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Abstrak 

Dalam era global persaingan menjadi semakin tajam. Hanya perusahaan yang dapat 

menghasilkan kualitas barang atau jasa yang sesuai dengan tuntutan pelanggan yang dapat 

memenangkan persaingan. Mengacu pada data PT. Astar Testing & Inspection Batam dalam satu 

bulan minimal terdapat  20%  cacat pada photo radiography sampai ditolak pelanggan. Dari 

cacat tersebut terdapat  masalah yang sangat merugikan perusahaan juga orang lain seperti  

tertundanya pembayaran invoice, waktu yang terbuang sia-sia, dan hilangnya kepercayaan client 

terhadap kinerja operator RT perusahaan tersebut. Untuk menganalisa suatu kegagalan/cacat 

dalam film radiography, dilakukan pengolahan data dengan menggunakan alat bantu Statistical 

Processing Control (SPC) dimulai dengan pengumpulan data check sheet, histogram, diagram 

pareto, menghitung uji keseragaman dan kecukupan data, batas kontrol, diagram alir, dan 

diagram sebab akibat. Piranti TQM (Total Quality Manajement) diterapkan dalam langkah-

langkah siklus PDCA (Plan, Do, Check, Action) untuk menyelesaikan persoalan kerja yang 

dihadapi dan mengadakan perbaikan secara terus-menerus. Hasil penelitian yang diperoleh dari 

cacat radiography antara lain diperlukannya perbaikan kualitas manusia, bahan baku, mesin, 

metode kerja,dan lingkungan. Untuk film 4’’x10’’ terdapat 64% cacat karena kegagalan 

pencucian dan penegringan dan film 4’’x15’’ terdapat 49% cacat karena kegagalan pencucian 

dan pengeringan. Usulan perbaikan yang disarankan adalah pelatihan, pengawasan,  perbaikan 

sarana ruang proses pencucian, pembelian bahan baku sesuai standar kualitas, dan membuat 

instruksi kerja secara tertulis dan rinci kepada setiap team sebelum memulai pekerjaan. 

 

Kata kunci—Statistical Processing Control, Total Quality Management, Siklus PDCA 

 

 

Abstract 
In the global era of competition becomes increasingly sharp. Only companies can 

produce quality goods or services that match the demands of customers who can win the 

competition. Referring to the data of PT. Astar Testing & Inspection Batam in one-month 

minimum there is 20% defect in photo radiography until rejected by customer. There are problems 

that are very detrimental to the company as well as others such as delayed payment of invoices, 

wasted time, and loss of client trust on the performance of the company's RT operator, data 

processing using Statistical Processing Control (SPC) tool begins with completion of check sheet 

data, histogram, pareto diagram, calculation of uniformity test and data adequacy, control limit, 

flow chart, and diagram cause and effect. The TQM (Total Quality Management) tool is 

implemented in the PDCA cycle steps (Plan, Do, Check, Action) to accomplish work that is 

improving and improving. The results obtained from the radiography as human quality 

improvement, raw materials, machinery, working methods and environment. For 4''x10 '' film 

there are 64% defects due to washing and purging damage and 4''x15 '' films have 49% defects 

for damaging washing and drying. Proposed improvements are recommended training, 

supervision, improvement of sports facilities. 
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PENDAHULUAN 

 

Dalam era global persaingan menjadi semakin tajam. Hanya perusahaan yang dapat 

menghasilkan kualitas barang atau jasa yang sesuai dengan tuntutan pelanggan yang dapat 

memenangkan persaingan. Mutu merupakan salah satu kebijaksanaan penting dalam 

meningkatkan daya saing produk yang harus memberi kepuasan melebihi atau paling tidak sama 

dengan produk pesaing.  

