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Abstract 
 

The increasingly advanced world of manufacturing industries, of course, companies 

need to need innovation for tighter competition. The role of product quality will be 

very influential to get product results with good quality and in accordance with 

standard operating procedures, must carry out quality control by paying attention to 

the level of product defects in order to approach zero defects. Therefore, this study 

aims to analyze quality control to reduce the occurrence of defective products and 

provide improvement proposals. The method used is Statistical Process Control (SPC) 

to analyze product defects with the total production of SUV Housing Parts as many 

as 34740 units. 4 types of defects were produced, namely Coak Blank 40 units, 

Overlap 37 units, Ngecap Scrap 13 units, and Flatness NG 11 units. The factors 

causing this type of disability are human factors, machines, materials, environment, 

and methods. Thus, the improvement proposals given are providing regular training 

to operators, carrying out routine machine maintenance, using aer plugs while 

working, measuring material dimensions, and checking materials that will enter the 

machine. Based on the research conducted, this SPC method can help companies 

identify product defects and can provide suggestions or solutions to problems that 

occur. 
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Abstrak  
 

Dunia industri manufaktur yang semakin maju, tentunya perusahaan membutuhkan 

inovasi untuk persaingan yang semakin ketat. Peran kualitas produk akan sangat 

berpengaruh untuk mendapatkan hasil produk dengan kualitas yang baik dan sesuai 

dengan standar operasional prosedur, harus melakukan pengendalian mutu dengan 

memperhatikan tingkat cacat produk agar mendekati zero defect. Oleh karena itu, 

penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian mutu untuk mengurangi 

terjadinya produk cacat dan memberikan usulan perbaikan. Metode yang digunakan 

adalah Statistical Process Control (SPC) untuk menganalisis cacat produk dengan 

total produksi Housing Part SUV sebanyak 34740 unit. 4 jenis cacat yang dihasilkan, 

yaitu Coak Blank 40 unit, Overlap 37 unit, Scrap Ngecap 13 unit, dan Flatness NG 11 

unit. Faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan jenis ini adalah faktor manusia, 

mesin, bahan, lingkungan, dan metode. Dengan demikian, usulan perbaikan yang 

diberikan adalah memberikan pelatihan rutin kepada operator, melakukan perawatan 

rutin mesin, menggunakan colokan aer saat bekerja, mengukur dimensi material, dan 

memeriksa material yang akan masuk ke mesin. Berdasarkan penelitian yang 

dilakukan, metode SPC ini dapat membantu perusahaan mengidentifikasi cacat 

produk dan dapat memberikan saran atau solusi atas permasalahan yang terjadi. 

 

Kata kunci: Cacat, Pengendalian Kualitas, Perbaikan, Statistical Process Control 
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Pendahuluan  

Dalam pasar yang semakin 

kompetitif, salah satu strategi utama yang 

dilakukan perusahaan untuk memperoleh 

keunggulan adalah memantau dan 

mencapai kualitas produk dan proses 

(Oakland, John; Oakland, 2018). Di 

dalam dunia industri manufaktur yang 

semakin ketat persaingannya (Tritularsih 

& Sutopo, 2017). Maka, diperlukan 

strategi untuk dapat bersaing terutama 

dalam peningkatan kualitas produk 

(Ariella, 2018). Definisi dasar kualitas 

mengacu pada satu atau lebih fitur yang 

diinginkan oleh suatu produk, layanan, 

atau proses harus dimiliki untuk 

memenuhi kebutuhan pelanggan implisit 

dan eksplisit (Elyas & Handayani, 2020). 
Untuk meningkatkan daya saing dan 

loyalitas konsumen, perusahaan harus 

mempertahankan kualitas produk (Ridho 

Yanuar & Puspanantasari Putri, 2023). 

Konsumen akan tertarik pada produk jika 

kualitasnya baik dan harganya sesuai 

dengan pasar, sehingga dapat bersaing di 

pasar manufaktur (Dasmasela, Morasa, 

& Rondonuwu, 2020).  

Bisnis manufaktur dapat 

meningkatkan kualitas mereka dengan 

menjaga atau mengendalikan kualitas, 

mengurangi pemborosan, menjaga 

stabilitas proses, dan mengurangi cacat 

produk (Ariella, 2018). Tujuan utama 

dari pengendalian kualitas adalah untuk 

mencegah ketidaksesuaian atau cacat 

produk. Setiap proses berusaha 

menghindari kegagalan produk (defect), 

produk diproses ulang, atau produk 

didiskon atau bahkan menjadi produk 

cacat (reject) (Elyas & Handayani, 

2020). Produk yang tidak memenuhi 

spesifikasi standar disebut cacat. Untuk 

mencapai spesifikasi standar, perusahaan 

harus memperbaikinya (Dasmasela et al., 

2020).Dengan menerapkan pengendalian 

kualitas diharapkan tidak terjadi 

kesalahan pada saat proses pembuatan 

dan terjaminnya produk yang sampai ke 

pelanggan memiliki kualitas yang baik 

dan memenuhi kebutuhan pelanggan 

(Ema, 2021).  

