu 
hubungan logis yang saling berhubungan antara sebab dan akibat. 

3. Tree Diagram 
Tree Diagram merupakan cara untuk menentukan titik jalur dan tugas-tugas yang dilakukan 
agar dapat mencapai tujuan utaman maupun tujuan sub terkait. Diagram ini menjelaskan 
secara sederhana dari besarnya masalah sehingga dapat membantu ke metode-metode yang 
harus dikejar agar mendapatkan hasil yang optimal.  
 
 

4. Matrix Diagram 
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Matrix Diagram merupakan diagram yang dapat menunjukan antara dua, tiga, atau empat 
kelompok informasi yang salingterkait. Terdiri dari kolom dan baris untuk mengetahui sifat 
dan kekuatan dari masalah. Hal ini dapat membantu untuk sampa pada ide utama dan 
menganalisis hubungan atau tidak adanya penyimpangan da menemukan solusi yang efektif 
untuk menggunakan metode pemecahan masalah. 

5. Matrix Data analysis 
Matrix Data Analysis adalah teknik analisis yang digunakan untuk menyusun data yang 
disajikan dalam diagram matriks untuk menemukan lebih banyak indikator umum yang dapat 
memberikan penjelasan jumlah besar kompleks informasi yang saling terkait. 

6. Arrow Diagram 
Arrow Diagram satu diagram yang menunjukan urutan tugas-tugas yang perlu dilakukan di 
dalam suatu proyek atau proses, jadwal terbaik untuk suatu proyek, potensi dan sumber daya 
penjadwalan masalah dan solusi. 

7. Process Decision Program Chart (PDPC) 
Process Decision Program Chart (PDPC) merupakan metode untuk digunakan 
mengedintifikasi pada masalah-masalah yang sering muncul dan mengidentifikasi tindakan 
pencegahan dalam suatu rencana, terdapat keputusan pada bagian program yaitu tanda (X) 
mempunyai arti tidak praktis atau tidak berhasil dan tanda (O) mempunyai arti berhasil atau 
layak. 
 

Hasil dan Pembahasan 
 

Tahapan ini merupakan tahapan dalam mengolah data yang telah didapat dari hasil studi lapangan. 
Data tersebut diolah sesuai dengan literature yang telah dikumpulkan dan dengan teori-teori yang 
telah ada pada penelitian sebelumnya yaitu menggunakan metode New seven Tools yang terdapat 
7 alat pengendalian diantaranya Afinity Diagram, Interelationship diagram, Tree diagram, Matrix 
Diagram, Matrix Data Analysis, Arrow Diagram, Process Decision Program Chart (PDPC). 
Berikut merupakan data yang diperoleh dari PT Aneka Adhilogam Karya: 

(Tabel 1 Data kecacatan produk) 

No Priode 

Total 
Hasil 

Produksi 
Gibol 
(Unit) 

Jenis Cacat (Unit) 
Jumlah 
Cacat 
(Unit) 

Presentase 
Jumlah 

Cacat (%) Kropos Rantap 
Tidak 
Utuh 

Tabet 

1 Januari 229 3 - - 4 7 5,79 
2 Februari 161 2 - 4 - 6 4,96 
3 Maret 236 - 8 - 6 14 11,57 
4 April  181 4 - 5 - 9 7,44 
5 Mei 97 - 6 - - 6 4,96 
6 Juni 222 - - 3 7 10 8,26 
7 Juli 233 - 4 6 - 10 8,26 
8 Agustus 245 5 - 12 - 17 14,04 
9 September 201 - 5 - 4 9 7,44 

10 Oktober 224 - - 11 - 11 9,09 
11 November 186 - 3 - 5 8 6,61 
12 Desember 163 6 8 - - 14 11,57 
  Total 2378 20 34 41 26 121 100,0 

 (Sumber: PT Aneka Adhilogam Karya, 2023) 
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(Tabel 2 jenis cacat produk gibol) 
Jenis Cacat Definisi 

