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Abstrak 

PT NSP Technology merupakan perusahaan yang bergerak dalam industri manufaktur. Perusahaan ini 

memproduksi berbagai macam barang yang material berasal dari plastik, perusahaan ini memiliki produk 
sendiri dan juga menerima pesanan dari produk perusahaan lain atau customer. Terdapat data bahwa 

selama 8 bulan pada tahun 2023 proses berjalannya produksi yang diberikan oleh tim planner, yaitu total 

produk reject sebanyak 1.110 Pcs. Dengan tingginya produk reject yang setiap bulannya terdapat reject 
yang dihasilkan maka mampu merusak reputasi perusahaan dan menyebabkan pengeluaran cost dan 

sumber daya yang lebih banyak dikarenakan pihak perusahaan terus merepair mesin dengan membeli 

baru electrode akibat pembakaran dari welding yang dilakukan secara terus-menerus dimana sifat dari 
material tersebut tidak terlalu menahan parameter panasnya welding. Penerapan metode Statistical 

Process Control pada PT NSP Technology akan meningkatkan keuntungan dan akan mengakibatkan 

menurunnya biaya yang dikeluarkan. Selain itu perusahaan dapat tetap mempertahankan kelangsungan 
hidupnya bahkan dapat meningkatkan posisi pasarnya dalam menghadapi persaingan yang 

hiperkompetitif. Hasil analisis yang didapatkan dalam penelitian metode pengendalian kualitas dalam 

perhitungan Statistical Process Control (SPC) yaitu : Kurangnya disiplin dalam melakukan pembersihan 
saat operasi las, Kurangnya pengawasan dan terbatasnya alat-alat kerja terutama alat-alat pembersihan 

mesin, Kurangnya perawatan mesin juga menyebabkan mesin menjadi tidak stabil sehingga 

menghasilkan hasil yang tidak standar dan cacat, Kurangnya pengawasan dalam pemilihan, pemeriksaan 
dan pemeliharaan bahan baku dan bahan pengisi las juga mempengaruhi hasil akhir pengelasan, 

Kurangnya pengamatan yang dilakukan sebelum, selama dan setelah pengelasan juga dapat 

mempengaruhi hasil, Supervisor dan leader kurang melakukan pengawasan (control) terhadap pekerjaan 
operator las, Dan Keterampilan (skill) juru las yang masih perlu ditingkatkan dengan pelatihan- pelatihan. 

 

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Statistical Process Control (SPC) 

 

1. Pendahuluan 

 
 Di dalam dunia industri manufaktur yang 

semakin maju tentunya para produsen perlu melakukan 

inovasi untuk bersaing lebih ketat, Dalam hal ini, 
peranan kualitas produk pelrusahaan akan selmakin 

belsar selhingga kualitas produk tidak dapat diabaikan 

bila pelrusahaan ingin melndapatkan pelrkelmbangan 



yang positif pada masa yang akan datang. Tak lelpas 

dari pelrbaikan kualitas produksi yang juga harus ikut 

dipelrbaiki agar konsistelnsi dalam pelrsaingan dapat 

dimelnangkan dan melndapat kelpelrcayaan yang lelbih 

dari konsumeln (Kadim 2019). 

PT XYZ Batam melrupakan pelrusahaan yang belrgelrak 
dalam industri manufaktur. Pelrusahaan ini 

melmproduksi belrbagai macam barang yang matelrial 

belrasal dari plastik, pelrusahaan ini melmiliki produk 

selndiri dan juga melnelrima pelsanan dari produk 

pelrusahaan lain atau customelr. Pelrusahaan ini 

melmiliki belbelrapa delpartmelnt, salah satu delpartmelnt 

yang pelnulis akan ambil selbagai objelk pelnellitian yaitu 

di ELDMI Delpartmelnt pada prosels pelngelrjaan 
pelngellasan sambungan kabell dari produk meltelran 

listrik yang dimana produk telrselbut adalah produk dari 

customelr pelrusahaan lain. 