Total Quality Management (TQM) adalah   suatu  sistem manajemen kualitas yang 

berfokus pada pelanggan dengan melibatkan semua karyawan dalam melakukan peningkatan atau 

perbaikan terus menerus terhadap proses, produk, dan pelayanan suatu organisasi. PT. Astar 

Testing & Inspection adalah perusahaan jasa inspeksi berdiri di Batam dan memiliki kantor pusat 

di singapura. Salah satu bagian produk dari pengerjaan inspeksi Non Destructive Testing adalah 

pengerjaan Radiography film. Radiography adalah salah satu uji tanpa merusak yang 

menggunakan sinar x atau gamma dengan paparan sinar radiasi pada objek yang di uji. Dan hasil 

dari radiasi sinar x atau gamma di tangkap oleh film yang sudah di siapkan. Setelah film tercetak 

maka akan diperoleh hasil dari objek yang di uji. Setiap sistem kerja  Non Destructive Testing  

tentunya memiliki keterbatasan karna menggunakan instrument monitoring yang berbeda. Selain 

itu, dari setiap jenis Non Destuctive Testing  pasti membutuhkan kemampuan khusus untuk 

membaca dan menganalisa data.  

Berdasarkan data pada PT. Astar Testing & Inspection Batam dalam satu bulan minimal 

terdapat  20%  cacat pada photo radiography sampai ditolak pelanggan. Dari cacat tersebut 

terdapat  masalah yang sangat merugikan perusahaan juga orang lain seperti  tertundanya 

pembayaran invoice, waktu yang terbuang sia-sia, dan hilangnya kepercayaan client terhadap 

kinerja operator RT perusahaan tersebut.Tabel Check cheet  pemakaian film radiography selama 

6 Bulan 

 

 

METODE PENELITIAN 

 

2.1 Waktu dan Tempat Penelitian  

Penelitian yang dilakukan penulis bertempat di PT. Astar Testing & Inspection Batam 

yang beralamat di Komp. Purimas 2 Blok B/12 Batam center, dengan periode waktu penelitian 

dimulai bulan November dan diharapkan akan selesai dalam waktu paling lama 6 bulan. 
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2.2 Jenis Data 

Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

a. Data primer, yaitu data yang diperoleh secara langsung melalui penelitian lapangan di PT. 

Astar Testing & Inspection Batam. 

1. Data penyebab terjadinya reshoot film radiography 

2. Data tahapan proses produksi film radiography 

3. Data pertanyaan mengenai pengendalian kualitas yang dilakukan oleh pihak manajemen 

PT. Astar Testing & Inspection Batam 

b. Data sekunder, merupakan sumber data penelitian yang diperoleh secara tidak langsung atau 

melalui media perantara. 

1. Produksi selama bulan September 2016 – February 2017 

2. Produk cacat selama bulan September 2016 – February 2017 

3. Persentase produk cacat selama bulan September 2016 – February 2017 

4. Standard Operation Procedure (SOP)  NDT PT. Astar Testing & Inspection Batam 

5. Kajian pustaka yang diambil dari buku Total Quality Management dan media internet 

yang berhubungan dengan pengendalian kualitas. 

2.3  Populasi dan sampel 

 Populasi dalam penelitian ini adalah film radiography  PT. Astar Testing & Inspection 

Batam dengan jumlah sampel untuk film ukuran 4”x10” sebanyak 12.000 sheets dan untuk film 

ukuran 4”x15” sebanyak 2.400 sheets. 

2.4  Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan 

melakukan pengamatan langsung di perusahaan yang menjadi objek  penelitian. Teknik 

pengumpulan data yang digunakan adalah: 

a. Wawancara 

b. Observasi 

c. Dokumentasi 

2.5  Metode Pengolahan Data 

Dalam Penelitian ini, pengolahan data dilakukan dengan menggunakan alat bantu yang 

terdapat pada Statistical Processing Control (SPC). Adapun langkah-langkah yang dilakukan 

adalah sebagai berikut: 

a. Mengumpulkan data produksi dan produk cacat (Check Sheet) 

b. Melakukan uji keseragaman data 

c. Melakukan uji kecukupan data 

d. Membuat Peta Kendali P (P-Chart)  

e. Membuat Histogram  

f. Membuat diagram alir 

g. Mencari faktor penyebab yang dominan dengan diagram tulang ikan 

h. Menentukan prioritas perbaikan (menggunakan diagram pareto) 

i. Menggunakan siklus PDCA (Plan, Do, Check, Action) 