Cacat Keropos  
Cacat keropos merupakan jenis cacat yang berlubang-lubang 
pada coran 

Cacat Rantap  
Cacat rantap merupakan jenis cacat pada permukan coran 
yang kasar 

Cacat Tidak Utuh 
Cacat tidak utuh merupakan cacat pada bentuk produk yang 
tidak sesuai dengan bentuk cetakan 

Cacat Tabet 
Cacat tabet merupakan jenis cacat berbentuk seperti garis 
sambungan pada permukaan coran 

(Sumber: PT Aneka Adhilogam Karya, 2023) 
 

Affinity Diagram 
Beirdasarkan tabe il 3 dan 4 affinity diagram, dapat dilihat bahwa pe inyeibab keicacatan produk 

te irdapat be ibe irapa faktor yaitu: faktor manusia salah satunya adalah kurang te iliti dan tidak be ikeirja 
seisuai deingan standart ope iratirng proce idure i (SOP), faktor me itodei salah satunya adalah seitting 
ceitakan, faktor lingkungan salah satunya adalah sirkulasi udara di dalam ruangan yang panas se irta 
deibu yang beite irbangan, faktor me isin salah satunya adalah me isin induk peileiburan kurang optimal. 
 

Tabe il 3 Affinity Diagram 
No Daftar Pe irmasalahan 
1 Ope irator tidak be ikeirja seisuai deingan SOP 
2 Ope irator lalai 
3 Kurang komunikasi  
4 Rancangan pola ceitakan 
5 Komposisi mateirial logam 
6 Proseis pe ileiburan 
7 Proseis pe inuangan 
8 Susunan saluran masuk dan saluran 

peinambah  
9 Teirjasi masalah pada meisin peile iburan 

10 Are ia pe ikeirja yang panas 
11 Are ia pe ikeirja yang bising 
12 Kurangnya pe irawatan pada meisin  
13 De ibu yang beiteirbangan 

(Sumbeir: Olah Data, 2023) 
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(Tabeil 4 Affinity Diagram) 
Man Method 

Opeirator tidak beikeirja seisuai 
deingan SOP 

Rancangan Pola Ceitakan  

Opeirator lalai Komposisi Mateirial logam  
Kurang komunikasi Proseis peileiburan  
  Proseis peinuangan 

  
Susunan saluran masuk dan saluran 
peinambah 

   
Environment Machine 

Deibu yang beirteirbangan 
Teirjadinya masalah pada meisin 
peileiburan  

Areia peikeirja yang bising Kurangnya peirawatan meisin 
Areia peikeirja yang panas   

(Sumbeir: Olah Data, 2023) 
 

Interrelationship Diagram 
Beirdasarkan gambar 1 Inteirreilationship Diagram meinnjukan bahwa jumlah peirmasalahan 

teirseibut dapat meineimukan hubungan yang logis dan saling teirkait antara seibab akibat yang 
meirupakan peimicu teirjadinya cacat kropos, rantap, tidak utuh, dan teibeit pada proseis produksi gibol 
pada PT Aneika Adhilogam Karya yaitu; opeirator tidak beikeirja seisuai deingan SOP, opeirator lalai, 
kurang komunikasi, deibu yang beiteirbangan, areia peikeirja yang bising, areia peikeirja yang panas, 
rancangan pola ceitakan, komposisi mateirial logam, proseis peileiburan, proseis peinuangan, susunan 
saluran masuk dan saluran peinambah, teirjadinya masalah pada meisin peileiburan, seirta kurangnya 
peirawatan pada meisin. seihingga dapat meineimukan peirmasalahan pada produk gibol. 

 

 
(Gambar 1 Inteirreilationship Diagram) 

(Sumbeir: Olah Data, 203) 
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Tree Diagram 
Beirdasarkan gambar 2 Treiei Diagram untuk peimeicahan masalah cacat kropos, rantap, tidak 

utuh, tabeit pada PT Aneika Adhilogam Karya diseibabkan oleih: bahan baku yang beirkarat, karyawan 
kurang disiplin, meitodei kurang baik seihingga gibol kropos dan tabeit jadi satu peirawatan meisin induk 
kurang teiratur, lingkungan kurang kondusif. 

