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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk menurunkan defect atau produk cacat di PT. XYZ. PT 
XYZ adalah perusahaan manufaktur yang menghasilkan produk wiring harness untuk 
kendaraan bermotor yang sangat memperhatikan kualitas produknya. Namun masih 
saja ada produk wiring harness-nya yang mengalami defect atau cacat, terutama di 
proses housing. Berdasarkan data mengenai defect di proses housing dari bulan 
Agustus, September, dan Oktober 2022, defect yang disebabkan oleh miss insert 
adalah yang tertinggi dari 6 jenis defect lainnya yaitu sebanyak 367 unit atau 44% dari 
keseluruhan defect. Karena itu tujuan penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi 
penyebab terjadinya defect karena miss insert dan bagaimana usulan perbaikannya. 
Penelitian ini menggunakan metode PDCA (Plan-Do-Check-Action) dengan alat bantu 
diagram Pareto, diagram fishbone, dan metode 5W+IH. Hasil penelitian menunjukkan 
bahwa perbaikan terhadap pekerja dan metode kerja dapat menurunkan defect karena 
miss insert. Hal ini terlihat dari menurunnya defect di proses housing pada bulan 
November, Desember 2022, dan Januari 2023 sebanyak 253 unit dengan total 
persentase 43%. Hasil tersebut melebihi target PT. XYZ untuk menurunkan cacat 
karena miss insert sebesar 10%.  
Kata Kunci: Kualitas, defect, PDCA, diagram Pareto, diagram fishbone, 5W+IH 

ABSTRACT 

This research aims to decrease defective products in PT. XYZ. PT XYZ, a manufacturing 
company that produces wiring harness products for motorized vehicles, is very 
concerned about the quality of its products. However, there are still wiring harness 
products that experience defects, especially in the housing process. Based on defects 
data in the housing process from August, September and October 2022, defects caused 
by miss inserts are the highest of the 6 other types of defects, namely 367 units or 
44% of all defects. Therefore, the purpose of this study is to identify the causes of 
defects due to miss inserts and how to make improvements. This study uses the PDCA 
(Plan-Do-Check-Action) method with Pareto diagrams, fishbone diagrams, and the 
5W+IH method. The results of the study show that improvements to workers and work 
methods can reduce defects due to miss inserts. This can be seen from the decrease 
in defects in the housing process in November, December 2022 and January 2023 by 
253 units with a total percentage of 43%. These results are above the target of PT. 
XYZ to reduce defects due to miss insert by 10%. 
 
Keywords: Quality, defect, PDCA, Pareto diagram, fishbone diagram, 5W+IH
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1. PENDAHULUAN 

Perkembangan industri yang pesat di era global ini semakin dibutuhkan untuk 
mencukupi kebutuhan konsumen yang terus meningkat. Untuk memenuhi banyaknya 
permintaan produk dari konsumen, perusahaan juga harus tetap menjaga dan 
meningkatkan kualitas demi menjaga persaingan dengan perusahaan lain. Peningkatan 
kualitas adalah hal terpenting dalam meningkatkan kepuasan pelanggan. Perusahaan 
perlu merencanakan untuk meminimalisasi jumlah produk cacat di masa yang akan 
datang. Rencana perusahaan yang perlu dilakukan adalah mencari suatu cara 
mengendalikan kualitas produk. Definisikan dari kualitas adalah sebuah produk yang 
mempunyai fitur-fitur sesuai dengan kebutuhan pelanggan dan terbebas dari kecacatan 
sehingga mampu mewujudkan kepuasan pelanggan terhadap produk tersebut [1,2].  

PT. XYZ adalah perusahaan manufaktur swasta Indonesia yang bergerak di bidang 
elektrik dengan memproduksi wiring harness untuk sepeda motor, mobil, heavy 
equipment, freezer dan battery cable. Proses pembuatannya harus melewati beberapa 
bagian di antaranya proses housing, assembling, dan checker atau quality.  

