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Abstrak 
PT. FMS adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi mesin vending dan 
perakitan Wire Harness yang terletak di Semarang Jawa Tegah. Pada proses produksi 
Wire harness selama Januari–Desember 2022 masih banyak ditemukan reject produk 
pada proses pemeriksaan akhir. Reject seringkali ditemukan pada proses awal proses 
pemotongan bahan, proses Crimping dan prosesperakitan. Tujuan dilakukanya 
penelitian ini adalah untuk mengetahui faktor penyebab terjadinya permasalahan pada 
setiap tahapan proses guna peningkatan kualitas. Setelah mengetahui permasalahan 
pada setiap tahapan proses produksi metode yang tepat dengan permasalahan yang ada 
adalah metode Statistical Quality Control. Metode ini dapat menyelesaikan 
permasalahan yang memiliki fungsi seperti memantau, mengendalikan, menganalisis, 
dan meningkatkan kualitas produk menggunakan statistik. Dari hasil penelitian ini 
disimpulkan bahwa reject yang paling dominan adalah salah pemasangan 0,0283 % dan 
pin lepas 0,0251 %. Faktor yang mempengaruhi penyebab terjadinya kecacatan produk 
adalah faktor manusia dan faktor alat. 
 
Kata Kunci:  Mesin Vending, Wire Harness, Peningkatan Kualitas, Statistic Quality Control 

 
Abstract 
PT. FMS is a company that produces Vending machines and Wire Harness assemblies located 
in Semarang, Central Java. In the Wire harness production process during January–
December 2022 there were still many reject products found during the final inspection 
process. Rejects are often found at the beginning of the material-cutting process, the 
crimping process, and the assembly process. The purpose of this research is to find out the 
factors that cause problems at each stage of the process regarding to quality improvement. 
After knowing the problems at each stage of the production process, the right method for 
dealing with existing problems is the Statistical Quality Control method. This method can 
solve problems that have functions such as monitoring, controlling, analyzing, and improving 
product quality using statistics. From the results of this study, it was concluded that the most 
dominant Reject was incorrect installation of 0.0283% and loose pins of 0.0251% . The factors 
that influence the cause of product defects are the human factor and the tool factor. 
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PENDAHULUAN 
 

Kualitas adalah hal yang harus diperhatikan dari awal proses hingga akhir proses 
agar produk yang di hasilkan dapat bersaing di pasaran. Kualitas produk dalam bentuk 
barang atau jasa dapat dikatakan bagus apabila sudah memenuhi standart tertentu yang 
telah di tetapkan misalnya kondisi visual barang, fungsi kerja produk, dan ketahanan, jika 
sudah memenuhi standart produk  yang telah di tetapkan beredar pasti memiliki kualitas 
yang baik (Kurnadi et al., 2020)(Iqbalian & Radyanto, 2022). Kualitas adalah karakteristik 
produk yang diinginkan konsumen dan didapatkan dari proses produksi dan proses 
perbaikan yang dilakukan secara berlanjut untuk keberlangsungan sebuah perusahaan 
(Kristanto Mulyono & Yeni Apriyani, 2021) Masalah kualitas telah membuat para pemilik 
perusahaan berpikir tentang strategi dan metode untuk tetap bisa bersaing di pasaran 
dengan produk dari segala penjuru dunia (Hairiyah et al., 2019). 

Seperti yang telah dilakukan peneliti sebelumnya metode yang digunakan sebagai 
referensi untuk mengendalikan kualitas antara lain yaitu (Angga Adi Pratama et al., 2020) 
kualitas dapat diartikan sebagai konsep atau pedoman suatu perusahaan untuk memenuhi 
kebutuhan konsumen (Chandrahadinata et al., 2022). Sedangkan pengendalian kualitas 
adalah rangkaian aktivitas yang berjalan dalam suatu perusahaan untuk menjamin produk 
yang dihasilkan dapat terus menerus memenuhi keinginan pasar dan menghasilkan 
produk yang bermutu baik (Hidayatullah Elmas, 2017). 