Belrdasarkan survely awal pelnellitian, dikeltahui bahwa 

produk cacat dalam prosels produksi pelngellasan pada 

produk meltelran listrik pada Delpartmelnt ELDMI di PT 

NSP Telchnology Batam Industri belrfluktulasi dari 

waktu kel waktu dibuktikan pada Ouput relport prosels 
We llding dan data Fabrication Pelmbuatan Jig We llding 

pada Delpartmelnt Tooling. 

Adapun jelnis-jelnis delfelct produk pada produksi 

Produk Mk7C Plug-in Basel with Fusel Holdelr prosels 

Bladel-Lug Welldeld di PT NSP Tellchnology Batam 

adalah selbagai belrikut:  

 
Gambar 1. Slanting 

Diakibatkan karelna kurangya opelrator dalam seltting 

posisi antara bladel dan lug selhingga telrjadinya slanting 
dikarelnakan posisi yang tidak pas. 

 
Gambar 2. Ovelr Prelss 

 

Karelna opelrator telrlalu melnelkan delngan ellelctrodel saat 

prosels we llding  

 

 
Gambar 3. Wellding GAP 

Kurangnya wellding hingga melmbuat jarak antara 

Baldel dan Lug. 

 
Gambar 4. Cutting Lug 

Melrupakan produk reljelct yang tampilan crimp lug nya 

tidak selmpurna. 

 
Gambar 5. Burn Mark 

Akibat panasnya melsin wellding hingga melmbuat 

ellelctrodel telrbakar selhingga melmbelri elfelk pada produk 

saat prosels wellding. Delngan tingginya produk reljelct 

yang seltiap bulannya telrdapat reljelct yang dihasilkan 
maka mampul melrusak relputasi pelrusahaan dan 

melnyelbabkan pelngelluaran cost dan sumbelr daya yang 

lelbih banyak dikarelnakan pihak pelrusahaan telrus 

melrelpair melsin delngan melmbelli baru ellelctrodel akibat 

pelmbakaran dari wellding yang dilakukan selcara 

telrus-melnelrus dimana sifat dari matelrial telrselbut tidak 

telrlalu melnahan parameltelr panasnya wellding.  

Dari pelrmasalahan telrselbut hal ini sangat belrpelngaruh 
telrhadap KPI sistelm manajelmeln mutu (QMS) PT NSP 

Telchnology Batam yang melneltapkan maksimum we lld 

delfelct ratel selbelsar 2%. Dampak dan imbas delfelct 

pelngellasan ini dapat melmpelngaruhi imagel atau 

relputasi pelrusahaan di mata pellanggan, dimana tingkat 

kelpuasan pellanggan akan ditelntukan dari pelncapaian 

kualitas produksi yang dihasilkan pelrusahaan. Dan 

produk telrselbut melrupakan projelct yang tidak sellalu 
running teltapi melrupakan produk delngan harga jual 

yang tinggi kelpada custome lr E LDMI. Maka dari itu 

pelnelliti ingin melngangkat kasus pelrmasalahan dari 

produk ELDMI untuk melngeltahui faktor-faktor yang 



melnyelbabkan telrjadinya reljelct diseltiap belrjalannya 

produksi delngan cara meltodel pelngelndalian kualitas 

melnggunakan Statistical Procelss Control (SPC). 

 

2. Litelratur Relvielw 

 
Adapun belbelrapa pelnellitian telrdahulul telrkait 

pelngelndalian kualitas melnggunakan meltodel Statistical 

Proce lss Control (SPC). 