Pada periode bulan Agustus - Oktober 2022 banyak terjadi defect atau cacat produk 
di area housing yang disebabkan oleh miss insert atau salah memposisikan dua sirkuit 
pada konektor, terminal push out (TPO) atau cacat karena terminal terlepas dari 
connector dan lain-lain seperti terlihat pada tabel 1 di bawah. Karena mayoritas defect 
disebabkan oleh miss insert, perusahaan berharap agar dapat menurunkan defect karena 
miss insert ini sebesar 10%. 

 
Tabel. 1 Data Jenis Defect di Proses Housing 

 
 

Penulis menggunakan penerapan PDCA: Plan (merencanakan), Do (melaksanakan 
dan mengendalikan), Check (memeriksa), dan Action (melakukan tindakan), yang 
banyak digunakan dalam perbaikan bidang jasa dan manufaktur [3-9], untuk 
meminimalkan terjadinya produk cacat yang disebabkan oleh miss insert di PT. XYZ. 

Masalah di atas dapat dirumuskan menjadi sebagai berikut: mencari faktor-faktor 
apa saja yang menjadi penyebab terjadinya defect karena miss insert di PT. XYZ, serta 
bagaimana upaya perbaikannya pada proses housing di PT. XYZ. 

Karena itu tujuan penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi faktor penyebab 
terjadinya defect miss insert di PT. XYZ dengan menggunakan metode PDCA, 
memberikan masukan atau usulan dalam upaya perbaikan proses housing di PT. XYZ, 
dan menurunkan cacat produk atau defect karena miss insert sebesar 10% per bulan 
sesuai target PT. XYZ. 

Penelitian ini membatasi hanya pada proses housing khususnya di bagian ASSY 
32100-K2V-N300 dan cacat atau defect yang disebabkan oleh miss insert di PT. XYZ. 
Data yang digunakan adalah data kecacatan produk housing pada bulan Agustus, 
September, Oktober tahun 2022, karena defect pada periode tersebut merupakan yang 
paling tinggi di tahun 2022. 
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2.1 Kerangka Penelitian  
Metodologi penelitian digunakan untuk mengarahkan serta mempermudah proses 

pemecahan masalah dan menganalisis hasil pengolahan melalui manajemen penelitian 
yang baik. Kerangka penelitian yang digunakan dalam penelitian ini untuk mencari akar 
penyebab masalah mengapa terjadinya kecacatan housing serta mencari langkah 
alternatif yang harus dilakukan oleh perusahaan guna meminimalisir terjadinya 
kecacatan housing karena miss insert. Gambar berikut memperlihatkan tahap-tahap 
penelitian yang dilakukan agar penelitian lebih terarah dan sistematis. 

 

 
Gambar.1 Alur Penelitian 

 
2.2 Jenis dan Sumber Data 

Definisi penelitian kualitatif adalah penelitian yang bermaksud untuk memahami 
fenomena tentang apa yang dialami oleh subjek penelitian misalnya perilaku, persepsi, 
motivasi, tindakan, dan lain-lain secara holistik. Secara garis besar penelitian kualitatif 
ini dapat dikelompokkan menjadi dua jenis: 
1. Data primer yang diperoleh dari wawancara dan observasi. 
2. Data sekunder yang berupa dokumen, teks, laporan atau peraturan terkait yang 

kemudian dinarasikan (dikonversikan dalam bentuk narasi). 
                                              

 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
3.1 Tahap Plan 

2. METODE   
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Pada tahap ini diambil data defect pada periode Agustus-Oktober 2022. Tabel 2 
memperlihatkan data mengenai jenis dan jumlah defect di proses housing dan detail 
persentase defect dan kumulatifnya. 
 

Tabel. 2 Data Defect Proses Housing 

 
 
3.1.1 Diagram Pareto 

Berdasarkan data produk cacat yang didapat pada bulan Agustus, September, dan 
Oktober 2022, dibuatlah diagram Pareto untuk mengetahui jenis defect apa yang paling 
sering terjadi [10,11]. 