PT. FMS adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi Vending mesin dan Wire 
Harnes yang terletak di Tanjung Emas Kota Semarang Jawa Tengah. Salah satu produk yang 
diproduksi adalah Wire Harnes, Bahan baku dari produk Wire Harnes antara lain yaitu Kabel 
Tembaga, Tube, Pin konektor, bermacam macam isolasi listrik, pengikat kabel tis. Dari hasil 
pengamatan yang telah dilakukan, didapatkan adanya permasalahan pada proses 
produksi selama Januari – Desember 2022, reject seringkali ditemukan pada proses awal 
pemotongan kabel, proses Crimping serta saat perakitan dan proses akhir finishing yang 
mengakibatkan pencapaian pada produksi Wire Harnes menurun. 

Tujuan dilakukanya analisis data pada penelitian ini adalah untuk mengetahui 
faktor-faktor penyebab terjadinya permasalahan yang ada pada setiap tahapan proses 
pembuatan Wire Harnes dan bagaimana pengendalian kualitas produk Wire Harnes di PT. 
FMS dengan menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC). SQC merupakan 
metode yang berfungsi sebagai alat untuk menyelesaikan permasalahan yang memiliki 
fungsi seperti memantau, mengendalikan, menganalisis, dan meningkatkan kualitas 
produk menggunakan statistic (Anggraeni et al., 2020),(Arianti et al., 2020). Pengendalian 
statistik menggunakan metode SQC memiliki 4 alat utama diantaranya ada cheek sheet yang 
digunakan untuk mencatat total jumlah produksi, diagram pareto digunakan untuk 
mengetahui kecacatan mana yang paling banyak, control chart digunakan untuk 
pengecekan kualitas produk apakah sudah memenuhi standar yang sudah ditentukan, dan 
yang terakhir adalah diagram sebab akibat yang digunakan untuk memberikan solusi pada 
permasalahan yang ada (Arianti et al., 2020)(Qonita et al., 2022). Metode Statistical Quality 
Control merupakan metode yang digunakan untuk mengendalikan dan mengelola sebuah 
produk yang dihasilkan sebuah perusahaan yang dimana proses produksi dikendalikan 
mulai dari awal produksi (Qonita et al., 2022)  (Ishak et al., 2020).  

Produk yang berkualitas secara tidak langsung akan berdampak pada produktivitas 
perusahaan dan meminimalkan biaya produksi. Perusahaan perlu melakukan analisis dan 
perbaikan secara terus menerus untuk menjaga produk yang dihasilkan sesuai dengan 
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spesifikasi yang telah ditetapkan (Iqbalian & Radyanto, 2022). Langkah yang dapat 
dilakukan dalam menjaga produk yang sesuai dengan standar yang telah ditetapkan 
adalah dengan menerapkan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas merupakan 
proses pengawasan mutu dalam rangka mempertahankan kualitas produk yang dihasilkan 
(Qonita et al., 2022). 

 
METODE PENELITIAN 

 
Pengumpulan data dan pengolahan data merupakan tahap awal untuk melakukan 

kegiatan analisis sebelum memberikan saran perbaikan untuk industri. Pengumpulan 
tersebut meliputi pengumpulan data produksi dan data Statistical Quality Control (SQC). 
Dalam penelitian ini ada 4 tahap yang harus dilakukan yaitu tahap pemeriksaan (check 
sheet), Analisis dan menghitung peta kendali (control chart), Analisis diagram sebab akibat 
(fishbone) dan Analisis diagram pareto (Sari & Puspita, 2018). Tahapan metode analisis 
sebagai berikut: 

 
Lembar pemeriksaan (Check Sheet) 
       Dalam kegiatan produksi diperlukan pemantauan secara sistematis dan teratur yang 
dilakukan secara tertulis. Untuk melakukan hal ini maka diperlukan lembar pengamatan 
(check sheet) untuk mempermudah dalam melakukan pengumpulan data terhadap 
informasi yang diperlukan oleh pengamat. Lembar pengamatan ini berupa data yang 
hendak diamati, tanggal dan tempat pencatatan, jumlah atau frekuensi data dan identitas 
pencatat data tersebut. Informasi yang terdapat dalam check sheet ini sedapat mungkin 
dikelompokkan secara spesifik sehingga memudahkan dalam pengolahan data tersebut. 
Merupakan alat yang digunakan untuk mencatat data total jumlah produksi dan jumlah 
cacat pada setiap tahapan proses produksi yang disajikan dalam bentuk tabel. Tujuan 
digunakannya lembar pemeriksaan ini adalah untuk mempermudah pengumpulan dan 
analisis data (Zilfianah et al., 2022). 
 
