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Abstrak

Kebutuhan masyarakat akan tempat tidur yang nyaman, awet, ekonomis dan berbagai faktor
lainnya merupakan kebutuhan sekunder yang penting bagi masyarakat. Penelitian ini
bertujuan menganalisis kecacatan dan memberikan usulan perbaikan kualitas produk spring
bed di PT. Elephant Agung Perkasa dengan metode Seven Tools dan Quality Control Circle
(QCC). Diagram pareto menunjukkan banyaknya cacat produk (persentasi kecacatan produk)
adalah pada kain kotor sebanyak 87 pcs (41,63%), pada plat siku kendur sebanyak 64 pcs
(30,63%) dan pada kayu kaki sandaran patah sebanyak 38 pcs (18,18%). Metode Quality
Control Circle (QCC) melibatkan semua pihak di bagian produksi dengan prinsip Plan, Do,
Check, Action (PDCA). Tahap plan memperhatikan kriteria Specific, Measurable, Achievable,
Relevan and Time-Bound (SMART). Hasil prinsip PDCA untuk mencapai keinginan
perusahaan untuk menurunkan produk cacat menjadi 2% atau zero defect, adalah usulan
perbaikan yaitu form usulan penambahan, perbaikan, infrastruktur dan peralatan kerja,
pembuatan work instruction baut Sakura dan usulan kartu return bahan baku.

Kata Kunci
Seven Tools, QCC, PDCA, SMART

Latar Belakang

Peningkatan jumlah penduduk Indonesia dan kemajuan teknologi yang semakin canggih
membuat semua aspek kehidupan turut mengalami perubahan. Perubahan yang terjadi
mempengaruhi pola pikir masyarakat bagaimana tetap bisa bertahan hidup dan memenuhi
kebutuhan sandang, pangan dan papan. Kasur tidur merupakan kebutuhan sekunder setelah
semua kebutuhan utama tersebut terpenuhi. Kebutuhan masyarakat akan tempat tidur yang
nyaman, awet, ekonomis dan berbagai faktor lainnya sesuai kebutuhan memaksa perusahaan
kasur tidur mengembangkan produk spring bed dengan melakukan inovasi dalam menjaga
kualitas produk spring bed yang dihasilkan.

PT. Elephant Agung Perkasa merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang
spring & latex bed berdiri sejak tahun 1996. Produk yang dihasilkan tersedia diberbagai
market place dengan berbagai jenis produk spring bed. ini jumlah cacat yang terjadi pada
produk spring bed jenis Union Bed cukup tinggi. Hal ini disebabkan tidak diketahui secara
pasti faktor-faktor penyebab cacat dan jenis cacat yang terjadi karena perusahaan belum
mempunyai metode pengendalian kualitas yang baik. Dengan adanya masalah tersebut
diperlukan usaha pengendalian kualitas dengan menggunakan suatu metode yang tepat.

PT. Elephant Agung Perkasa perlu mengurangi penyebab kerugian perusahaan yang
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disebabkan kualitas produk spring bed jenis Union Bed yang memiliki beberapa kecacatan
hasil produksinya. Produksi di PT Elephant Agung Perkasa belum menerapkan metode
pengendalian kualitas produk jadi yang sesuai sasaran. Semakin banyak kecacatan produk
spring bed jenis Union Bed yang dihasilkan maka semakin diperlukan usaha perbaikan
kualitas produk tersebut. PT. Elephant Agung Perkasa ingin melakukan perbaikan dengan
metode yang dilakukan secara berkesinambungan dan efektif pada setiap prosesnya.

Dalam penelitian ini akan digunakan metode Seven Tools dan Quality Control Circle (QCC)
sebagai usulan untuk memperbaiki kualitas produk spring bed di PT. Elephant Agung
Perkasa. Metode Seven Tools mampu menganalisis mengenai penyimpangan atau cacat
pada sebuah produk barang yang terjadi serta mencari penyebab dari cacat produk.
Sementara itu, metode Quality Control Circle (QCC) bertujuan memperkecil cacat produk dan
diusahakan dapat memperbarui standar perusahaan sehingga kerugian perusahaan
berkurang. Metode QCC melibatkan semua pihak di bagian produksi dengan cara Plan, Do,
Check, Action (PDCA) dimulai dari penentuan target masalah, mengimplementasikan usaha
perbaikan, melakukan evaluasi dan melakukan standarisasi dan rencanan ditutup dengan
penetapan rencana berikutnya.