Berdasarkan penelitian dari 

Ratrinia (2022) dengan metode SPC 

didapatkan hasil yaitu kadar histamin 

bernilai 3,04 ppm dan 1,39 ppm, masing-

masing di atas batas kontrol atas. Faktor 

manusia sangat berperan dalam 

peningkatan kadar histamin; ini termasuk 

karyawan yang lalai saat penangganan 

ikan, tidak memiliki pengetahuan yang 

cukup tentang cara menata ikan dengan 

benar, dan kurangnya tenaga kerja, yang 

mengakibatkan penangganan bahan baku 

yang lama (Ratrinia, Azka, & Firda, 

2022). Menurut penelitian Ghani (2022) 

dengan metode yang sama yaitu SPC 

dengan hasil yaitu ditunjukkan bahwa 

UKM Genteng Super Soka Masinal tidak 

memiliki kontrol kualitas, seperti yang 

ditunjukkan oleh fakta bahwa ada empat 

titik yang berada di luar batas kontrol, 

sehingga jumlah reject yang ada melebihi 

batas maksimal yang diizinkan (Ghani, 

Nurisusilawati, & Ananda, 2022).  

Menurut penelitian yang 

dilakukan oleh Nofirza (2023) dengan 

metode SPC mendapatkan hasil pada 

peta kendali I-MR, kehilangan minyak 

berada dalam batas kendali dan 

konsisten; pada diagram fishbone, 

penyebab kehilangan minyak terdiri dari 

manusia, lingkungan, mesin, teknik 

kerja, dan bahan baku (Nofirza, Susanti, 

Ramadhan, Arwi, & Siregar, 2023). 

Berdasarkan penelitian dari Sidartawan 

(2014) dengan metode yang sama yaitu 

SPC mendapat hasil bahwa pengendalian 

proses produksi makanan ringan masih 

belum dapat diandalkan dalam proses 

produksi. Hal ini merupakan indikasi 

bahwa proses tersebut di luar kontrol atau 

terus mengalami penyimpangan 

(Sidartawan, 2014). Sedangkan, 

berdasarkan penelitian yang dilakukan 

oleh Suseno (2022) dengan metode SPC 

yang terdiri dari check sheet, peta kendali 

p, diagram pareto, diagram affinitas, 

diagram pohon, diagram hubungan, 

matrik, diagram pdpc, dan diagram panah 

(Suseno & Anas Khoirunni’am, 2022). 

Berdasarkan penjelasan dari penelitian-

penelitian sebelumnya, maka terdapat 

gap yaitu belum optimalnya penggunaan 

atau pengolahan data yang didapatkan 
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dalam hal perhitungan dengan metode 

yang digunakan. Sehingga, pada 

penelitian ini digunakan metode 

Statistical Process Control (SPC) dengan 

tools yang digunakan yaitu diagram 

aliran, diagram pareto, peta kendali, 

histogram, diagram scatter, diagram 

fishbone, dan saran untuk perbaikan. 

Pengendalian proses statistik (SPC) dan 

pengendalian kualitas (SQC) melibatkan 

penggunaan alat bantu statistik. SPC dan 

SQC adalah teknik penyelesaian masalah 

yang digunakan untuk melacak, 

mengendalikan, mengelola, dan 

meningkatkan produk dan proses dengan 

menggunakan teknik yang digunakan 

Statistical Process Control (SPC). Untuk 

memastikan bahwa proses memenuhi 

standar, teknik statistik digunakan secara 

luas untuk pengendalian proses statistik. 

Selain itu, selama produksi barang atau 

jasa, metode ini juga melakukan 

pengukuran dan tindakan perbaikan 

(Sutiono, Widiyaningrum, & Andesta, 

2022). Teknik ini telah lama digunakan 

untuk memantau kualitas suatu proses 

dalam industri manufaktur. Khususnya 

dalam radioterapi, SPC telah digunakan 

untuk QA, misalnya memantau kualitas 

sinar linac dan kinerja mesin (Baroudi et 

al., 2023). Statistical Process Control 

(SPC) di bidang manufaktur dibahas 

dalam literatur ilmiah seputar frase 

Control Chart Pattern (CCP), jadi bagan 

kendali dan perilaku tren memainkan 

peran penting dalam bidang 

pengendalian produksi ini  (Viharos & 

Jakab, 2021) 

Namun, tujuan penelitian adalah 

untuk mengetahui tingkat defect atau 

produk cacat yang terjadi pada Part 

Housing SUV yang dilakukan proses 

produksi serta memberikan usulan 

perbaikan kepada perusahaan. untuk 

dapat membuat barang dengan kualitas 

yang baik dan sesuai dengan berdasarkan 

standar operasional prosedur pembuatan 

produk, perusahaan harus melakukan 

pengendalian kualitas dengan 

mempertimbangkan tingkat kecacatan 

yang dihasilkan selama proses produksi. 