 
 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

3.1.  Pengolahan Data Dan Pembahasan 

Setelah data check sheet terkumpul kemudian dapat diketahui jumlah pemakaian atau 

jumlah produksi dan jumlah cacat film serta persentase jumlah cacat, maka diambil sampel dari 

ukuran film 4’’x10’’ sebanyak 12.000 sampel dan 4’’x15’’ sebanyak 2.400 sampel. 
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Tabel 1. Data Jumlah Sampel dan Jenis Cacat  Film 4”X10” dalam 6 Bulan 

 

Tabel 2.  Data Jumlah Sampel dan Jenis Cacat  Film 4”X15” dalam 6 Bulan 

 

 
Gambar 1. Diagram Histogram untuk Jenis Kegagalan Film 4X10 dalam 6 Bulan 
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Jenis Cacat Produksi 

   

  Total  
  Cacat Data enam 

bulan 

  
Ix 50 

"4X10" 

 
Kegagalan 

Loading film 

 
Kegagalan 
Penyinaran 

  Kegagalan 
Pencucian 
film dan 
pengeringan 

1 2.000 20 53 123 196 

2 2.000 25 53 121 199 

3 2.000 22 42 180 244 

4 2.000 19 64 156 239 

5 2.000 31 64 102 197 

6 2.000 24 45 128 197 

Total 12.000 141 321 810 1.272 

Observasi 

Per bulan 

Ukuran 

Sampel 

 

Jenis Cacat Produksi 

     

    Total  

    Cacat Data enam 

bulan 

  
Ix 50 

"4X15" 

 
Kegagalan 

Loadingfilm 

 
 Kegagalan 
Penyinaran 

 Kegagalan 
Pencucian   
film dan  
pengeringan 

1 400 23 21 67 111 

2 400 37 24 54 115 

3 400 54 12 44 110 

4 400 16 32 65 113 

5 400 16 31 67 114 

6 400 32 43 28 103 

Total 2.400 178 163 325 666 
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Gambar 2.  Diagram Histogram untuk Jenis Kegagalan Film 4X15 dalam 6 Bulan 

 

3.2. Menghitung Batas Kendali BKA & BKB Film 4x10 &  4x15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.3 Menghitung Uji Kecukupan Data 
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Gambar 3. Diagram Peta kendali P Chart film IX 50 "4X10" 

 

 
Gambar 4.  Diagram Peta kendali P Chart film IX 50 "4X15" 

 
Gambar 5. Diagram Alir Proses Produksi Film Radiography 

Bulan 1 Bulan 2 Bulan 3 Bulan 4 Bulan 5 Bulan 6

% Cacat 0,098 0,099 0,122 0,119 0,098 0,098

BKA 0,127 0,127 0,127 0,127 0,127 0,127

BKB 0,085 0,085 0,085 0,085 0,085 0,085

CL 0,106 0,106 0,106 0,106 0,106 0,106
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Bulan 1 Bulan 2 Bulan 3 Bulan 4 Bulan 5 Bulan 6

% Cacat 0,277 0,287 0,275 0,282 0,285 0,257

BKA 0,344 0,344 0,344 0,344 0,344 0,344

BKB 0,210 0,210 0,210 0,210 0,210 0,210

CL 0,277 0,277 0,277 0,277 0,277 0,277
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Tabel 3.  Penyebab utama Kegagalan Cacat/Reshoot 

 

Tabel 4. Faktor-faktor  Kegagalan Cacat/Reshoot 

 

 
Gambar 6. Diagram Pareto Jenis Cacat untuk Film 4’’X15’’ 
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Gambar 7.  Diagram Tulang Ikan: Tahap Kegagalan Pencucian Film Radiography 