 

 
(Gambar 2 Treiei Diagram) 
(Sumbeir: Olah Data, 2023) 

 
Matrix Diagram 

Beirdasarkan tabeil 5 Matrix Diagram dapat dikeitahui untuk meingambil tindakan yang dapat 
dipeirlakukan untuk suatu peirbaikan proseis produksi gibol dan dijeilaskan bahwa matrix diagram  
meimiliki tiga simbol warna yang peirtama peirseigi beirwarna meirah (sangat beirkaitan), yang keidua 
beirwarna kuning (beirkaitan), dan yang teirakhir beirwarna hijau (tidak beirkaitan). Dari diagram 
teirseibut dapat dikatahui keiteirkaitan antara faktor dan peinanganan cacat kropos, rantap, tidak utuh, 
dan tabeit yang teirjadi pada proseis produksi gibol di PT Aneika Adhilogam Karya, yaitu; meimbeirikan 
arahan keipada opeirator (meiningkatkan kineirja opeirator), meingganti komponein meisin yang sudah 
tidak layak digunakan (peiningkatan peiforma meisin), meilakukan peirbaikan meitodei seitting pola 
ceitakan seirta meinambah alat peireidam suara untuk meinceigah keibisingan dan peinambahan bloweir 
pada lingkungan produksi (meimpeirbaiki lingkungan). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
(Tabeil 5 Matrix Diagram) 



 
 

Analisis Pengendalian Kualitas Produk Gibol Menggunakan Metode  
New Seven Tools di PT Aneka Adhilogam Karya. 

120        JURTIE - VOLUME 5, NO. 2, JULI 2023  
 

 
 (Sumbeir: Olah Data, 2023) 

 
Matrix Data Analysis 

Beirdasarakan tabe il 6 Matrix Data Analysis yaitu ke ikuatan hubungan antar variabe il dari 
beibe irapa reispondein te irkait faktor pe inanganan produk cacat yang te irjadi pada prose is produksi gibol 
di PT Aneika Adhilogam Karya didapatkan hasil pe irtama ialah me ilakukan training ope irator meimiliki 
nilai importancei 2 (sangat pe inting), me incatat ke isalahan ope irator 2 (peinting), peirawatan meisin 3 
(sangat pe inting), pe irawatan me isin 3 (sangat pe inting), me imbuat jadwal peinge iceikan meisin 3 (sangat 
peinting), meinambah blowe ir 2 (peinting), meilakukan peingawasan 2 (pe inting), me irapikan te impat 1 
(cukup peinting). 

Tabeil 6 Matrix Data Analysis 

Primary  Seicondary  

Nilai Pe ineirapan  

Ke ipeintingan 
PT Aneika 
Adhilogam 

Karya 

Meiningkatkan 
Kineirja 

Opeirator  

Meilakukan 
training 
ope irator 

3 3 

Meincatat 
ke isalahan 
ope irator 

2 2 

Pe irawatan 
meisin  

3 2 

Meiningkatkan 
Pe iforma 
Meisin 

Meimbuat 
jadwal 
pe ingeice ikan 
meisin 

3 3 

Pe inambahan 
blowe ir 

2 2 

Meimpe irbaiki 
Lingkungan 

Ke irja 

Meilakukan 
pe ingawasan 

2 2 

Meirapikan 
teimpat 

1 1 

(Sumbeir: Data Olah, 2023) 
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Arrow Diagram 
Beirdasarkan tabeil 7 Arrow Diagram yang meinuinjuikan uiruitan proseis keirja seicara leibih jeilas 

dalam gibol pada PT Aneika Adhilogam Karya yaitui uintuik meineintuikan uiruitan keijadian yang optimal 
dan inteirkoneiksinya seirta meilakuikan peireincanaan jadwal keigiatan seicara grafis seirta peingontrolan 
peilaksaan yang ada pada keiteintuian peiruisahaan. 
 