Peta kendali (Control Chart) 
        Grafik atau peta dengan garis batas dan garis-garisnya disebut garis kendali. Tujuan 
dari grafik pengendali adalah untuk menentukan apakah hasil kerja suatu proses dapat 
dipertahankan pada taraf mutu yang dapat diterima Peta kendali dibuat bertujuan untuk 
menganalisa banyaknya produk yang tidak sesuai yang ditemukan dalam pemeriksaan 
terhadap total produk yang diproduksi (Ardiansyah et al., 2022). Berikut merupakan 
rumus yang digunakan dalam perhitungan peta kendali yaitu: 
a. Menghitung Proporsi Kerusakan 

 
𝑃 = !

"
   (1) 

 
Keterangan: 
x : Banyaknya produk yang cacat 
n : Banyaknya sampel yang diperiksa 
 
 
b. Menghitung Garis Pusat/Central Line (CL) 
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𝐶𝐿 = p& = #"$

#$
 (2) 

Keterangan: 
�̅�  : Rata-rata kecacatan produk 
∑np : Jumlah total yang cacat 
∑p  : Jumlah total yang diperiksa 
 
c. Menghitung Batas Kendali Atas (UCL) dan Batas Kendali Bawah (LCL) 

 

𝑈𝐶𝐿 = p& + 3,-%&(()%&)
"

. (3) 

  
Keterangan: 
�̅� : Rata-rata kecacatan produk 
n : Total sampel 
 

𝐿𝐶𝐿 = p& − 3,-%&(()%&)
"

. (4) 

 
Keterangan: 
�̅� : Rata-rata kecacatan produk 
n : Total sampel 
 
Diagram Sebab Akibat (Fishbone) 
          Diagram sebab akibat merupakan hubungan antara permasalahan yang terjadi 
dengan faktor-faktor yang mempengaruhinya yang memungkinkan menjadi penyebab 
terjadinya permasalahan tersebut. Diagram ini disebut juga diagram tulang ikan 
(fishbone) yang terdiri dari bagian kepala ikan yang terletak pada bagian kanan, pada 
bagian ini berisi kejadian yang dipengaruhi penyebab-penyebab yang nantinya diisi 
pada bagian tulang ikan, pada bagian tulang ikan berisi masalah yang akan dicari tau 
penyebabnya. Menurut (Qonita et al., 2022) Ada beberapa kategori 4M yang 
mempengaruhi permasalahan antara lain yaitu:  

1. Man (Orang) yaitu semua orang yang terlibat dalam proses produksi,  
2. Method (Metode) yaitu prosedur aturan bagaimana proses itu dilakukan dan 

kebutuhan apa saja  yang dibutuhkan.  
3. Material yaitu bahan-bahan yang dibutuhkan pada saat produksi,  
4. Machine (Mesin) yaitu semua peralatan yang digunakan pada saat proses 

produksi dilakukan. 
 

HASIL DAN PEMBAHASAN 
 

Check Sheet 
Pada penelitian ini check sheet digunakan untuk mencatat data total jumlah produksi 
dan jumlah cacat pada setiap tahapan proses produksi selama bulan Januari–Desember 
2022 hasilnya adalah sebagai berikut.                                           
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Tabel 1. Data Check Sheet 

 
Sumber: Data Primer 
 
          Berdasarkan data pengamatan selama Januari–Desember 2022 pada  
Tabel 1 didapatkan jumlah total produksi selama bulan Januari–Desember adalah 
1.396.829 pcs. Jumlah kecacatan pada semua proses 1.496 Pcs dengan persentase  reject  
sebesar 0.11%. Dengan melihat pada tabel masih ada reject pada setiap jenis reject yang 
berarti masih banyak kecacatan pada saat proses produksi berlangsung. Yang perlu di 
tangani agar reject tidak akan muncul kembali. 
 