Jika tingkat kecacatan produk mendekati 

nol atau sama sekali tidak ada, maka 

perbaikan harus dilakukan, yang 

tentunya akan membutuhkan waktu yang 

lama dan biaya yang tinggi. 

Pengendalian kualitas diharapkan dapat 

mengurangi produk cacat dan hal-hal 

yang tidak diharapkan. 

Perusahaan harus melakukan 

pengendalian kualitas produk untuk 

meningkatkan kualitas produksinya agar 

proses produksi dapat berjalan dengan 

baik dan lancar. Oleh karena itu, 

kontribusi dari penelitian ini yaitu 

memberikan hasil analisis kepada 

perusahan berupa jumlah cacat produk 

dan menjelaskan mengenai penyebab dan 

solusi perbaikan dari produk yang cacat, 

sehingga, penelitian ini mungkin 

berfungsi sebagai referensi untuk 

perusahaan dalam melakukan 

pengendalian kualitas terhadap produk. 

 

Metodologi Penelitian 

2.1. Objek penelitian 

Produk unggulan PT. Y adalah 

Frame Chassis kategori II (Medium 

Sized Truck) dan kategori III (heavy duty 

truck) juga memproduksi komponen dan 

part-part kendaraan seperti Under Body 

dan Body Panel. Terdapat sejumlah part 

yang diproduksi, part ini seperti Coak 

Blank, Flatness NG, Overlap, dan 

Ngecap Scrap. Di bawah ini merupakan 

gambar dari produk Perusahaan. 

 
Gambar 1. Produk unggulan PT. Y 

Sumber: (Penulis, 2023) 

 

2.2. Data dan teknik pengumpulan data 

Data yang dikumpulkan yaitu 

dari data perusahaan serta melakukan 

pengamatan secara langsung selama 6 

bulan di PT. Y dengan melihat proses 

produksi. Data terdiri dari data produksi 

dan data kecacatan (reject) dari 
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perusahaan pada Departemen Quality 

Control. 

 

2.2.1. Teknik pengumpulan data 

Beberapa metode digunakan untuk 

mendapatkan informasi atau data yang 

diperlukan, salah satunya adalah: 

1. Observasi 

Penelitian ini melakukan 

pengumpulan data secara langsung ke 

lapangan dengan melihat semua objek 

secara bersamaan.  

2. Wawancara 

Wawancara dilakukan 

kepada bapak Sarito dari Department 

Quality Control. Hal ini bertujuan 

untuk mengetahui data penunjang. 

3. Studi literatur 

Metode ini melengkapi data 

yang dikumpulkan dengan membaca 

dan mempelajari literatur terkait serta 

pendapat dari para ahli yang ahli 

dalam topik yang dibahas. 

 

2.2.2. Teknik pengolahan data 

Pengolahan data yang diproses 

dengan metode Statistical Process 

Control (SPC) dengan menggunakan 

seven tools yaitu diagram fishbone, 

histogram, peta kendali, diagram pareto, 

scatter diagram, check sheet, flow chart, 

dan usulan perbaikan. Tujuannya adalah 

untuk mengetahui tingkat kecacatan 

produk dan penyebabnya serta diberikan 

usulan perbaikan dari produk cacat. 

 

2.2.3. Teknik analisa data 

Proses analisis data yang 

digunakan adalah analisis deskriptif 

kuantitatif yaitu menganalisa dan 

menghitung data-data produk yang cacat 

pada dengan metode Statistical Process 

Control untuk diberikan usulan 

perbaikannya.  

