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ABSTRAK 

PT. Piranti Teknik Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang 
perakitan wiring harness, salah satu produk yang dihasilkan yaitu assy 321-00-K1A-NB00. 

Selama Juni-Agustus 2024, tingkat kecacatan produk sering melebihi toleransi yang 
ditetapkan perusahaan yaitu 1 pcs per bulan. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi 
jenis dan jumlah kecacatan terbesar, menganalisis faktor utama penyebab kecacatan, serta 

memberikan usulan perbaikan proses produksi. Metode yang digunakan dalam penelitian 
ini Statististical Proces Control (SPC) dengan tools seperti check sheet, diagram pareto, 

diagram sebab akibat, dan analisis 5W1H. Hasil penelitian menunjukkan bahwa jenis 
kecacatan terbesar adalah Dimensi Minus menyumbang 26% dari total kecacatan, faktor 
penyebab utama meliputi operator kurang memahami, bahan baku tidak sesuai spesifikasi 

yang ada, dan metode kerja yang tidak efektif. Usulan perbaikan berupa pelatihan operator, 
penyortiran material, dan perbaikan penerapan metode kerja. Dengan menerapkan usulan 
perbaikan tersebut diharapkan dapat membantu perusahaan untuk menurunkan tingkat 

kecacatan produk secara signifikan di waktu yang akan datang. 

Kata kunci : Kualitas, SPC, check cheet, pareto, fishbone 

ABSTRACT 

PT. Piranti Teknik Indonesia is a manufacturing company engaged in wiring harness 
assembly, one of the products produced is assy 321-00-K1A-NB00. During June-August 
2024, the level of product defects often exceeded the tolerance set by the company, which 
was 1 piece per month. This study aims to identify the types and number of the largest 
defects, analyze the main factors causing defects, and provide suggestions for improving 
the production process. The method used in this study is Statistical Process Control (SPC) 
with tools such as check sheets, Pareto diagrams, cause and effect diagrams, and 5W1H 
analysis. The results of the study showed that the largest type of defect was the Minus 
Dimension contributing 26% of the total defects, the main causal factors included operators 
not understanding, raw materials not according to existing specifications, and ineffective 
work methods. Proposed improvements include operator training, material sorting, and 
improving the application of work methods. By implementing these proposed improvements, 
it is hoped that it can help the company to significantly reduce the level of product defects 
in the future. 
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1.PENDAHULUAN 

Dalam era globalisasi dan perkembangan teknologi, perusahaan dituntut untuk memberikan 
produk atau jasa berkualitas yang mampu memenuhi kebutuhan konsumen [1]. Kualitas 
menjdi kunci keberhasilan untuk memenangkan pasar, karena produk berkualitas memenuhi 

harapan konsumen dalam hal harga, spesifikasi, dan proses. Untuk mempertahankan daya 
saing, pengendalian kualitas dari bahan baku hinggga produk jadi sangat penting [2]. 

Pengendalian ini dapat dilakukan dengan alat statistik yang terdapat pada Statistical Process 
Control (SPC) dan Statistical Quality Control (SQC) mengontrol kualitas proses pembuatan dari 
awal produksi sampai akhir selama produksi hingga produk jadi. Latar belakang munculnya 

Statistical Process Control (SPC) karena adanya perbedaan kualitas (quality dispersion) antara 
produk dengan type yang sama, urutan proses yang sama, diproduksi pada mesin yang sama, 

operator dan kondisi lingkungan yang sama, dan masalah ini selalu muncul pada perusahaan 
manufacturing yang berproduksi dalam jumlah banyak (batch/mass production) [3]. Pt. Piranti 
Teknik Indonesia sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang otomotif khususnya 

Wire Harness. Perusahaan ini memiliki permintaan yang tinggi dari konsumen, oleh karena itu 
kualitas merupakan salah satu faktor penting yang harus dijaga oleh PT. Piranti Teknik 
Indonesia untuk menjaga daya saing dan loyalitas konsumen mereka. Akan tetapi selama Juni-

Agustus 2024, kecacatan pada produksi perusahaan adalah 284 pcs di Juni, 335 pcs di Juli, 
dan 321 pcs di Agustus. Data ini menunjukkan perlunya perbaikan pengendalian kualitas untuk 

menekan tingkat kecacatan produk. 

2.METODE 

2.1 Tempat Penelitian 

Nama Perusahaan : PT. Piranti Indonesia 

Alamat Perusahaan : Jl. Raya Cipendeuy-Pabuaran Km. 3,5 Desa Karangmukti Kec.    