 

 
 

Gambar.2 Diagram Pareto 
 

Dari gambar 2 diketahui bahwa terdapat 1 jenis defect yang dominan yaitu miss 
insert sebesar 367 atau 44% dari keseluruhan cacat produk yang terjadi. Dari analisis 
ini pula diketahui bahwa defect karena miss insert adalah yang tertinggi dibandingkan 
jenis defect yang lainnya. Karena itu penelitian akan difokuskan pada jenis defect 
tersebut. 

 
3.1.2 Peta Kendali 
       Berdasarkan hasil perhitungan Control Limit (CL), Upper Control Limit (UCL), dan 
Lower Control Limit (LCL), maka data pada tabel di atas dapat digambarkan dengan peta 
kendali sebagai berikut [12-14]: 
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   Gambar.3 Peta Kendali Periode Agustus-Oktober 2022 
 
Gambar di atas menunjukkan bahwa proses produksi wiring harness pada bulan Agustus 
- Oktober 2022 pada hari ke 13 memiliki proporsi sebesar 0.0350 dan hari ke 63 memiliki 
proporsi sebesar 0.0375 yang menunjukkan bahwa nilai proporsi tersebut keluar dari 
UCL. 
 
3.1.3 Diagram Fishbone 
Langkah selanjutnya adalah membuat diagram fishbone untuk mengetahui faktor 
penyebab utama produk cacat [15,16]. Dari diagram fishbone di bawah diketahui bahwa 
defect miss insert disebabkan oleh dua faktor utama yaitu faktor manusia dan metode 
pengerjaan.  

 

 

 Gambar. 4 Diagram Fishbone 
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Dari diagram fishbone di atas diketahui bahwa terjadinya cacat karena miss insert 
disebabkan oleh faktor-faktor berikut:  
1. Faktor Manusia (Man)  

Faktor manusia adalah salah satu faktor yang sangat berperan aktif karena manusia 
merupakan pelaku dalam hal seperti operator, dan sebagainya. Baik atau buruknya hasil 
produk yang dihasilkan ditentukan oleh faktor manusia. Dalam kasus ini dapat 
dipengaruhi oleh beberapa sebab yaitu:  

a. Tidak melakukan self check 
b. Salah melihat arah insert pada drawing  
c. Salah membaca drawing  

2. Faktor Metode (Method)  
Faktor metode adalah salah satu faktor yang sangat berperan dengan tujuan agar 

cara dari suatu inspeksi dalam proses dapat berjalan dengan tepat. Dalam kasus cacat 
karena miss insert di PT. XYZ, hal ini dipengaruhi oleh beberapa sebab yaitu:  

a. Langkah pengerjaan tidak menjelaskan alur proses tahapannya  
b. Tidak menandai pada drawing 
c. Drawing tidak jelas  

 
 
3.2 Tahap Do 

Setelah membuat perencanaan perbaikan terhadap kecacatan produk yang terjadi 
pada proses miss insert, maka langkah selanjutnya adalah merencanakan dan 
melakukan usulan perbaikan pada proses housing  dengan menggunakan metode 
5W+1H [17-19]. Hasilnya dapat dilihat pada tabel berikut.  

 
Tabel. 2 5W+1H Miss insert 

Problem Aspek  

What Where Why Who When How 

Masalah  Di mana  
Harus 

ditanggulangi  
PIC Kapan 

Cara 
menanggulangi  

Miss 
Insertion 

Man 

Tidak 
Melakukan 
self check 
dan salah 
melihat 

insert pada 
drawing 

Produksi 

Ditingkatkan 
ketelitian 

manpower 
untuk 

melihat arah 
insert pada 

drawing 

Operator 
22-09-
2022 

Dilakukan 
training untuk 
meningkatkan 

ketelitian 
manpower 

dalam melihat 
arah insert 

pada drawing 

 