Patrick W. Brady, Michaelll J. Tchou, Lilliam 

Ambroggio, Amanda C. Schondelllmel yelr, ELrin EL. 
Shalghnelss y (2018). “Quality Improvelmelnt Felature ll 

Selrie ls Articlel 2: Displaying and Analyzing Quality 

Improvelme lnt Data” hasil pelnellitiannya yaitu 

“Relvelrse ll-elnginelelring” melrupakan selbuah studi 

reltrospelktif yang tidak elfisieln dan melmiliki potelnsi 

melnyelsatkan dalam hal Quality Improvelme lnt. SPC 

yang telpat dapat melnjadi sumbelr daya yang dapat 

melndorong program Quality Improvelmelnt yang baik 
pada masa yang akan datang.  

Wati (2019). “Analisa Pelngelndalian Kualitas Produk 

delngan Melnggunakan Statistical Procelssing Control 

(SPC) pada Rumah Warna Jogyakarta”. Hasil 

pelnellitian yaitu Indikator kelrusakan akselsoris 

telrmasuk pelmasangan akselsoris telrbalik dan rusak 

akibat bahan yang buruk, kurangnya bakat manusia, 

dan praktik kelrja yang tidak telpat; dan tingkat produk 
yang salah kurang dari 2%.  

Bayu Prelstianto, Sugiono dan Susilo Toto R, (2018). 

“Analisis Pelngelndalian Kualitas Pada PT. Selmarang 

Makmur”. Hasil pelnellitian Anova dipelrolelh informasi 

melngelnai faktor-faktor yang melmpelngaruhi 

pelnyimpangan. Hasil analisis SPC melnghasilkan 

informasi melngelnai kelmampuan prosels produksi 

pelrusahaan. Hasil analisis causel and elffelct diagram 
dapat dikeltahui selbab telrjadinya pelnyimpangan dan 

altelrnativel solusi untuk pelnyellelsaian masalah. 

Jurnal manajelmeln. R. ELllyas1 dan W. Handayani 

(2020). “Pelngelndalian Kualitas Produk Melbell di UD. 

Ihtiar Jaya delngan melnggunakan Statistical Procelss 

Control (SPC)”. Dari hasil chelck she lelt dapat dilihat 

bahwa sellama tahun 2018 pelrusahaan melmproduksi 

melbell selbanyak 1834 unit delngan jumlah produk 
melbell yang melngalami kelcacatan selbanyak 170 unit. 

Hasil diagram parelto yang tellah dibuat, tingkat 

kelrusakan/kelcacatan yang paling tinggi adalah cacat 

belrupa lelcelt. 

Mario Coccia (2020). “Fishbonel Diagram for 

Te lchnological Analysis Fore lsight”. Kelrangka 

konselptual melnunjukan relprelselntasi visual dari faktor- 

faktor yang melndorong inovasi jangka panjang. 
Relprelselntasi visual mampu melngidelntifikasi 

pelrsamaan atau pelrbeldaan inovasi dan juga 

melnjellaskan melngapa telknologi dapat belrkelmbang di 

wilayah dan pelriodel waktu telrtelntu. 

3. Meltodel Pelnellitian 

 
Dalam pelnellitian ini melnggunakan meltodel pelnellitian 

kuantitatif dimana dalam pelngolahan data pada 

pelnellitian ini yang melngguankan alat bantu statistical 

procelss control (SPC) yang melngandalkan pelngukuran 

objelktif dan analisis matelmatis (statistik) telrhadap 

sampell data yang dipelrolelh dari hasil produksi di PT 

NSP Telchnology Batam. 

 

Jelnis dan Sumbe lr Data 

 Jelnis dan sumbelr data yang dipelrlukan dalam 

pelnellitian ini melliputi: 

a. Data Primelr  

Data primelr didapatkan delngan mellakukan 

pelngamatan langsung di lapangan untuk 

melnghimpun data melngelnai pelngelndalian 

kualitas produk yang dilakukan di PT NSP 
Telchnology Batam. 

b. Data Selkundelr 

Adapun data selkundelr yang telrdapat dalam 

pelnellitian ini yaitu, Data output produk Reljelct dan 

produk Baik delngan data sellama bulan 

Januari-Delselmbelr 2023.Data jumlah delfelct pada 

prosels produksi produk ELDMI dalam pelriodel 

tahun 2023. Data hasil pelngujian dari chelckshelelt 
pelnellitian produk. 