  Cipendeuy-Subang 41272 

Jenis Usaha  : Wiring Harness 

Wiring harness adalah salah satu komponen kendaraan bermotor yang merupakan 

serangkaian circuit, wire, kabel yang berfungsi sebagai penyalur arus listrik dari satu bagian 

ke bagian yang lain yang membutuhkan. 

Produk Wiring Harness yang diproduksi oleh PT. Piranti Indonesia dapat dilihat pada Tabel 2.1 
Tabel 2. 1 Produk Wiring Harnes PT. Piranti Indonesia 

No. Jenis produk Kostumer 

1 Wiring Harness body motorcycle Kawasaki, Suzuki, Honda 

2 Wiring Harness lamp motorcycle Honda, Kawasaki, Yamaha 

 

2.2 Pengumpulan Data  

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini ialah dengan melakukan 
pengamatan langsung di perusahaan yang menjadi obyek penelitian. Teknik pengumpulan 
data yang dilakukan adalah: 

1). Wawancara, wawancara merupakan suatu cara untuk mendapatkan data atau informasi 
dengan melakukan tanya jawab secara langsung dengan orang yang mengetahui tentang 
objek yang diteliti. 

2). Observasi, merupakan suatu cara untuk mendapatkan data atau informasi dengan 
melakukan pengamatan langsung di tempat penelitian dengan mengamati sistem atau cara 

kerja, produksi dari awal sampai akhir, dan kegiatan pengendalian kualitas. 
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3). Dokumentasi, dokumentasi merupakan catatan tertulis tentang berbagi kegiatan atau 

peristiwa pada waktu yang lalu. 

2.3 Pengolahan Data 
Untuk melakukan pengolahan data agar mendapatkan hasil yang sesuai keinginan, maka 

digunakan metode Statistical Process control dengan langkah-langkah analisis data seperti 
berikut: 

1. Lembar pengecekan (check Sheet) 
2. Diagram Pareto 
3. Diagram sebab akibat (fishbone) 

2.4 Langkah-langkah Penelitian 
Adapun tahap-tahap yang dilakukan dalam penelitian ini adalahsebagai berikut: 

 

 
Gambar 1 langkah-langkah penelitian 

 

Rumusan masalah 

Menetapkan tujuan 

Menetapkan batasan 

Studi lapangan 

1.Wawancara 

2.Observasi 

3.dokumentasi 

Studi pustaka 

Kesimpulan dan saran 

Mengumpulkan data 

Mulai 

Selesai 

Mengolah data 

Menggunakan metode SPC 

1. Check sheet 

2. Diagram pareto 

3. fishBone/diagram sebab 
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3.HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Lembar Pengecekan (check sheet) 
Untuk melakukan analisa pengendalian kualitas langkah pertama yang dilakukan yaitu dengan 
membuat tabel check sheet jumlah produksi dari waktu yang telah ditentukan dan jumlah 

produk yang cacat. Cara ini dilakukan untuk mempermudah pengumpulan data. Berikut adalah 
data jumlah produksi dan jumlah produk cacat dari bulan Juni-Agustus 2024. 

Tabel 3.1 Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Cacat Bulan Juni-Agustus 2024 

 
Sumber: Olah Data 

 

Berdasarkan tabel di atas, menunjukan hasil jumlah produk defect yang tidak sesuai harapan 
perusahaan PT. Piranti Indonesia, perusahaan menetapkan untuk standar maksimal kecacatan 
adalah 1 pcs perbulan. Sedangkan jumlah defect yang telah terjadi pada bulan Juni mencapai 

284 pcs, di bulan Juli 335 pcs, dan Agustus 321 pcs. Dimana angka tersebut cukup tinggi dan 
perusahaan PT. Piranti Indonesia perlu melakukan evaluasi untuk meminimalisir kecacatan 

yang akan terjadi di priode waktu selanjutnya. 
 
3.2 Digram Pareto 

Langkah berikutnya adalah dengan mengidentifikasi jenis kerusakan, untuk mengidentifikasi 
jenis kerusakan digunakan diagram pareto. Dengan diagram ini, maka dapat diketahui jenis 

kerusakan yang paling dominan pada hasil produksi di line 2 selama priode bulan Juni-Agutus 
2024. Berikut hasil olah data jenis produk cacat: 
 

Tabel 3.2 Hasil Pehitungan Persentase Jenis Produk Cacat 

 
Sumber: Olah Data 
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Gambar 2 Diagram Pareto Produk Cacat 