Metode  

langkah 
pengerjaan 

tidak 
menjelaskan 
urutannya 

Produksi 

Manpower 
kesulitan 
dalam 

melihat arah 
insert pada 

drawing 

Operator 
22-09-
2022 

memberikan 
tanda pada 

drawing agar 
tidak salah 
insert wire 

 

 
Berdasarkan data yang diperoleh dari hasil pengolahan data (kolom How), berikut 

cara penanggulangan untuk mencegah terjadinya cacat karena miss insert: 
1. Man (manusia)  

Dilakukan training untuk meningkatkan ketelitian manpower dalam melihat drawing.  
2. Method (metode) 

Ketika saat proses sebaiknya memberi tanda pada drawing agar tidak salah insert. 
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3.3 Tahap Check 
Tahap ini adalah tahap ketiga dari metode PDCA, di mana dilakukan monitoring 

terhadap kecacatan oleh miss insert, apakah dapat mengurangi terjadinya defect karena 
miss insert atau tidak. Data defect setelah perbaikan pada bulan November 2022, 
Desember 2022, dan Januari 2023 dapat dilihat pada tabel di bawah ini: 

 
Tabel. 3 Data After Improvement 

 

3.3.1 Diagram Pareto 
Setelah data kecacatan produk periode November 2022 - Januari 2023 terkumpul, 

maka langkah selanjutnya adalah membuat diagram Pareto after improvement untuk 
memudahkan dalam pengecekan dari setiap jenis kecacatan produk. 

 

 

Gambar. 5 Diagram Pareto After Improvement 

 
3.3.2 Peta Kendali 

Melakukan analisis dengan menggunakan peta kendali dilakukan untuk 
mengetahui apakah tindakan perbaikan yang telah dilakukan oleh PT. XYZ dapat 
menurunkan defect atau tidak. 

 
 

November Desember Januari

Miss Insert 95 82 76 253 43 253 43

Tpo 41 43 40 124 21 377 64

Terminal Banding 32 34 16 82 14 459 78

Retainer Tidak Terpasang 12 20 17 49 8 508 86

Short 23 13 11 47 8 555 94

connector  Patah 16 15 9 40 7 595 100

Total 219 207 169 595 100

Cumulative
% 

Cumulative
Total % DefectJenis Defect

Bulan
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Gambar. 6 Peta Kendali After Improvement 

 
Berdasarkan grafik di atas dapat dilihat bahwa tidak ada data yang melewati batas 
kendali UCL. Hal ini berarti setelah melakukan perbaikan data defect masih berada dalam 
keadaan yang terkendali. 
Berdasarkan tabel before improvement diperoleh defect sebesar 367 dengan total 
persentase 44% dan pada tabel after improvement diperoleh defect sebesar 253 dengan 
total persentase 43%. 

 
Gambar.7 Before & After Improvement Defect Miss Insert 

 
Dari grafik di atas dapat dilihat bahwa terjadi penurunan defect sebesar 114 unit atau 
31.1 %, dengan melakukan perhitungan sebagai berikut: 
 

 =
𝐵𝑒𝑓𝑜𝑟𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑟𝑜𝑣𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡 − 𝑎𝑓𝑡𝑒𝑟 𝑖𝑚𝑝𝑟𝑜𝑣𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡

𝐵𝑒𝑓𝑜𝑟𝑒 𝑖𝑚𝑝𝑟𝑜𝑣𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡 
 𝑥 100% =  

367 − 253

367
 𝑥 100% = 31.1% 

 
3.4 Tahap Action 

Tahap ini adalah tahap terakhir yang bertujuan untuk mengendalikan proses 
sehingga berjalan sesuai dengan tujuan awal. Karena itu diperlukan beberapa tindakan 
pengendalian sebagai berikut: 
1. Pengawasan dalam perbaikan drawing sebagai acuan operator. Alur proses kerja 

terdapat pada Standard Operation Procedure (SOP). Standard Operation Procedure 
harus jelas dan mudah dipahami oleh pekerja. Usulan penambahan keterangan 
“insert dari kiri ke kanan” dan penambahan keterangan nomor urutan saat 
melakukan insert pada Standard Operation Procedure (SOP) proses housing. Hal ini 
bertujuan untuk menghindari terjadinya kesalahan dalam melakukan insert pada 
housing dan kejelasan tentang alur atau urutan proses insert pada housing yang 
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benar. Berikut adalah Standard Operation Procedure (SOP) sebelum dan sesudah 
perbaikan.  