 

 
Gambar 8.  Diagram Pareto Jenis Cacat untuk Film 4’’X15’’ 

 

 

SIMPULAN 

 

Berdasarkan data cheek sheet, terdapat tiga jenis kegagalan pada film radiography yaitu 

kegagalan loading, penyinaran, dan proses pencucian dan pengeringan. Namun dari ketiga 

kegagalan di ketahui cacat pada pencucian dan pengeringan adalah faktor utama dari kegagalan 

tersebut yang menyebabkan perusahan rugi dalam segi uang, waktu, dan kepercayaan 

konsumen/client. Dari ukuran sampel untuk film 4x10 sebanyak 12.000 sheet dan 4x15 2.400 

sheet dengan total cacat untuk filn 4x10 sebanyak 1272 shett dan 4x15 sebanyak 666 sheet 
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sehingga di dapatkan hasil cacat yang utama selama enam bulan dengan jumlah total adalah untuk 

ukuran 4x10 sebanyak 810 dan 4x15 sebanyak 325 yaitu cacat pada proses pencucian dan 

pengeringan, Kemudian hasil analisa diagram sebab akibat maka dapat diketahui faktor-faktor 

penyebab cacat pada film hasil radiography adalah berasal dari faktor manusia, mesin, bahan 

baku, metode kerja dan lingkungan. Faktor penyebab terbesar dalam kegagalan film radiography 

adalah faktor dari manusia dengan total cacat terjadi selama 6 bulan tersebut sejumlah 666 

sheet.Adapun usulan Tindakan perbaikan dari kegagalan cacat film yang terjadi adalah : 

1Teknisi/operator wajib memiliki sertifikat keahlian. 

2.Kepedulian manajemen terhadap  lingkungan kerja supaya memasang keran di dalam darkroom. 

3.Manjemen sebaiknya meniliti kembali dalam pembelian ulang acuan chemical dari segi kualitas 

yang dihasilkan. 

4.Manajemen wajib membuat jadwal pemeriksaan alat dan perawatan alat secara berkala. 

5.Menyediakan suku cadang mesin sherep pada saat terjadi masalah produksi. 

6.Perlu melakukan pengukuran standart produksi film radiography. 

7.Perlu pengawasan dan intruksi kerja sebelum melalukan proses pekerjaan. 

8.Memberi peringatan kepada teknisi supaya tidak merubah tempratur suhu dalam ruangan. 

 

 

SARAN 

 

Berdasarkan hasil analisa dari pembahasan yang telah dilakukan, maka dapat disarankan 

bahwa perencanaan perbaikan kualitas film radiography untuk mengurangi kegagalan/cacat 

adalah dengan menggunakan metode TQM melalui siklus PDCA dalam memecahkan masalah 

dapat dimulai dengan menganalisa diagram sebab akibat yaitu:  

a. Perencanaan perbaikan kualitas manusia seperti memberikan pelatihan terhadap teknisi 

lapangan, mengawasi dan mengevaluasi keahlian teknisi. 

b. Perencanaan perbaikan sarana ruang proses pencucian dan pengeringan. 

c. Perencanaan pembelian bahan baku yang sesuai standar kualitas dan menyediakan suku 

cadang peralatan yang sering digunakan 

d. Manajemen diharapkan mendelagasikan kepada setiap leader team membuat instruksi keja 

secara tertulis dan terdokumentasi dimulai dari tahap persiapan kerja sampai tahap akhir. 

e. Piranti (alat) TQM diterapkan dalam langkah-langkah siklus PDCA untuk menyelesaikan 

persoalan kerja yang dihadapi dan mengadakan perbaikan secara terus-menerus, maka 

perbaikan kualitas secara kontiniu dapat dimulai dari memperbaiki faktor manusia sebagai 

faktor terbesar yang dapat meminimalkan cacat film radiography. 
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