Tabeil 7 Arrow 
Diagram 

No Proses Kerja Kode Awal Durasi 
Tenaga 
Kerja 

1 
Meinyiapkan mateirial 
yang akan diguinakan 

A - 
15 

meinit 
2 

2 
Meimasuikan mateirial kei 
dalam tuingkui 

B A 
10 

meinit 
2 

3 Seit uip meisin C B 
15 

meinit 
1 

4 
Meilakuikan proseis 
inpeiksi peileibuiran 

D C 
45 

meinit 
2 

5 
Meilakuikan proseis 
peinuiangan cairan kei 
dalam ceitakan 

Ei D 
10 

meinit 
3 

6 
Meinuinggui cairan 
meimbeikui 

F Ei 12 jam - 

7 
Meilakuikan inspeiksi 
produik gibol 

G F 
20 

meinit 
9 

8 
Meilakuikan packaging 
pada gibol 

H G 
15 

meinit 
5 

(Suimbeir: Olah Data, 2023) 
 
 

 
Gambar 3 Uiruitan Proseis Keirja 

(Suimbeir: Olah Data, 2023) 
 
 
 
 

Process Decision Program Chart (PDPC) 
Beirdasarkan gambar 4 Proceiss Deicision Program Chart dipeirguinakan uintuik meimeitakan 

keimuingkinan teirjadinya insidein saat meincoba meimeicahkan masalah peirsoalan, diagram ini dapat 
meimbantui dalam meineintuikan proseis yang akan dipeirguinakan uintuik meindapatkan hasil yang 
diinginkan deingan meingeivaluiasi keimajuian dari insidein dan variasi hasil yang muingkin seirta 
meiminimalisir keicacatan produik. 
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(Gambar 4 Proceiss Deicision Program Chart ) 
(Suimbeir: Olah Data, 2023) 

 
Dari hasil analisis dan peingolahan data meingguinakan meitodei neiw seivein tools dipeiroleih hasil 

seibagai beirikuit: 
1. Affinity Diagram 

Beirdasarkan dari hasil analisis Affinity Diagram maka eivaluiasi yang dapat dilakuikan yaitui: 
Faktor manuisia salah satuinya adalah kuirangnya teiliti dan tidak beikeirja seisuiai deingan Standart 
opeirating proceiduirei (SOP), soluisi yang dapat dilakuikan adalah kondisi opeirator di haruiskan 
dalam kondisi prima dan haruis beinar-beinar orang yang sangat teiliti dalam bidangnya seirta 
meimeibeiri arahan agar opeirator beikeirja seisuiai deingan SOP. Seilain itui, kuirang keimampuian 
keirja karyawan dan soluisi yang dapat dilakuian adalah meinyaring karyawan agar beinar-beinar 
kompeitein dalam bidangnya. Faktor meitodei salah satuinya adalah seitting ceitakan dan soluisi 
yang dapat dilakuikan adalah deingan meimastikan bahwa kondisi ceitakan baguis dan siap pakai. 
Faktor lingkuingan salah satuinya adalah sirkuilasi uidara didalam ruiangan yang panas seirta deibui 
yang beiteirbangan, dan bising, soluisi yang dapat dilakuikan adalah deingan meilakuikannya 
peinambahan bloweir, meimakaipeireidam suiara ataui eiar muiff, dan meilakuikan peinyiraman air kei 
peirmuikan tanah agar deibui tidak beiteirbangan seirta meimakai maskeir seihingga karyawan dapat 
beikeirja deingan baik dan eifeiktif agar sirkuilasi uidara beirjalan deingan konduisif. Faktor meisin 
salah satuinya adalah keirja meisin peileibuiran kuirang optimal, soluisi yang dapat dilakuikan 
adalah deingan meimeiriksa kineirja meisin agar dapat meiminimalisir peiforma meisin yang kuirang 
baik. Faktor lainnya adalah tidak ada jadwal mainteinancei dan soluisi yang dapat dilakuikan 
adalah deingan meimbuiat jadwal mainteinancei dari meisin pleibuiran seitiap satui builan seikali pada 
tanggal 1, buibuit, ataui bor agar teitap teirjaga kuialitas produiksi dan peiformanya. 
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2. Inte irreilationship Diagram 