Control Chart 
       Control Chart pada penelitian ini digunakan untuk menemukan standar deviasi dan 
mengkalkulasi apakah kecacatan masih dalam batas kendali atau malah melebihi batas 
kendali yang telah ditentukan, jika ditemukan kecacatan sudah melebihi batas kendali 
maka harus segera dilakukan perbaikan (Hairiyah et al., 2019). Berikut ini perhitungan 
control chart. 
 
a. Perhitungan Control Chart Cacat Perakitan 

Atribut dari control chart cacat perakitan ditunjukkan dengan = P yang berarti 
jumlah data yang tidak valid, proporsi produk yang tidak valid bisa dihitung dengan 
cara melakukan pembagian pada kolom produk yang rusak dan produk yang 
dievaluasi. Atribut berikutnya ada  UCL atau batas kendali atas, kemudian CL atau 
atau garis pusat, selanjutnya LCL atau batas kendali bawah. 

Tabel 2. Data Control Chart Cacat Perakitan Wire Harnes 
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Gambar 1. Grafik P-Chart Data Reject Pemasangan 

 
Gambar 1 menunjukan data Reject pemasangan yang diambil selama 12 bulan 

dengan nilai UCL berkisar antara 0.0 sampai dengan 0.03 sedangkan nilai LCL berada 
direntang 0.0 sampai dengan -0.03. Hasil dari grafik control chart cacat perakitan 
menunjukkan bahwa jumlah produk cacat atau P yang ditunjukkan dengan garis 
berwarna biru masih aman karena tidak sampai melewati garis berwarna abu-abu atau 
garis Upper Control Limit dan tidak melewati garis berwarna kuning atau garis Lower 
Control Limit yang berarti kecacatan masih dalam batas yang disepakati. 

 
b. Perhitungan Control Chart Pin Lepas  

Atribut dari control chart cacat pemotongan ditunjukkan dengan = P yang berarti 
jumlah data yang tidak valid, proporsi produk yang tidak valid bisa dihitung dengan 
cara melakukan pembagian pada kolom produk yang rusak dan produk yang 
dievaluasi. Atribut berikutnya ada UCL atau batas kendali atas, kemudian CL atau 
atau garis pusat, selanjutnya LCL atau batas kendali bawah. 

Tabel 3. Data Control Chart Cacat Perakitan Pin Lepas 
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                            Gambar 2. Grafik P-Chart Data Reject Pin Lepas  

         Gambar 2 menunjukan data cacat perakitan yang di ambil selama 12 bulan 
dengan nilai UCL berkisar antara 0.0 sampai dengan 0.028 sedangkan nilai LCL berada 
direntang 0.0 sampai dengan -0.028. Hasil dari grafik control chart cacat pemotongan 
menunjukkan bahwa jumlah produk cacat atau P yang ditunjukkan dengan garis 
berwarna biru masih aman karena tidak sampai melewati garis berwarna abu-abu atau 
garis Upper Control Limit dan tidak melewati garis berwarna kuning atau garis Lower 
Control Limit yang berarti kecacatan masih dalam batas yang disepakati. 
 
c. Diagram Sebab Akibat (Fishbone) 

Pada penelitian ini diagram fishbone digunakan untuk menganalisis faktor apa 
saja yang menyebabkan terjadinya kecacatan produk selama kurun waktu satu tahun 
di PT. FMS. Analisis kecacatan produk menggunakan metode statistical quality control 
di PT. FMS  

 
                              Gambar 3. Diagram Fishbone Reject Salah Pemasangan  

Gambar 3 menunjukan faktor yang mempengaruhi terjadinya Reject Pemasangan  
sebagai berikut: 
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Manusia : Pekerja yang terlibat secara langsung selama proses produksi bekerja tidak 
berurutan karena merasa sudah hafal. 

Metode    : Gambar petunjuk yang rusak pemeriksaan berkala yang kurang efektif.  
Material : Warna bahan baku yang mirip karena symbol penertapan warna belum 

ada.  
Mesin   : Jigu pada mesin geser atau rusak pemeriksaan berkala yang kurang efektif.   
 