Metode Penelitian

Metode penelitian Seven Tools diterapkan pada penelitian di PT. Elephant Agung Perkasa
untuk menganalisis mengenai penyimpangan atau cacat pada sebuah produk barang yang
terjadi serta mencari penyebab dari cacat produk. Kemudian digunakan metode Quality
Control circle (QCC) untuk mengidentifikasi kegagalan produk dan upaya mengatasinya.
Penelitian ini dilakukan pada bulan Maret sampai Mei 2022 di PT. Elephant Agung Perkasa JI.
Curug Wetan No. 88 RT. 06/03, Kecamatan Curug, Kota Tangerang, Banten.

Pada metode seven quality control tools (7 QC) dengan alat bantu statistik yaitu diagram alir
(flowchart), lembar pemeriksaan (check sheet), histogram, peta kendali, diagram pareto,
diagram tebar dan diagram sebab akibat (Farchiyah, 2021). Alat bantu statistik dijelaskan
sebagai berikut:

a. Diagram Alir (Flowchart)
Berdasarkan penjelasan hasil wawancara yakni gambaran proses produksi dengan
membuat diagram alir (Flowchart), flowchart digunakan untuk menyajikan kegiatan manual,
kegiatan pemprosesan ataupun keduanya.

b. Lembar Pemeriksaan (Check Sheet)
Pengerjaan lembar pemeriksaan (check sheet) memiliki kegunaan yaitu: mempermudah
pengumpulan data terutama untuk mengetahui bagaimana suatu masalah terjadi,
mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang terjadi, menyusun data secara
otomatis sehingga lebih mudah untuk dikumpulkan dan memisahkan antara opini dan fakta
(Haryanto dan Novialis, 2019).

c. Histogram
Histogram berguna untuk menemukan variasi distribusi dalam suatu pengukuran dan
frekuensi yang terdapat pada setiap pengukuran. Histogram pada sumbu y akan
menunjukkan frekuensi data dari masing-masing kelas, dan pada sumbu x akan
menunjukkan jumlah defect masing-masing bagian (Prasetyo dan Bakhti, 2022).

d. Peta Kendali p
Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk mengamati dan
mengevaluasi suatu proses berada dalam pengendalian kualitas menggunakan metode-
metode statistik atau tidak sehingga dapat memecahkan masalah dan menghasilkan
perbaikan kualitas. Peta kendali digunakan untuk membantu memdeteksi adanya
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali:
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e.

1) Upper Control Limit/batas kendali atas (UCL). Merupakan garis batas untuk suatu
penyimpangan yang masih diizinkan.

2) Central Line/garis tengah atau pusat (CL). Merupakan garis yang melambangkan tidak
adanya penyimpangan dari karakteristik sample.

3) Lower Control Limit/batas kendali bawah (LCL). Merupakan garis batas bawah untuk
suatu penyimpangan dari karakteristik sample (Haryanto dan Novialis, 2019).

Diagram Tebar

Diagram tebar menerangkan adanya hubungan dari suatu penyebab terhadap akibat atau

kedekatan dari dua data yang diperoleh. Diagram tebar disebut juga dengan peta korelasi

diperoleh grafik yang menerangkan hubungan antara dua variabel tersebut kuat atau tidak

adalah antara faktor proses yang mempengaruhi proses dengan kualitas produk (Haryanto,

2019). Adapun gambar diagram tebar sebagai berikut :

Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah diagram yang digunakan untuk menjelaskan masalah, mengurutkan

dari yang paling tinggi ke paling rendah dan bekerja untuk memisahkan kerusakan produk.

Diagram Pareto ini berguna untuk mengetahui cacat terbanyak dari data yang sudah di

urutkan dan presentase cacat (Prasetyo dan Bakhti, 2022).

g. Diagram Sebab-Akibat

Disebut juga diagram tulang ikan untuk menggambarkan faktor-faktor utama yang
berpengaruh pada kualitas serta memiliki akibat pada masalah yang ada yaitu menjadi
penyebab terjadinya produk cacat. Selain itu, dapat juga menampilkan faktor-faktor yang
lebih detail mempengaruhi dan memiliki akibat pada faktor utama tersebut yang dapat kita
lihat dari panah-panah yang bentuk tulang ikan pada diagram fishbone. Faktor-faktor
penyebab utama ini dapat dikelompokan dan dilihat pada gambar yaitu:

1) Material/bahan baku;

2) Machine/mesin;

3) Man/manusia;

4) Method/metode; dan

5) Environment/lingkungan.