 
Berdasarkan hasil diagram pareto di atas dapat diketahui bahwa jumlah persentase yang 
tertinggi yaitu pada jenis Dimensi Minus dengan persentase sebesar 26% dengan jumlah 

kecacatan 240 pcs, yang kedua adalah jenis kecacatan pushout dengan persentase 22%, 
untuk yang ketiga ada di jenis kecacatan dimensi minus dengan persentase 18%, jumlah 

kecacatan keempat ada di jenis tapping bolong dengan persentase 18%, dan kecacatan yang 
terakhir ada di jenis miss insert dengan nilai persentase 16%. 
Mengingat perinsip pareto (80/20) menyatakan bahwa sekitar 80% masalah sering kali 

disebabkan oleh 20% penyebab utama [4]. Dalam hal ini berfokus kepada 20% penyebab 
utamanya. prioritas dapat diberikan pada jenis defect yang paling signifikan yaitu Dimensi 
Minus dengan 240 pcs (26%), ini merupakan penyebab terbesar dan paling signifikan dari 

total jumlah defect. 
 

3.3 Diagram Sebab Akibat (FishBone)  
Diagram sebab akibat memperlihatkan hubungan antara permasalahan yang dihadapi dengan 
kemungkinan penyebabnya serta faktor-faktor yang mempengaruhinya. Diagram sebab akibat 

merupakan diagram garis yang menggambarkan garis-garis faktor terjadinya cacat produk 
yang diidentifikasi dari berbagai segi, antara lain : manusia, mesin, metode, dan material [5]. 

Selanjutnya akan digambarkan faktor-faktor penyebab jenis cacat terbesar yang terjadi saat 
produksi berlangsung di line 2, seperti yag sudah di lihatkan pada hasil diagram pareto di tabel 
dan gambar sebelumnya diagram sebab akibat dibuat berdasarkan dari hasil wawancara 

dengan tim Quality dan kepala produksi. Berikut gambar diaram sebeb akibat jenis cacat 
dimensi minus: 

 
Gambar 3 Diagram Sebab Akibat (FishBone) 
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Sumber : Olah Data 

 
Berdasarkaan uraian gambar di atas bisa dilihat bahwa faktor-faktor penyebab terjadinya 

kecacatan jenis Dimensi Minus berasal dari faktor Man, Material, dan Methode. 

1. Manusia (Man) 
- Operator tidak mengikuti standar proses, kurang memahami SOP  

- Operator penggantiyang yang belum terbiasa 
- Kurang pengawasan selama proses 
2. Material  

- Pemotongan bahan terlalu pendek dari supplier, sehingga tidak memenuhi spesifikasi 
yang dibutuhkan. 

3. Method  
- Pada proses peneppingan connector tidak masuk fork/pembatas, dikarnakan operator 

yang tidak menjalankan dan memahami SOP. 

Dari hasil uraian di atas dapat disimpulkan bahwa faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan 
produksi pada assy 321-K1A-NB00 di line 2 iyalah disebabkan oleh manusia, material, dan 
metode. Sehingga perusahaan dapat gambaran untuk melaksanakan peningkatan 

pengendalian kualitas agar mendapatkan hasil produksi yang maksimal. 

 
3.4 Analisis 5W+1H 

Dari hasil analisis menggunakan Statistical Process Contri (SPC), pada tahap ini akan 

memberikan usulan perbaikan untuk meminimalkan cacat pada proses produksi. Dari hasil 
analisis di atas ditemukan jenis cacat tertinggi yang perlu di perbaiki yaitu cacat Dimensi Minus. 
Usulan perbaikan dengan menggunakan analisis 5W+1H ini mengacu dari hasil analisis 

diagram sebab akibat (FishBone) yang mana dari anaisis tersebut terdapat faktor-faktor 
penyebab terjadinya kesalahan. Selanjutnya melakukan usulan perbaikan dengan 5W+ 1H 

sebagai upaya menurunkan tingkat kesalahan untuk proses selanjutnya [6]. Berikut langkah-
langkah yang dapat dilakukan: 

1. Usulan Perbaikan 5W+1H 

 
Tabel 3.3 usulan Perbaikan Cacat Dimensi Minus 

Fakto
r 

Peye
bab 

Akar 
Maslah 

What 
(Apa) 

Why 
(Mengap

a) 

Who 
(Siapa

) 

Where 
(Diman

a) 

When 
(Kapan

) 

How 
(Bagaim

ana) 

