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ABSTRAK

PT X merupakan perusahaan yang telah beroperasi lebih dari 40 tahun, memproduksi
plywood dan produk kayu olahan untuk pasar domestik serta ekspor. Namun, perusahaan
menghadapi masalah tingginya tingkat cacat pada produk p/ywood floor base 8,9 mm
yang berdampak pada penurunan grading mutu dan efisiensi produksi. Data produksi
tahun 2024 mencatat total output sebesar 638.973 unit dengan jumlah cacat mencapai
34.961 unit. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat paling dominan
serta menganalisis faktor penyebabnya dalam proses produksi plywood floor base 8,9
mm di PT X. Metode yang digunakan adalah studi kasus dengan pendekatan Statistical
Process Control (SPC) menggunakan flowchart, check sheet, histogram, diagram
Pareto, peta kendali U (U-Chart), dan diagram sebab-akibat (fishbone). Hasil penelitian
menunjukkan bahwa overlap merupakan jenis cacat paling dominan dengan kontribusi
25,02% terhadap total cacat pada tahun 2024. Peta kendali U-Chart memperlihatkan
beberapa periode produksi berada di luar batas kendali atas, menandakan proses belum
stabil secara statistik. Analisis fishbone mengidentifikasi bahwa faktor manusia dan
metode menjadi penyebab utama cacat overlap, khususnya pada tahap repair core dan
glue spreader. Permasalahan ditemukan pada ketelitian operator yang rendah,
pemeriksaan hasil repair yang tidak optimal, serta pelaksanaan SOP yang belum
konsisten. penelitian ini merekomendasikan penerapan sistem pemeriksaan ulang antar
proses dengan checklist visual dan administratif, pemberian tanda QC Passed untuk core
yang memenuhi standar, serta pelaksanaan program refresh quality secara berkala untuk
meningkatkan ketelitian dan pemahaman operator. Dengan gambaran ini diharapkan
dapat menekan risiko overlap sejak tahap awal, menjaga mutu p/ywood, dan mendukung
efisiensi proses produksi.

Kata Kunci: Plywood, Defect, SPC, Fishbone Diagram, Pengendalian Kualitas



ABSTRACT

PT X is a company that has been operating for over 40 years, producing plywood and
other wood-based products for both domestic and export markets. However, the
company faces a problem with the high defect rate in its 8.9 mm floor base plywood
products, which affects grading quality and production efficiency. Production data from
2024 recorded a total output of 638,973 units, with 34,961 defective units. This study
aims to identify the most dominant defect type and analyze its contributing factors in the
production process of 8.9 mm floor base plywood PT X. The research employed a case
study approach with Statistical Process Control (SPC) methods, utilizing tools such as
flowcharts, check sheets, histograms, Pareto diagrams, U-Charts, and fishbone
diagrams. The results indicate that overlap is the most dominant defect, contributing
25.02% of the total defects in 2024. The U-Chart revealed several production periods
exceeding the upper control limit, indicating the process is not yet statistically stable.
The fishbone analysis identified human factors and methods as the main causes of
overlap defects, particularly in the repair core and glue spreader stages, due to low
operator precision, suboptimal inspection of repaired cores, and inconsistent SOP
implementation. This study recommends implementing inter-process inspections with
visual and administrative checklists, QC Passed markings for compliant cores, and
routine quality refresh programs to improve operator accuracy and understanding.
These efforts are expected to reduce overlap risks from the early stages, maintain
plhywood quality, and support production efficiency.

Keywords: Plywood, Defect, SPC, Fishbone Diagram, Quality Control
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