 

Te lknik Pelngumpulan Data 

Meltodel pelngolahan data yang digunakan dalam 

pelnellitian ini adalah delngan mellakukan pelngamatan 

langsung di pelrusahaan yang melnjadi objelk pelnellitian. 

Telknik pelngumpulan data yang dilakukan adalah : 

a. Data Laporan 
Melrupakan suatu cara untuk melndapatkan data 

delngan melmpellajari dokumeln-dokumeln 

pelrusahaan yang telrkait delngan pelnellitian di PT 

NSP Telchnology Batam pada studi kasus produk 

E LDMI. 

b. Wawancara 

Melrupakan suatu cara untuk dapat melndapatkan 

data atau informasi delngan mellakukan tanya 
jawab selcara langsung pada orang yang 

melngeltahui telntang objelk yang ditelliti. Dalam hal 

ini pihak manajelmeln/karyawan yaitu khususnya 

pada PT NSP Telchnology Batam telrdapat 5 

delpartmelnt delngan pelrwakilan masing-masing 

delpartmelnt di antaranya Managelr Factory yang 

melmimpin jalannya prosels produksi , Supelrvisor 

Delpartmelnt Moulding, Managelr QC  dan QQA, 
Asst ELnginelelring, dan Managelr Tooling. 

c. Studi Pustaka 

Telknik ini digunakan untuk melmpelrolelh 

dasar-dasar dan pelndapat selcara telrtulis yang 

dilakukan delngan cara melmpellajari belrbagai 

litelratur yang belrhubungan delngan masalah yang 

ditelliti. Hal ini dilakukan untuk melndapat data 

selkundelr yang akan digunakan selbagai landasan 
pelrbandingan antara telori dan praktelknya di 

lapangan. Data selkundelr mellalui meltodel ini 

dipelrolelh delngan browsing di intelrnelt, melmbaca 

belrbagai litelratur hasil kajian dari pelnelliti 

telrdahulu. 



 

Te lknik Analisis Data 

Dalam pelnellitian ini, pelngolahan data dilakukan 

delngan melnggunakan alat bantu yang telrdapat pada 

Statistical Procelss Control (SPC) dalam meltodel 

pelngelndalian telrdapat 7 tools pelrhitungan 
pelngelndalian kualitas seldangkan pelnelliti hanya 

melnggunakan 5 alat bantu pelrhitungan pelngelndalian 

kualitas. Adapun langkah langkah yang dilakukan 

adalah selbagai belrikut : 

a. Melngumpulkan Data Produksi dan Produksi Yang 

Rusak (Chelck Shele lt) 

Data yang dipelrolelh dari pelrusahaan telrutama data 

produksi dan data produksi rusak kelmudian diolah 
melnjadi tabell selcara rapi dan telrstruktur. Hal ini 

dilakukan agar melmudahkan dalam melmahami data 

telrselbut hingga bisa dilakukan analisis lelbih lanjut. 

Stratifikasi 

Stratifikasi adalah pelmbagian dan pelngellompokan data 

kel katelgori katelgori yang lelbih kelcil dan melmpunyai 

karaktelristik yang sama. Tujuan dari Stratification 

(Stratifikasi) adalah untuk melngidelntifikasikan 
faktor-faktor pelnyelbab pada suatu pelrmasalahan. 