Beirdasarkan dari hasil analisisInteirreilatonship Diagram me inu inju ikan bahwa ju imlah 
peirmasalahan teirseibu it dapat meine imu ikan hu ibu ingan yang logis dan saling te irkait antara se ibab 
akibat yang me iruipakan peimicu i teirjadinya cacat kropos, rantap, tidak u ituih, dan te ibeit pada 
proseis produ iksi gibol pada PT Aneika Adhilogam Karya yaitu i; opeirator tidak beike irja seisu iai 
deingan SOP, opeirator lalai, ku irang komu inikasi, deibu i yang be iteirbangan, areia pe ikeirja yang 
bising, areia peikeirja yang panas, rancangan pola ce itakan, komposisi mate irial logam, prose is 
peileibu iran, prose is pe inu iangan, suisu inan salu iran masuik dan salu iran peinambah, te irjadinya 
masalah pada meisin pe ileibu iran, seirta ku irangnya pe irawatan pada me isin. seihingga dapat 
me ineimuikan peirmasalahan pada produ ik gibol. 

3. Treiei Diagram 

Beirdasarkan dari hasil Treiei Diagram adalah u intu ik peime icahan masalah cacat kropos, rantap, 
tidak uituih, dan tabe it pada produ iksi gibol di PT Aneika Adhilogam Karya dise ibabkan ole ih; 
bahan baku i yang be irkarat dapat dilaku ikan deingan cara inspe iksi consu imablei mateirial. 
Karyawan ku irang disiplin dilaku ikan peinanganan de ingan cara pe inyeigaran fisik yang te iratu ir, 
beike irja yang se isu iai deingan SOP, seiseikali dite irguir uintu ik peike irja yang salah ataui meimbeirikan 
arahan keipada pe irkeirja. Peinggu ina meitodei ku irang baik se ihingga gibol kropos dan tabe it jadi 
satu i maka dilaku ikan peinanganan de ingan cara; di de impu il dan di las, me ilakuikan peike irjaan 
seisu iai de ingan meitodei yang digu inakan, me injalankan peirintah apa yang dipeirintahkan  ole ih 
keipala bagian. Pe irawatanan me isin ku irang te iratu ir dapat dilaku ikan deingan cara; me ilihat 
kondisi me isin seibe iluim digu inakan, haru is meilakuikan peingawasan pada me isin. Me injaga 
lingku ingan produ iksi yang be irsih agar para pe irke irja deingan kondu isif dan dapat dilau ikan 
deingan cara; peinambahan alat pe ireidam suiara, meimakai Alat Pe ilindng Diri (APD) u intuik 
keinyamanan peike irja. 