 

2.2.4. Prosedur peneltian 

Berikut adalah langkah-langkah 

yang diambil dalam penelitian ini: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Gambar 2. Prosedur penelitian 
Sumber: (Penulis, 2023) 

 

2.2.5. Metode penelitian 

Metode yang digunakan pada 

penelitian ini yaitu Statistical Process 

Control atau SPC dengan seven tools, 

yaitu: 

1. Check sheet 

Lembar pemeriksaan, juga 

dikenal sebagai check sheet, adalah 

alat untuk mengumpulkan dan 

menganalisis data yang disajikan 

dalam bentuk tabel yang berisi jumlah 

produk yang diproduksi, jenis 

ketidaksesuaian, dan jumlah produk 

yang dihasilkan (Suhartini, Studi, 

Industri, Industri, & Gunadarma, 

n.d.). Tujuannya adalah untuk 

Mulai 

Studi literatur Studi lapangan 

Rumusan masalah 

Tujuan penelitian 

Pengumpulan data: 

1. Data hasil produksi  

2. Data jumlah produk cacat 

 
 

Pengolahan Data: 

1. Menghitung data dengan tools 

diagram pareto, scatter diagram, 

check sheet, histogram, peta 

kendali, diagram fishbone, flow 

chart. 

2. Membuat usulan perbaikan  
 

Analisis 

Kesimpulan dan saran 

Selesai 
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membuat proses pengumpulan dan 

analisis data lebih mudah. Ini juga 

membantu mengidentifikasi area 

masalah berdasarkan frekuensi jenis 

atau penyebabnya, dan membuat 

keputusan apakah perlu melakukan 

perbaikan atau tidak (Bottani, 

Montanari, Volpi, Tebaldi, & Maria, 

2021).  

2. Flow chart 

Bagan arus, juga dikenal 

sebagai bagan arus, adalah alat yang 

dapat digunakan untuk 

memvisualisasikan proses 

penyelesaian suatu tugas secara 

bertahap untuk tujuan analisis, 

diskusi, atau komunikasi. Bagan arus 

juga dapatmembantu kita menemukan 

area di mana proses perlu diperbaiki 

(Hidayat, 2019). 

3. Histogram 

Histogram merupakan 

diagram batang yang berfungsi untuk 

menunjukkan penyebaran informasi 

dan data berulang untuk menghitung 

frekuensi setiap nilai yang berbeda 

dalam indeks informasi (Ulkhaq, N. 

W. Pramono, & Halim, 2018). 

4. Peta Kendali  

Dengan melihat berapa 

banyak barang yang ditolak yang 

ditemukan dalam pemeriksaan atau 

berapa banyak pemeriksaan yang 

dilakukan terhadap semua barang 

yang diperiksa, peta kontrol dibuat 

untuk menentukan apakah 

pengendalian kualitas perusahaan 

sudah berjalan dengan baik atau tidak 

(Sutiono et al., 2022). Untuk 

membuat peta kendali (p), berikut 

adalah prosedur dan rumusnya: 

a. Menghitung Presentase Kecacatan 

P = 
𝑛𝑝

𝑛
 (1) 

Dimana, np yaitu jumlah gagal 

dalam sub grup, n yaitu Jumlah 

yang diperiksa dalam sub grup, 

sub grup yaitu menunjukkan hari. 

b. Menghitung Central Line 
CL = 𝑝 

CL = 
Σnp

Σn
 (2) 

Dimana, 𝑝 adalah rata-rata 

kecacatan produk, Σnp yaitu 

jumlah Total produk rusak, Σn 

yaitu jumlah total yang diperiksa. 

c. Menghitung Upper Control Line 

UCL= 𝑝 + 3
√𝑃 (1−𝑃)

𝑛
 (3) 

Dimana, 𝑝 yaitu rata-rata 

kecacatan produk, n yaitu jumlah 

produksi. 

d. Menghitung Lower Control Line 

UCL= 𝑝 + 3
√𝑃 (1−𝑃)

𝑛
 (4) 

Dimana, 𝑝 yaitu rata-rata 

kecacatan produk, n yaitu jumlah 

produksi. 

5. Diagram pareto 

Diagram pareto adalah bagan 

yang terdiri dari diagram batang (juga 

dikenal sebagai bar graph) dan 

diagram gari. Diagram batang 

menunjukkan nilai dan klasifikasi 

data, sedangkan diagram gari 

menunjukkan jumlah total data 

kuantitatif (Hairiyah, Amalia, & 

Luliyanti, 2019). Persentase cacat dan 

persentase kumulatif dapat dihitung 

dengan rumus: 

a. Persentase Kecacatan 

% Cacat = (
(𝛴 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 𝑝𝑒𝑟 𝑈𝑛𝑖𝑡)

(𝛴 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙)
) ×100% 

(5) 

b. Persentase Kumulatif 
% Kumulatif = 

(
Σ persentase  cacat per Unit

Σ persentase  cacat Total
) ×100%

 (6) 

6. Diagram scatter 

Diagram pencar, juga dikenal 

sebagai diagram pencar, adalah grafik 

yang menampilkan dua set data 

numerik pada sistem koordinat 

kartesian dengan satu variabel pada 

masing-masing sumbu untuk 

menunjukkan bagaimana kedua 

variabel berhubungan satu sama lain. 