Kemudian digunakan metode Quality Control Circle (QCC) dengan suatu kegiatan

pengendalian kualitas yang dilakukan oleh sekumpulan kelompok dengan tugas yang
disusun teratur melakukan kerjasama untuk mencapai tujuan yang telah disepakati. QCC
adalah metode yang digunakan untuk memperkuat kualitas dan meningkatkan produktivitas
kerja didalam industri atau jasa. Sebagai contoh salah satu faktor keberhasilan industrialisasi
di Jepang merupakan penerapan QCC yang dilaksanakan secara efektif. Akibatnya,
sejumlah negara industri maju maupun berkembang termasuk Indonesia menerapkan QCC
pada perusahaan industri dengan tujuan menaikkan kualitas, produktivitas dan daya saing
antar perusahaan sejenis. Dalam pelaksanaannya, QCC terdiri dari langkah-langkah yang
berdasarkan siklus P-D-C-A (Plan-Do-Check-Action) dengan menggunakan data cacat yang
diperoleh setelah dilakukan metode Seven Tools yaitu sebagai berikut:

a.

Menentukan tema

Dengan kata lain menetapkan masalah aktual yang terjadi berdasarkan data yang telah
dikumpulkan, selanjutnya akan dilakukan pengolahan dan acuan dalam proses analisis
data.

Analisis kondisi dan situasi yang ada

Kegiatan menganalisis secara langsung kondisi dan situasi yang terjadi di lapangan
dengan mempertimbangkan faktor Man, Methode, Machine, Material, and Environment.

. Analisis Penyebab dan Merencanakan Perbaikan

Pada langkah ini diuraikan penentuan target plan dengan memperhatikan kriteria Specific,
Measurable, Achievable, Relevan and Time-Bound (SMART). Tabel SMART adalah
strategi efektif yang dirancang untuk menentukan rencana secara spesifik, dapat dilacak,
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dan membantu memfokuskan sumber daya yang ada dan terlibat demi mencapai tujuan
tersebut. Adapun penjelasannya dibagi menjadi 5 aspek yaitu:

a.
b.

C.

Specific (spesifik) artinya tujuan didefinisikan dengan jelas dan tidak ambigu.
Measurable (Terukur) artinya harus ada tolok ukur untuk melihat progres atau
kemajuan rencana.
Achievable (Dapat dicapai) artinya dalam pelaksanaan perbaikan sesuaikan dengan
kemampuan untuk mencapainya.
Relevan (Relevan) artinya apakah target sudah sesuai dengan tujuan perbaikan dan
menambah keuntungan perusahaan.
Time bound (Terkait Waktu) artinya kapan rencana perbaikan ini akan dimulai dan
berapa lama waktu yang dibutuhkan.dimulai dan berapa lama waktu yang
dibutuhkan. Dalam tahapan perencanaan perbaikan digunakan teknik pomodoro
sebagai usulan waktu perbaikan pada karyawan saat bekerja. Teknik pomodoro
adalah manajemen waktu yang diperkenalkan oleh Fransisco Cirillo pada tahun
1980an. Teknik Pomodoro dibagi menjadi 3 waktu, yaitu Start, Break dan Long
Break. Pada 25 menit pertama yaitu waktu untuk  berkonsentrasi dengan
pekerjaan yang dilakukan, selanjutnya melakukan istirahat selama 5 menit. Lakukan
tahapan tersebut selama 4 kali,dimana istirahat yang ke-empat pekerja
diperbolehkan untuk mengambil istirahat panjang selama 15- 30 menit. Teknik ini
di terapkan agar pekerja tetap bisa fokus serta efektif dalam menyelesaikan
pekerjaan (Muriyatmoko et al., 2020). Adapun teknik pomodoro dapat dilihat pada
gambar 14 berikut:
a. Melaksanaan Perbaikan (Do)
Mengumpulkan data dari langkah plan yang telah diperoleh kemudian dilakukan
tata cara/tahapan pengerjaannya (do). Adapun tahapan pengerjaannya dilakukan
secara paralel maupun sequential.
b. Mengawasi dan mengevaluasi hasil (Check)
Melakukan pengawasan/pengecekan setelah usulan dilakukan dan
dibandingkan dengan indikator keberhasilan pada masing-masing kecacatan
yang terjadi.

c. Standarisasi dan langkah penyelesaian dilakukan secara berkala (Act)

Setelah melalui langkah check, maka tindak lanjut usulan perbaikan tersebut
akan menjadi standar operasional yang baru. Apakah usulan perbaikan patut
dipertahankan dan ditingkatkan atau perlu diperbaiki karena tidak sesuai dengan
tujuan pengurangan produk cacat.