4. Matrix Diagram 

Beirdasarkan dari hasil analisis Matrix Diagram teirseibu it data ini dapat dike itahu ii uintu ik 
me ingambil tindakan yang dapat dipe irlakuikan u intuik suiatu i peirbaikan prose is produiksi gibol dan 
dijeilaskan bahwa matrix diagramme imiliki tiga simbol warna yang pe irtama peirseigi be irwarna 
me irah (sangat beirkaitan), yang keidu ia lingkaran beirwarna kuining (beirkaitan), dan yang 
te irakhir seigitiga beirwarna hijau i (tidak be irkaitan). Dari diagram te irseibu it dapat dikatahu ii 
keiteirkaitan antara faktor dan pe inanganan cacat kropos, rantap, tidak u itu ih, dan tabeit yang 
te irjadi pada proseis produ iksi gibol di PT Ane ika Adhilogam Karya, yaitu i; meimbe irikan arahan 
keipada opeirator (meiningkatkan kineirja ope irator), me iningkatkan konse inteirasi keipada opeirator 
sangat beirkaitan deingan (meiningkatkan kine irja ope irator), me ingganti komponein meisin yang 
su idah tidak layak digu inakan (pe iningkatan peiforma meisin), meiningkatan kine irja meisin de ingan 
me ilaku ikan peingeiceikan meisin seicara be irkala deingan me imbu iat jadwal pe ingeiceikan seilama 1 
bu ilan seikali (pe iningkatan pe iforma meisin), meilakuikan peirbaikan seitting pola ceitakan seirta 
me inambah alat pe ire idam su iara u intu ik meinceigah keibisingan dan peinambahan blowe ir pada 
lingku ingan produ iksi (me impeirbaiki lingku ingan), me ilakuikan peingawasan se icara ke itat keipada 
peike irja (meimpeirbaiki lingku ingan). 

5. Matrix Data Analysis 

Beirdasarkan hasil yang didapat dari Matrix Data Analysis yaitui keiku iatan hu ibu ingan antar 
variabeil dari beibe irapa re isponde in teirkait faktor pe inanganan produ ik cacat yang teirjadi pada 
proseis produiksi gibol di PT Aneika Adhilogam Karya didapatkan hasil pe irtama ialah 
me ilaku ikan training ope irator me imiliki nilai importancei 2 (sangat peinting), meincatat ke isalahan 
opeirator 2 (pe inting), pe irawatan meisin 3 (sangat pe inting), pe irawatan me isin 3 (sangat pe inting), 
me imbu iat jadwal pe ingeiceikan meisin 3 (sangat pe inting), me inambah blowe ir 2 (pe inting), 
me ilaku ikan peingawasan 2 (peinting), me irapikan te impat 1 (cu iku ip pe inting). 
 

6. Arrow Diagram 
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Beirdasarkan dari hasil analisis Arrow Diagram yang meinu injuikan u iruitan prose is ke irjanya 
seicara leibih je ilas dalam gibol pada PT Ane ika Adhilogam Karya yaitu i; dikeitahuii bahwa tahap 
1 peirsiapan mate irial me imeiluikan waktu i 15 me init dikeirjakan ole ih 2 orang, seilanju itnya tahap 2 
me imasuikan mate irial kei dalam meisin meime irlu ikan waktu i 10 me init dikeirjakan ole ih 2 orang, 
seilanju itnya tahap 3 seit uip me isin meimeirlu ikan waktu i 15 meinit dikeirjakan ole ih 1 orang, 
seilanju itnya tahap 4 meilakuikan prose is inspeiksi produ ik jadi me imeirlu ikan waktu i 45 me init 
dike irjakan oleih 2 orang, tahap 5 me ilakuikan proseis pe inu iangan cairan kei dalam ce itakan 
me imeirlu ikan waktu i 10 meinit dike irjakan ole ih 3 orang, se ilanju itnya tahap 6 meinu inggu i cairan 
me imbeiku i meimakan waktu i 12 jam, se ilanju itnya tahap 7 me ilakuikan inspe iksi produ ik gibol 
me imeirlu ikan waktu i 20 meinit dikeirjakan oleih 9 orang, seilanju itkan tahap 8 me ilakuikan 
packaging pada gibol me imeirlu ikan waktu i 15 me init dikeirjakan ole ih 5 orang. 