Titik koordinat akan jatuh di 

sepanjang kurva atau garus jika kedua 

variabel tersebut berkorelasi. Dengan 

kolerasi yang lebih baik, titik-titik 

lebih dekat dengan garis. (Khomah & 

Siti Rahayu, 2015). 
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7. Diagram fishbone 

Diagram tulang ikan, atau 

diagram sebab akibat sering disebut 

juga diagram Ishikawa atau cause–

and–effect diagram atau diagram 

sebab-akibat. Diagram fishbone 

adalah alat untuk mengidentifikasi 

berbagai sebab potensial dari satu 

efek atau masalah, dan menganalisis 

masalah tersebut melalui sesi 

brainstorming. Masalah akan dipecah 

menjadi sejumlah kategori yang 

berkaitan, mencakup manusia, 

material, mesin, prosedur, kebijakan, 

dan sebagainya (Biegel, Jourdan, 

Hernandez, Cviko, & Metternich, 

2022). 
 

Hasil dan Pembahasan 

Berdasarkan hasil pengumpulan 

data jumlah kerusakan pada Part Housing 

SUV yang dibagi kedalam empat jenis 

kecacatan yaitu Coak Blank, Flatness 

NG, Ngecap Scrap, dan Overlap adalah 

untuk melihat jumlah kecacatan Part 

Housing SUV yang diakibatkan dari 

proses produksi pada saat pembuatan 

Part tersebut. Maka untuk mengatasi 

masalah tersebut digunakan alat bantu 

seperti lembar pengecekan (Check sheet), 

Flow Chart, histogram, peta kendali, 

diagram pareto, scatter diagram, dan 

diagram sebab akibat (fishbone). Data 

yang didapatkan dari data jumlah 

kerusakan Part Housing SUV selama 6 

bulan pada bulan Oktober 2022 – Maret 

2023. 

1. Lembar Pengecekan (Check sheet) 

Adapun hasil pengumpulan 

data dapat dilihat melalui Check Sheet 

yang telah dibuat pada tabel 1 yang 

menunjukkan data produksi dan 

jumlah produk cacat atau rusak 

selama 6 bulan: 

 

 

 

Tabel 1. Check sheet Rekap Produksi dan Reject Produksi pada Bulan Oktober 2022 – 

Maret 2023 

No Bulan 

Jumlah 

Produksi 

(Unit) 

Jenis Cacat 
Jumlah 

Cacat (Unit) Coak 

Blank 

Flatness 

NG 
Overlap 

Ngecap 

Scrap 

1 Oktober 2022 7520 12    12 

2 November 2022 5680 5 1  5 11 

3 Desember 2022 4960 7 10  7 24 

4 Januari 2023 5520 5  22  27 

5 Februari 2023 5520 7  6 1 14 

6 Maret 2023 5540 4  9  13 

 Total 34740 40 11 37 13 101 

Sumber: (Penulis, 2023) 
 

Tabel 1 di atas menunjukkan 

bahwa jenis produk yang memiliki 

cacat terbesar pada produk Part 

Housing SUV di PT. Y yaitu jenis 

cacat Coak Blank Dengan Total cacat 

sebesar 40 unit, Overlap dengan Total 

cacat 37 unit, Ngecap Scrap dengan 

Total cacat 13 unit dan yang terakhir 

cacat paling terendah yaitu Flatness 

NG dengan Total cacat 11 unit. 

2. Flow chart 

Flow Chart Part Housing 

SUV di PT. Y menjadi alat bantu 

untuk memvisualisasikan proses 

pembuatan produk Housing Part SUV 

secara bertahap untuk tujuan analisis, 

membantu menemukan area yang 

memerlukan perbaikan, berikut 

adalah gambaran Flow Chart proses 

produksi Part Housing SUV. 

 
Gambar 3. Flow process Part housing SUV 

Sumber: (Penulis, 2023) 
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Berikut adalah penjelasan dari Flow 

Chart untuk proses produksi Housing 

Part SUV pada PT. Y: 

a. Raw Material, bahan yang dibeli dan 

digunakan untuk membuat produk 

akhir, yang akan dijual kepada 

pelanggan, disebut barang mentah 

atau bahan baku. 

b. Blank, blanking digunakan dalam 

operasi di mana sampah disimpan 

untuk pengerjaan berikutnya. Proses 

ini juga digunakan untuk memotong 

bagian akhir dari lembaran logam. Ini 

disebut blanking, atau potongan awal 

lembaran logam yang akan dipotong 

atau dibentuk kemudian. 

c. Forming, proses pembuatan lembaran 

logam tanpa patahan disebut 

pembuatan lembaran logam. 

d. SideCut, proses memotong adalah 

salah satu proses yang umum 

dilakukan dengan dies stamping. 