Pembahasan

Pada metode seven quality control tools (7 QC) diperoleh 4 jenis kecacatan produk spring
bed jenis Union Bed. Data kecacatan diperoleh menggunakan check sheet, maka
dibuatkan histogram jenis kecacatan sebagai berikut:
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Gambar 1. Histogram

Dari histogram di atas bahwa jenis kecacatan yang paling tinggi selama satu periode ialah
pada defect kain kotor dengan jumlah kecacatan sebanyak 87 pcs, sedangkan pada defect
plat siku kendur sebanyak 64 pcs, pada defect kayu kaki sandaran patah sebanyak 38 pcs
dan pada defect coil amblas sebanyak 20 pcs. Kemudian dilakukan perhitungan dengan
menggunakan peta kendali p dengan hasil sebagai berikut:

Peta p Jumlah Cacat
1,6
1,4
1,2
1
0,8
0,6

0,4

02 IA.AW_A_—“HWW
O ——

e Proporsi ===C] =] CL UCL

Gambar 2. Peta p Jumlah Cacat

Pada grafik diatas tidak terdapat data proporsi cacat produk yang keluar dari batas kendali
atas dan batas kendali bawah dengan demikian tidak ada data yang keluar, maka dapat
disimpulkan kegiatan produksi spring bed jenis Union Bed di PT. Elephant Agung Perkasa
berada dalam batas pengendalian. Setelah ini dilakukan pembuatan diagram pencar antara
jumlah produksi dengan jumlah kecacatan yang terjadi pada produksi spring bed jenis Union
Bed sebagai berikut:
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Gambar 3. Diagram Tebar Jumlah Produksi dengan Jumlah Kecacatan

Grafik diagram tebar di atas terdapat korelasi positif yang dapat dilihat dari grafik yang
bergerak dari kiri bawah menuju kanan atas. Diagram tebar tersebut menyatakan adanya
pengaruh jumlah produksi terhadap jumlah kecacatan, sehingga dapat disimpulkan semakin
banyak jumlah produksi semakin meningkat jumlah kecacatan produk yang terjadi.
Selanjutnya dilakukan pembuatan diagram pareto untuk mengurutkan jenis cacat dari yang
tertinggi ke yang terendah sehingga dapat memprioritaskan penyelesaian masalah
berdasarkan persentase cacat yang dapat dilihat pada tabel berikut:

Table 1. Data Diagram Pareto Kecacatan Spring bed Jenis Union Bed

N Jenis Jumlah Persentase | Frekuensi
0.
Kecacatan | Kecacatan | dari Total | Kumulatif
Kain
1 87 41,63% 41,63%
Kotor
Plat Siku
2 64 30,62% 72,25%
Kendur
Kayu Kaki
3 Sandaran 38 18,18% 90,43%
Patah
Coil
4 20 9,57% 100,00%
Amblas
Total 209

Prioritas utama untuk dilakukan perbaikan pada jenis kecacatan dengan prinsip pareto 90/10
yang menyatakan bahwa 90% dari sebuah masalah disebabkan oleh 10% dari penyebab
masalah tersebut. . Selanjutnya prioritas utama sampai dengan 90% jenis cacat yaitu kain
kotor, plat siku kendur dan kayu kaki sandaran patah akan dilanjutkan dengan menggunakan
diagram sebab akibat untuk mengetahui penyebabnya. Diagram sebab akibat jenis cacat kain
kotor dapat dilihat sebagai berikut:
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Gambar 4. Diagram Sebab Akibat Kain Kotor

Kemudian diagram sebab akibat pada jenis cacat plat siku kendur dapat dilihat sebagai
berikut:

’ Mesin ‘ ’ Manusia ‘

R I Penggantian bahan haku
ngecekan manua Kayanan b

Terburu-buru

Sering bercanda
‘7

Kekurangan mesin Kurang konsentrasi Kualitas bahan baku yang kurang

'\Kenaikan harga bahan baku haik

\# Plat Siku Kendur

Waktu pengecekan terlalu singkat

Kurangnya pengawasan

Kuengnya lampu pererangan /

Suhu ruangan terlalu panas /

Metode

Gambar 5. Diagram Sebab Akibat Plat Siku Kendur

Pl
Al

Kurangnya pengaturan wakiu yang baik

Dan diagram sebab akibat yang terakhir pada kayu kaki sandaran patah dapat dilihat sebagai
berikut:
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Gambar 6. Diagram Sebab Akibat Kayu Kaki Sandaran Patah

Selanjutnya metode Quality Control Circle (QCC) dilakukan dengan melibatkan semua pihak
di bagian produksi dengan cara Plan, Do, Check, Action (PDCA). Metode QCC disusun
berdasarkan prinsip PDCA yang dilakukan secara terus menerus dan berkesinambungan
dengan penjelasan sebagai berikut:

1. Plan

Merupakan tahapan perencanaan yang terdiri dari menentukan tema, analisis kondisi yang
ada, analisis penyebab dan merencanakan perbaikan. Pada faktor penyebab lampu
penerangan yang kurang dan suhu ruangan yang panas tidak dengan mudah perusahaan
langsung mengatasinya, diiperlukan Usulan Form penambahan, perbaikan infrastruktur dan
peralatan kerja yang dapat dilihat pada gambar sebagai berikut:

TP ,‘ﬁg{f ne|  PTELEPHANT AGUNG PERKASA
b am
—M]nulu_!

| Psomt texsed | FORM PENAMBAHAN PERBATKAN

INFRASTRUKTUR DAN PERALATAN
KERJA

HEALTHY SLEER HEALTHY LIFE

Nomor

Lokasi

Tanggal

Dibuat Oleh (Kepala Bagian Koordinasi Lapangan)

Nama Pennmbahan Status Paraf Manajer
No.| Infrastukturdan [OK Keterangan Kondisi | Utama (Disetujui/

Peralatan Kerja dan Biaya Difunda)

Paraf Pembuat Kepala Bagian Produksi Paraf Purchasing

Gambar 7. Form Usulan Penambahan, Perbaikan Infrastruktur dan Peralatan Kerja
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Dilanjutkan usulan pembuatan Work Instruction pemasangan baut sakura yang baik dan tepat
dalam dilihat sebagai berikut:

Work Instruction

Pemasangan Baut Sakura yang baik dan Tepat

7 1 Pastikan baut sakura masuk sesuai dengan lubang yang sudah
dibuat

2 Pemberian skrup pada 4 sisi plat dengan tidak kurang agar
sandaran kokoh

3. Putar ke Kiri untuk Memasang, dan sebaliknya untuk melepas

Gambar 8. Usulan Work Instruction Pemasangan Baut Sakura

Dengan adanya usulan work Instruction pemasangan baut sakura tersebut, diharapkan
karyawan dapat melakukan pekerjaan dengan lebih teliti, mudah mengingat langkah-langkah
pemasangan baut sakura secara rapi dan mengurangi kesalahan dalam pemasangannya.
Kemudian dibuatkan usulan kartu return bahan baku sebagai berikut:

TP (‘ﬁ‘;g} iy
L Sprng & Latex Bed

KARTU RETURN BAHAN BAKU

HEALTHY SLEEP HEALTHY LIFE

Hari, Tanggal

Nama Barang

Nama Supplier

No. Surat jalan

Jumlah (Pcs)

Paraf Kepala Bagian Paraf Purchasing Paraf Supplier
Gudang Bahan Baku

Gambar 9. Usulan Kartu return Bahan Baku

Berdasarkan gambar di atas dapat dijelaskan bahwa usulan kartu return bahan baku
mengandung informasi penting terkait kecacatan bahan baku yang terjadi. Pada kolom
keterangan reject dapat diisi dengan alasan bahan baku dikembalikan. Selanjutnya penentuan
target plan dilakukan dengan memperhatikan kriteria Specific, Measurable, Achievable,
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Relevant and Time-Bound (SMART). Kemudian dilanjutkan dengan tahapan do sebagai
berikut