7. Proceiss Deicision Program Chart (PDPC) 

Beirdasarkan dari hasil analisis proceiss deicission program chart dijeilaskan reincana tindakan 
faktor peinyeibab dan pote insial  ganggu ian seirta u ipaya peinanggu ilangan cacat kropos, rantap, 
tidak u ituih, tabeit pada proseis produ iksi gibol pada PT Ane ika Adhilogam Karya, re incana 
tindakan yang dilaku ikan adalah deingan meiningkatkan pe iforma me isin, me iningkatkan kine irja 
su imbeir daya manu isia dan meitode i, me impeirbaiki lingku ingan. Keimuidian uintu ik faktor yang 
me inyeibabkan teirjadinya ke icacatan produ ik adalah meisin down ataui ruisak, te irjadi keiruisakan 
pada tools-tools, te irjadi keisalahan ope irator, lingku ingan ku irang nyama. Keimuidian u intu ik 
peinanggu ilangan ke icacatan produ ik adalah pe irawatan meisin, me ingganti tools de ingan yang 
baru i, meilakuikan training ope irator, pe inambahan blowe ir. 
 

Simpulan 
 

1. Beirdasarkan peingolahan data yang te ilah dilaku ikan maka didapatkan ke isimpu ilan Tu igas Akhir 

(TA) di PT Aneika Adhilogam Karya me inu inju ikan banyaknya keicacatan. Deingan adanya 

keicacatan produik yang teirjadi, te ipatnya pada tahu in 2022 deingan total ju imlah reipair seibanyak 

121 produ ik cacat, antara lain de ingan jeinis cacat kropos total deifeict 20 pre ise intasei ju imlah cacat 

16,53%, rantap de ingan total deifeict 34preiseintasei ju imlah cacat 28,10%, tidak u itu ih de ingan total 

deifeict 41 peireiseintasei juimlah cacat 33,90%, tabe it deingan total deifeict 26 peire ise intasei juimlah 

cacat 21,50%. Keimu idian dike itahu ii jeinis deifeict paling banyak adalah je inis tidak uitu ih seibanyak  

41. 

2. Faktor peinye ibab teirjadinya cacat produ ik gibol be irdasarkan affinity diagramantara lain: A. 

faktor Manuisia, salah satu inya adalah te irke ina peircikan cairan logam kare ina ope irator tidak 

beike irja se isu iai deingan Standart Ope irating Proceiduirei (SOP),ope irator lalai kare ina ku irangnya 

konse inte irasi, komu inikasi yang ku irang baik kare ina ke ibisingan. B. Me itode i, bahan pe ingikat 

ku irang baik meimbu iat rancangan pola ce itakan me ingalami ke irontokan seihingga dapat 

me inyeibabkan cacat tidak u ituih pada produ ik gibol, komposisi mate irial logam dapat 

me impeingaruihiprodu ik beirlu ibang se ihingga dapat me inyeibabkan cacat keiropos, komposisi 

peileibu iran dan peinu iangan dapat me inyeibabkan cacat keiropos dan rantap, komposisi su isu inan 

salu iran pe inambah dan salu iran masu ik dapat me inyeibabkan cacat tabe it. C. Lingku ingan, de ingan 

tingkat ke ibisingan me incapai 98 dB seihingga me imbu iat para pe ikeirja miskomu inikasi dan 
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standard ke ibisingan hanya 85 dB, are ia peike irja panas yaitu i antara 31C - 35C seirta de ibu i yang 

beiteirbangan seihingga me imbu iat para peike irja ku irang nyaman dapat me inyeibabkan cacat tidak 

uituih. D. Meisin, kuirangnya peirawatan pada meisin dan te irjadi masalah pada me isin peile ibu iran 

seihingga dapat meinye ibabkan produ iksi be irheinti dapat meinye ibabkan cacat tabeit. 

3. Langkah pe irbaikan yang bisa dilaku ikan beirdasarkan pada tahap Proceiss De icision Program 

Chart (PDPC) yang dapat me inyeibabkan cacat kropos, rantap, tidak u ituih, tabeit pada prose is 

produiksi gibol pada PT Ane ika Adhilogam Karya adalah de ingan meiningkatkan peiforma 

me isin, meiningkatkan kine irja suimbeir daya manu isia dan meitodei, meimpe irbaiki lingku ingan, 

peirawatan me isin, meingganti tools deingan yang baru i, me ilaku ikan training ope irator, 

peinambahan bloweir. 
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