Proses ini dilakukan dengan 

menempatkan logam yang akan 

dipotong di antara dua alat pemotong 

dengan celah yang disebut clearance. 

Clearance ini berbeda tergantung 

pada proses yang dipilih dan material 

yang digunakan. 

e. Camrim Pierce, pemotongan logam 

adalah proses memotong lembaran 

atau bagian logam datar untuk 

membuat lubang bundar, persegi, atau 

berbentuk khusus. 

f. Storage, storage adalah tempat yang 

digunakan untuk menaruh hasil part 

yang sudah di selesai diproduksi. 

g. Packaging, packaging adalah sebuah 

proses pengemasan pada produk 

untuk melindungi kualitas produk dan 

terhindar dari benda asing seperti 

debu agar tidak merusak suatu produk 

yang ada di dalamnya. 

h. Delivery, delivery adalah suatu proses 

pengangkutan atau pengiriman 

barang dari lokasi produksi ke lokasi 

tujuan customer, sesuai dengan 

kualitas dan kuantitas yang sudah 

ditetapkan. 

3. Histogram 

Data yang diperoleh dari jenis 

dan presentase cacat pada produk Part 

Housing SUV dijelaskan pada tabel 

dibawah ini. 

 

Tabel 2. Persentase kecacatan 

Jenis 

Kecacatan 

Total 

Kecacatan 

(Unit) 

Presentase 

(%)  

Coak Blank 40 40% 

Flatness NG 11 11% 

Overlap 37 37% 

Ngecap 

Scrap 
13 13% 

Jumlah 101 100% 

Sumber: (Penulis, 2023) 
 

Berdasarkan tabel 2 dapat 

dibuat histogram, atau grafik batang, 

yang menunjukkan jumlah produk 

cacat untuk masing-masing jenis 

kecacatan, yang dapat dilihat pada 

gambar 4 dibawah ini: 

 

 
Gambar 4. Histogram Produk Cacat 

Sumber: (Penulis, 2023) 

 

Dari histogram diatas diperoleh 

bahwa produk cacat pada Part 

Housing SUV paling banyak terjadi 

karena Coak Blank yaitu sebesar 40 

unit, dibandingkan dengan jenis 

kecacatan yang lain sehingga 

difokuskan pada faktor kecacatan 

tersebut. 

4. Peta kendali p 

Selanjutnya langkah 

keempat, peta kontrol yang 

menunjukkan bagaimana data 

berubah dari waktu ke waktu. Berikut 

rumus dan perhitungan peta kendali 

dari data yang telah diolah yaitu: 

a. Menghitung Proporsi Kecacatan 
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P= 12/7520=0,0016 

b. Menghitung Central Line (CL) 
CL= 101/34740=0,0029 

c. Menghitung Upper Control Line 

(UCL) 
UCL= 0,0029+3 √(0,0029 (1-0,0029)) 

/ 7520=0,0048 

d. Menghitung Lower Control Line 

(LCL) 

 

LCL= 0,0029-3 √(0,0029 (1-

0,0029))/7520=0,0010 

 

Berikut merupakan UCL dan LCL 

untuk bulan Oktober 2022 – Maret 

2023 yang disajikan dalam bentuk 

tabel di bawah ini: 
 

 

Tabel 3. Perhitungan peta kendali kecacatan bulan oktober 2022 - maret 2023 

Bulan 
Jumlah Produksi 

(Unit) 

Jumlah Cacat 

Produk 

(Unit) 

Proporsi 

Cacat (Unit) 
CL UCL LCL 

Oktober 2022 7520 12 0,0048 0,0029 0,0010 0,0048 

November 

2022 
5680 11 0,0051 0,0029 0,0008 0,0051 

Desember 

2022 
4960 24 0,0052 0,0029 0,0006 0,0052 

Januari 2023 5520 27 0,0051 0,0029 0,0007 0,0051 

Februari 2023 5520 14 0,0051 0,0029 0,0007 0,0051 

Maret 2023 5540 13 0,0051 0,0029 0,0007 0,0051 

Total 34740 101 0,0303 0,0174 0,0046 0,0303 

Sumber: (Penulis, 2023) 
 

Berikut ini adalah gambar hasil 

perhitungan pada peta kendali: 

 
Gambar 5. Hasil Perhitungan Peta 

Kendali 
Sumber: (Penulis, 2023) 

 

5. Diagram pareto 

Diagram ini menunjukkan 

jenis kecacatan tertinggi hingga 

terendah. Persentase cacat dan 

persentase kumulatif dapat dihitung 

dengan rumus: 

a. Persentase Kecacatan 
% Cacat = 40/100×100% = 40% 

b. Persentase Kumulatif 

% Kumulatif = (40%) / (100%) × 

100% = 40% 

Berikut merupakan tabel hasil 

rekapitulasi presentase dari jumlah 

dan jenis kecacatan produk pada 

bulan Oktober 2022 – Maret 2023. 
 