 
                                   Gambar 4. Diagram Fishbone Reject Pin lepas  
 
Gambar 4 menunjukan faktor yang mempengaruhi terjadinya cacat perakitan sebagai 
berikut: 
Manusia : Pekerja yang terlibat secara langsung selama proses produksi memasukan pin 

kurang klik karena pelatihan skil kurang.                  
Metode   : Ukuran pin tidak sesuai karena cara pengukuran hasil yang berbeda-beda 

caranya. 
Material   :  Jenis pin kecil karena jigu untuk memegang belum di tetapkan.    
Mesin    : Setting mesin berubah pemeriksaan berkala yang kurang efektif. Setelah 

menganalisis permasalahan dan mencari sebab dan akibat dari kecacatan 
produk yang ada pada produk Wire harness ditemukan beberapa faktor yang 
mempengaruhi kegagalan tersebut di antaranya faktor manusia, mesin, 
metode, dan material.  

 
Dari faktor kegagalan tersebut berikut ini rekomendasi tindakan perbaikan. 
Manusia :  Memberikan pelatihan skil yang sesuai dengan pekerjaannya dan di lakukan 

secara terencana dan di periksa skil secara berkala dan dilakukan patrol 
pematuhan terhadap SOP. 

Mesin   :  Melakukan pengecekan secara rutin setiap minggu, menyediakan spare part 
yang dibutuhkan, melakukan pengecekan sebelum digunakan. 

Metode   :  Melakukan training sesuai bidang yang dikuasai, melakukan briefing sebelum 
dan saat memulai bekerja serta lakukan evaluasi sesudah kerja, memberi 
punishment jika terlalu sering melakukan human error secara sengaja. 

Material : Karena bahan tidak bisa berubah speknya dengan melakukan perbaikan 
dengan cara menetapkan jig dan cara kerjanya. 

Diagram Pareto 
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Hasil dari diagram pareto di PT. FMS dapat diketahui bahwa yang mempengaruhi 
reject produk Wire Harnes 26,4 % dari faktor manusia dan faktor mesin antara lain yaitu 
tidak ada evaluasi sebelum dan sesudah bekerja, kurangnya keahlian dalam masing-
masing bidang, kurangnya pemeriksaan mesin secara berkala, pekerja tidak fokus dalam 
bekerja, bahan baku tidak dicek, peralatan error, pekerja kelelahan, dll. Analisis kecacatan 
produk menggunakan metode Statistical Quality Control di PT. FMS 

 

 
Gambar 5. Diagram Pareto Reject Wire Harnes Tahun 2022 

 
Untuk dapat mengatasi 26,4% dari permasalahan tersebut upaya yang harus 

dilakukan yaitu meningkatkan 20% solusi dari permasalahan yang ada yaitu 
meningkatkan evaluasi pekerja sebelum dan sesudah melakukan pekerjaan dan 
meningkatkan keahlian pekerja dalam masing masing bidang yaitu, pemotongan  
Crimping dan perkaitan dengan cara mengadakan pelatihan pekerja. Dalam hal 
tersebut dapat berpengaruh untuk mengurangi permasalahan yang terjadi selama ini. 

 
KESIMPULAN 

 
Dari hasil analisis data yang diterima dari PT. FMS peneliti dapat menyimpulkan 

bahwa reject yang paling banyak ditemui adalah cacat pemasangan total 395 Pcs  
dengan pesentase 0.0283% dan reject pin lepas dengan jumlah reject 351 Pcs dengan 
persentase 0,0251%. Selama satu tahun produksi PT. FMS mengalami kecacatan 
produksi yang masih terkendali karena tidak melewati garis kendali atas dan garis 
kendali bawah. Dari permasalahan yang terjadi upaya yang harus dilakukan yaitu 
meningkatkan 20% solusi dari permasalahan yang ada dalam hal tersebut dapat 
berpengaruh untuk mengurangi permasalahan yang akan terjadi. Dari hasil Analisa  
dan masukan improvement perlu dilakukan semua orang yang terkait agar bisa bekerja 
sama untuk bisa mencapai tujuan bersama . 
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