2. Tahap Do

Setelah dilakukan penyusunan rencana (Plan), selanjutnya rencana tersebut dikerjakan
(Do) melalui berbagai tahapan usulan kecacatan kain kotor, plat siku kendur dan kayu kaki
sandaran patah yang dikerjakan secara paralel sebagai berikut:
a Langkah Pertama (Periode:1 Agustus 2023-31 Agustus 2023)
Pemberian sosialisasi pekerjaan kepada karyawan, operator mesin dan karyawan
produksi semuanya dipimpin oleh Manajer Utama.
b Langkah Kedua (Periode: 1 September 2023-30 September 2023)
Penerapan hasil sosialisasi pekerjaan yang dilakukan oleh masing-masing divisi
Kepala Bagian Produksi, Operator, Kepala Bagian Koordinasi lapangan dan Karyawan.
¢ Langkah Ketiga (1 Oktober 2023-15 Oktober 2023)
Tahapan pelaksanaan waktu istirahat singkat (Teknik Pomodoro) dilakukan pada
langkah ini. Pada pelaksanaannya di tahap awal terkait flexibility, teknik ini tidak serta
merta langsung dilakukan mengikuti teori aslinya. Sehingga, perlu dilakukan kajian
lebih mendalam dalam hal seperti persiapan, kajian penerapan dan beban mental yang
berkaitan dengan karyawan perusahaan.
d Langkah Keempat (16 Oktober 2023- 31 Oktober 2023)
Penerapan untuk mengatasi sumber penyebab mesin, bahan baku dan lingkungan
3. Tahap Check
Setelah rencana dikerjakan (do) dilanjutkan dengan melakukan check pada hasil kerja
dan dibandingkan dengan indikator keberhasilan yang telah ditetapkan sebelumnya.
4. Tahap Action
Merupakan tindak lanjut dari tahap check. Apabila perbaikan sesuai maka dilakukan
langkah dan rencana yang ada, selanjutnya peningkatan perbaikan terus dilakukan
sehingga diperoleh standarisasi baru. Tujuan standarisasi baru adalah untuk perbaikan
kualitas produk spring bed jenis Union Bed di PT. Elephant Agung Perkasa.
Pada tahap check apabila perbaikan tidak sesuai maka perlu dilakukan perbaikan dengan
mengulangi prinsip PDCA sampai diperoleh hasil yang sesuai. Pada pelaksanaan prinsip
PDCA ketika sampai di tahap check dan hasilnya tidak sesuai maka tahap plan perlu
diperbaiki. Apabila tahap plan tidak berjalan, maka tahap do dapat dipastikan tidak
berjalan dengan benar. Perbaikan bisa dilakukan juga pada tahap do jika perbaikan yang
dikerjakan tidak sesuai. Untuk pembahasan jelasnya dapat dilihat pada gambar berikut:
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Gambar 10. Diagram Alir Prinsip PDCA

Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan mengenai produk spring bed jenis union
yang diproduksi oleh PT. Elephant Agung Perkasa, maka dapat diambil kesimpulan sebagai
berikut:

1.

2.

Terdapat empat jenis kecacatan pada proses produksi spring bed jenis Union Bed yaitu
kain kotor, plat siku kendur, kayu kaki sandaran patah dan coil amblas.

Berdasarkan diagram pareto yang telah dibuat maka dapat diketahui faktor-faktor yang
mempengaruhi penyebab defect kain kotor faktor manusia dikarenakan pengecekan
dilakukan secara manual, faktor lainnya yaitu bahan baku yang tidak layak digunakan
dalam proses produksi disebabkan kurangnya konsentrasi oleh pekerja. Pada defect plat
siku kendur faktor penyebab pada mesin adalah jumlah mesin yang kurang sehingga
membuat pekerjaan terhambat dan saling menunggu. Terakhir, pada defect kayu kaki
sandaran patah disebabkan oleh faktor bahan baku dimana kayu dengan kualitas yang
kurang baik dan faktor metode cara memmasang baut sakura yang kurang tepat.

Usulan perbaikan dengan menggunakan metode QCC pada tahap plan memperhatikan
kriteria Specific, Measurable, Achievable, Relevan and Time-Bound (SMART) dan prinsip
PDCA dengan usulan perbaikan yang pertama, yaitu form usulan penambahan, perbaikan
infrastruktur dan peralatan kerja, kedua adalah pembuatan work instruction baut sakura
dan ketiga adalah usulan kartu return bahan baku.
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