Tabel 4. Rekapitulasi presentase produk 

cacat bulan Oktober 2022 – Maret 2023 

No 
Jenis 

Cacat 

Jumlah 

Kecacatan 

(Unit) 

Presen

tase 

(%) 

Kumul

atif 

1 Coak Blank 40 40% 40% 

2 
Flatness 
NG 

11 11% 50% 

3 Overlap 37 37% 87% 

4 
Ngecap 

Scrap 
13 13% 100% 

 Total 101 100% 277% 

Sumber: (Penulis, 2023) 
 

Dari tabel diatas maka dibuat Grafik 

batang diagram pareto pada gambar 6 

yang memperlihatkan komposisi jumlah 

produk cacat berserta persentase dari 

masing-masing jenis kecacatan yaitu 

sebagai berikut: 
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Gambar 6. Diagram pareto 

Sumber: (Penulis, 2023) 

 

Dari hasil gambar 6 diatas dapat 

dilihat bahwa persentase kecacatan 

tertinggi terdapat pada jenis Kecacatan 

Coak Blank dengan persentase sebesar 

40%, kemudian jenis kecacatan Overlap 

sebesar 37%, selanjutnya jenis kecacatan 

Ngecap Scrap sebesar 13% dan yang 

paling terendah yaitu jenis kecacatan 

Flatness NG sebesar 11%. Oleh karena 

itu masalah yang paling dominan dan 

yang harus diprioritaskan adalah 

kecacatan Coak Blank karena 

mempunyai persentase kecacatan 

tertinggi. 

6. Scatter diagram 

Berdasarkan hasil data yang ada 

jenis kecacatan terbesar berada pada 

Coak Blank Berikut merupakan scatter 

diagram hubungan antara jumlah 

produksi Part Housing SUV dengan 

jumlah kecacatan yang terjadi. 

 

Tabel 5. Jumlah Produksi dan Jumlah 

Kecacatan 

No Bulan 

Jumlah 

Produksi 

(Unit) 

Jumlah 

Kecacatan 

(Unit) 

1 Oktober 2022 7520 12 

2 November 2022 5680 11 

3 Desember 2022 4960 24 

4 Januari 2023 5520 27 

5 Februari 2023 5520 14 

No Bulan 

Jumlah 

Produksi 

(Unit) 

Jumlah 

Kecacatan 

(Unit) 

6 Maret 2023 5540 13 

Total 34740 101 

Sumber: (Penulis, 2023) 
 

Berdasarkan data diatas, dihasilkan 

Diagram Scatter atau diagram yang 

menunjukkan hubungan antara kedua 

variabel, yaitu: 

 
Gambar 7. Diagram scatter  

Sumber: (Penulis, 2023) 
 

Gambar 7 menunjukkan bawhwa 

scatter diagram diatas, dapat disimpulkan 

bahwa sumbu X menunjukkan jumlah 

produksi, sedangkan sumbu Y 

menunjukkan presentase produk cacat 

dalam periode waktu 6 bulan. Dengan 

demikian bahwa titik pencar berarti rata, 

maka dapat diketahui jenis kecacatan 

produksi karena Coak Blank sangat 

sering terjadi sehingga jumlah produksi 

sangat berpengaruh terhadap terjadinya 

kecacatan Coak Blank. 

7. Diagram fishbone 

Analisis ini dilakukan berfokus 

pada tingkat kecacatan yang paling 

dominan yaitu Coak Blank dengan 

jumlah cacat sebanyak 40 Unit. Diagram 

sebab akibat (Fishbone) dibuat 

berdasarkan dari hasil wawancara secara 

langsung dengan staff produksi, quality 

control, dan karyawan di Line Stamping. 