Man Kurang 
paham 

SOP, 
Kurang 

pengaw
asan, 
tidak 

terbiasa 
oprator 
pengga

nti 

Tingkatka
n 

pemaham
an 

operator 
terhadap 
SOP dan 

pelatihan/
training 

operator,t

ingkatkan 
pengawas

an 
terutama 
operator 

pengganti 

Operator 
kurang 

memaha
mi 

standar 
proses, 
kurang 

terbiasa  
,dan 

minim 

pengawa
san 

Tim 
Qualit

y dan 
kepala 

produ
ksi 

Bagian 
produks

i 

Secara 
berkala 

Lakukan 
brifing 

harian 
sebelum 

mulai 
bekerja, 
Berikan 

penjadw
alan  

pelatiha

n/refres
h 

training 
intensif 
tentang 

standar 
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proses 
dan 

SOP, 
pastikan 
pengaw

asan 
ketat 

dilakuka

n untuk 
untuk 

operator 
baru 
atau 

pengga
nti 

Mat
erial 

Ukuran 
cutting 

terlalu 
pendek 

dari 
supplier 

Pastikan 
material 

atau 
ukuran 

cutting 
sesuai 
stndar 

Material 
tidak 

sesuai 
standar, 

menyeba
bkan 

dimensi 

minus 

Bagia
n 

Gudan
g dan 

Kepal
a 

produ

ksi 

Di area 
peneri

maan 
materia

l 

Saat 
materi

al 
diterim

a 

Terapka
n 

pengece
kan 

ulang 
bahan 
baku 

sebelum 
digunak

an, dan 
laporkan 
member

i 
laporan 
terkait 

material 
yang 

tidak 
sesuai 

met
hod 

Operato
r tidak 

paham 
SOP 

Perbaiki 
metode 

kerja 
operator, 
termasuk 

proses 
tapping 

Proses 
tapping 

tidak 
sesuai 
aturan, 

kurang 
pemahan 

standar 
proses 

atau SOP 

Tim  
engin

eering 
dan 

operat

or  

Dibagia
n 

produks
i 
 

 
 

 
 
 

 
 

 

Saat 
proses 

produk
si 

Lakukan 
pelatiha

n ulang 
bagi 

operator 

dan 
tigkatka

n 
pemaha

man 

standar 
proses 

atau 
SOP 

 
2. Bentuk Usulan 

Jadwal Pelatihan/Training 
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Tabel 3.4 Jadwal pelatihan/Training 

 
 

Jadwal Brifing Harian 
 

Tabel 3.5 Jadwal Brifing Harian 
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Jadwal Monitoring 
Tabel 3.6 Jadwal Monitoring 

 
 
Formulir Penyortiran Material 

Tabel 3.7 Formulir Penyortiran Barang 
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Dokumentasi Jenis usulan 
Tabel 3.8 Dokumentasi Jenis usulan 

 

4.  KESIMPULAN 

1. Dari hasil identifikasi jenis dan jumlah kecacatan terbesar pada Assy 321-00-K1A-NB00 di 
PT. Piranti Teknik Indonesia dapat dilihat di tabel berikut: 

Tabel 4.1 Jenis dan Julmah Kecacatan 

 
Dari tabel di atas jenis kecacatan terbesar adalah Dimensi Minus dengan jumlah kecacatan 
240 dengan persentase 26%. 
Berikut ini adalah tabel jumlah kecacatan selama bulan Juni-agustus 2024. 
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Tabel 4.2 Jumlah Cacat Bulan Juni-Agustus 2024 

 
Dari tabel di atas untuk jumlah kecacatan selama bulan Juni-Agustus adalah 940 pcs. 
Dari hasil ini Dimensi Minus menjadi penyebab terbesar dari tolatal kecacatan yang terjadi. 

Dengan ini maka perbaikan atas kecacatan produksi dapat difokuskan pada jenis kecacatan 
Dimensi Minus dikarnakan jenis cacat paling besar, hal untuk menghindari kerusakan 

berikutnya. 
2. Hasil analisis faktor utama penyebab terjadinya kecacatan terbesar dengan menggunakan 

Diagram Sebab Akibat (fishbone) menghasilkan bahwa faktor penyebab terjadinya 

kecacatan jenis Dimensi Minus berasal dari faktor manusia, material, dan methode yang 
dimana operator kurang memahami Standar proses yang ditetapkan atau SOP, operator 

pengganti dan kurangnya pengawasan, material yang digunakan tidak memenuhi 
spesifikasi dan metode kerja yang kurang diterapkan sehingga terjadinya kecactan. 

3. Usulan perbaikan proses produksi dari hasil analisis 5W+1H untuk cacat terbesar di Assy 

321-00-K1A-NB00 iyalah dengan memberikan penjadwalan  pelatihan atau refresh training 
kepada operator, lakukan brefing harian, melakukan pengawasan yang ketat kepada 

operator baru maupun pengganti, pengecekan kembali bahan baku sebelum digunakan dan 
perbaiki metode kerja operator agar sesuai standar proses.  
Bentuk usulan: 

a. Membuat jadwal latihan 
b. Membuat jadwal brifing Harian 
c. Membuat jadwal Monitoring Harian 

d. Membuat Formulir penyortiran material 
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