 
Gambar.8 SOP Before & After Improvement 

 
Dengan adanya Standard Operation Procedure yang lebih jelas, diharapkan 
pekerja dapat lebih memahami proses kerja di bagian housing dan dapat 
menjaga konsistensi dalam menjalankan suatu prosedur kerja untuk menghindari 
terjadinya produk cacat miss insert. 
Adapun tujuan dari standard operational procedure adalah sebagai berikut:  
a. Agar pekerja dapat menjaga konsistensi dalam menjalankan suatu prosedur 

kerja.  
b. Agar pekerja dapat mengetahui dengan jelas peran dan posisi mereka dalam 

perusahaan.  
c. Memberikan keterangan atau kejelasan tentang alur proses kerja, dan 

tanggung jawab terkait dalam proses tersebut. 
2. Untuk mengurangi terjadinya defect miss insert perlu dilakukan refresh training 

kepada semua operator oleh team training untuk meningkatkan kualitas kerja 
operator. Materi yang disampaikan saat refresh training adalah: material, alur 
proses, (SOP) Standard Operation Procedure, dan defect housing. 

 
Gambar.9 Refresh Training 

 
4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil dari analisis defect proses housing yang telah dilakukan dengan 
menggunakan metode Plan-Do-Action-Check (PDCA) maka dapat diambil kesimpulan: 
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1. Terdapat 6 jenis defect pada proses housing di PT. XYZ yang terjadi selama bulan 
Agustus, September, Oktober 2022, antara lain: miss insert, wire luka, TPO, retainer 
tidak terpasang, short, dan connector NG. Berdasarkan analisis, terdapat 1 jenis 
defect yang sering terjadi yaitu miss insert yang disebabkan oleh: 
a. Faktor man atau manusia 

Tidak melakukan self check atau cek mandiri, salah melihat arah insert pada 
drawing, dan salah membaca drawing. 

b. Faktor method atau metode 
Langkah pengerjaan tidak menjelaskan alur proses tahapan, dan tidak 
memberikan tanda pada drawing. 

2. Upaya untuk memperbaiki kesalahan yang diakibatkan oleh faktor manusia adalah 
dengan mengadakan training untuk meningkatkan keahlian pekerja. Dan untuk faktor 
metode, upaya perbaikan dilakukan dengan memberikan tanda pada gambar/drawing 
agar tidak salah dalam melakukan proses insert. 

3. Setelah bagian produksi PT. XYZ melakukan perbaikan sesuai poin 2, cacat atau defect 
yang terjadi pada proses housing mengalami penurunan. Sebelum perbaikan, cacat 
yang disebabkan miss insert pada bulan Agustus, September, dan Oktober berturut-
turut adalah sebanyak 367 unit dengan persentase kumulatif 44%. Sedangkan setelah 
dilakukan perbaikan, data cacat atau defect karena miss insertion di bulan November, 
Desember 2022 dan Januari 2023 masing-masing turun menjadi 253 unit dengan 
persentase kumulatif 43%. Hasil persentase kumulatif sebelum dilakukan perbaikan di 
bulan Agustus, September dan Oktober dan setelah perbaikan di bulan November, 
Desember dan Januari mengalami penurunan sebesar 31.1%. Hasil tersebut di atas 
target yang ingin dicapai PT. XYZ yaitu penurunan cacat karena miss insert sebesar 
10%. 
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