Berikut adalah hasil diagram sebab 

akibat (Fishbone) dari hasil data tersebut: 
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Gambar 8. Diagram fishbone 

Sumber: (Penulis, 2023) 
 

Berdasarkan gambar diagram diatas dapat disimpulkan bahwa kecacatan Coak 

Blank pada produk Part Housing SUV disebabkan oleh faktor Manusia, Mesin, Material, 

Lingkungan dan Metode. Maka diberikan usulan perbaikan berupa penyelesaian pada 

setiap faktor yang ada. Berikut merupakan tabel usulan perbaikan yang dapat dilakukan 

sebagai berikut: 

 

Tabel 7. Usulan perbaikan 

No 
Faktor-

Faktor 
Penyebab Usulan Perbaikan 

1 Manusia 

Kurang Pelatihan 

Memberikan pelatihan keterampilan operator 

secara berkala, mengembangkan skill dan 

bekerja sesuai SOP 

Kurang Teliti 
Meningkatkan konsentrasi atau ketelitian yang 

lebih tinggi 

Manpower belum tahu 

posisi yang benar 

Memberikan arahan dan melakukan 

pengawasan yang ketat pada pekerja 

2 Mesin 

Kurang Perawatan Mesin 
Melakukan perawatan mesin secara rutin dan 

secara berkala terhadap semua mesin produksi 

Settup mesin tidak sesuai 

Melakukan pengecekan kesiapan mesin 

dengan hati-hati sebelum dan sesudah 

digunakan. 

3 Material 

Material tidak mentok 

stopper 

Melakukan pengecekan Kembali posisi pada 

material agar pada saat proses produksi 

material tidak salah posisi  

Kurang Pemeriksaan 

material 

Melakukan pemeriksaan atau quality control 

pada material yang akan masuk kedalam mesin 

tersebut. 

Dimensi material minus 

Melakukan pengukuran pada dimensi pada 

material terlebih dahulu agar sesuai dengan 

spesifikasi material yang ditentukan. 

4 Lingkungan 

Suhu ruangan panas 
Penambahan kipas angin untuk menurunkan 

temperature diarea kerja 

Area kerja tidak kondusif 

(bising) 

Menggunakan aer plug dapat mengurangi 

dampak kebisingan pada saat bekerja 

5 Metode 

Tidak sesuai SOP 

(Standard Operational 

Procedure) 

Meningkatkan kesadaran pekerja agar selalu 

mematuhi SOP dengan baik. 

Sumber: (Penulis, 2023) 

Manusia Mesin Material

Lingkungan Metode

Kurang

Pelatihan

Kurang Teliti

Kurang

Perawatan Mesin

Material tidak 

mentok stopper

Kurang 

Pemeriksanaan 

material

Suhu Ruangan Panas

Area kerja 

tidak kondusif

Tidak sesuai SOP

Sett up mesin 

tidak  sesuaiMP belum tahu 

posisi yang benar
Problem 

Housing SUV

Coak Blank

Tidak sesuai 

Work Intruction

Dimensi 

material minus
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Kesimpulan:  

Berdasarkan analisis dan 

pembahasan penelitian, kesimpulan 

dibuat yaitu berdasarkan data yang ada 

pada bulan Oktober 2022 sampai Maret 

2023 dengan jumlah produksi Part 

Housing SUV sebanyak 34740 unit. 

Sedangkan data Total jumlah produk 

cacat pada Part Housing SUV yaitu 

sebanyak 101 unit. Dengan 4 jenis cacat 

yaitu Coak Blank, Flatness NG, Overlap, 

dan Ngecap Scrap. Tingkat kecacatan 

paling tinggi yaitu disebabkan pada Coak 

Blank dengan Total cacat sebesar 40 unit, 

Overlap dengan Total cacat 37 unit, 

Ngecap Scrap dengan Total cacat 13 unit 

dan yang terakhir cacat paling terendah 

yaitu Flatness NG dengan Total cacat 11 

unit. 

Terdapat faktor-faktor jenis 

kecacatan yang menghasilkan kecacatan 

pada produk Part Housing SUV yaitu 

faktor mesin, material, manusia 

lingkungan, dan metode. Usulan 

Tindakan perbaikan untuk mengatasi 

jenis kecacatan pada produk Part 

Housing SUV dengan jenis cacat Coak 

Blank (material tidak mentok stopper) 

yaitu memberikan pelatihan secara 

berkala terhadap operator, meningkatkan 

konsentrasi atau ketelitian yang lebih 

tinggi, memberikan arahan dan 

melakukan pengawasan yang ketat pada 

pekerja, melakukan perawatan mesin 

secara rutin terhadap semua mesin yang 

digunakan pada saat produksi, 

pemeriksaan menyeluruh terhadap 

kesiapan mesin baik sebelum maupun 

sesudah digunakan.  

Selain itu, dapat melakukan 

pengecekan kembali posisi pada material 

agar pada saat proses produksi material 

tidak salah posisi, melakukan 

pengukuran pada dimensi material 

terlebih dahulu agar sesuai dengan 

spesifikasi material yang ditentukan, 

meningkatkan kesadaran pekerja agar 

selalu mematuhi SOP dengan baik. 

Metode Statistical Process Control ini 

dapat membantu perusahaan untuk 

mengidentifikasi jumlah produk cacat 

pada hasil produksi agar dapat segera 

diperbaiki. 
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