Untuk dapat melngidelntifikasikan katelgori katelgori 

mana yang paling belrpelngaruh pada pelrmasalahan 

yang seldang dibahas. 

b. Melmbuat Histogram 

Agar mudah melmbaca atau melnjellaskan data delngan 

celpat, maka data telrselbut pelrlu disajikan dalam belntuk 

histogram yang belrupa alat pelnyajian data selcara 
visual dalam belntuk grafis balok yang melmpelrlihatkan 

distribusi nilai yang dipelrolelh dalam belntuk angka. 

c. Analisis Control Chart 

Pelta kelndali adalah suatu alat yang selcara grafis 

digunakan untuk melmonitor dan melngelvaluasi apakah 

suatu aktivitas/prosels belrada dalam pelngelndalian 

kualitas selcara statistika atau tidak selhingga dapat 

melmelcahkan masalah dan melnghasilkan pelrbaikan 
kualitas. Pelta kelndali melnunjukkan adanya pelrubahan 

data dari waktu kel waktu, teltapi tidak melnunjukkan 

pelnyelbab pelnyimpangan melskipun pelnyimpanan itu 

akan telrlihat pada pelta kelndali. 

d. Melncari faktor yang dominan delngan diagram 

Tulang Ikan 

Seltellah dikeltahui masalah utama yang paling dominan 

delngan melnggunakan histogram, langkah sellanjutnya 
adalah melnganalisa faktor kelrusakan produk delngan 

melnggunakan diagram tulang ikan/fishbonell diagram, 

selhingga dapat melnganalisis faktor-faktor apa saja 

yang melnjadi pelnyelbab kelrusakan atau kelcacatan 

produk. 

e. Melmbuat relkomelndasi pelrbaikan kualitas 

Seltellah dikeltahui pelnyelbab telrjadinya kelrusakan 

produk sellanjutnya adalah melnyusun relkomelndasi 
tindakan untuk mellakukan pelrbaikan kualitas produk. 

Te lknik Pelngolahan Data 

Tahapan pelngolahan data yang dilalui dalam prosels 

pelnellitian ini selbagai belrikut: 

 
 

Gambar 1. Alur Flowchart Pelnellitian 



4. Hasil dan Pelmbahasan 

 

Belrikut pelngolahan data pelnellitian melnggunakan alat 

pelngelndalian kualitas daan pelrhitungan Statistical 

Proce lss Control (SPC): 

a. Chelckshelelt Pada Data Ouput dan Pelrselntasel 
Reljelct. 

Pada lelmbar pelngumpulan data atau yang diselbut juga 

delngan Chelck Shelelt selhingga hal ini untuk 

melngellompokan data – data yang ada dalam 

pelngolahan data, selhingga dapat belrguna untuk 

melmudahkan prosels pelngumpulan dan analisis data. 

Belrikut adalah lelmbar pelngumpulan data dan 

kelcacatan produk ELDMI di PT NSP Telchnology Batam. 
Pada pelrmasalahan yang telrjadi pada prosels produksi 

telrselbut ialah selring telrjadinya barang tidak bagus atau 

katelgori produk delfe lct yang melnyelbabkan barang 

re ljelct telrjadi, Delfelct yang ada pada produk ELDMI yaitu 

slanting, velr pre lss, we llding GAP, cutting lug, burn 

mark. Adapun data yang melnunjukkan hasil output dan 

barang tidak bagus yang dihasilkan dalam tahun 2023. 

Data tabell dibawah melrupakan data chelckshele lt dari 
output produksi produk ELDMI pada pelriodel 2023 dan 

juga telrdapat katelgori output delfelct dari produk reljelct 

yang dihasilkan, total output produksi produk OK yaitu 

12770 Pcs dan Produk relje lct yaitu 1.110 Pcs. 

Tabell 1. Chelckshelelt Produk ELDMI 

 
 

b. Histogram 

Seltellah melmbuat chelck shelelt, yaitu langkah 

sellanjutnya adalah melmbuat bagan untuk mellihat jelnis 

kelcacatan yang paling banyak telrjadi selbagai belrikut: 

 
Gambar 6. Histogram Output Reljelct 

Dari histogram di atas melnunjukkan bahwa jelnis 
kelcacatan pada produk E LDMI delngan Wellding GAP 

mould total 340 produk cacat delngan katelgori reljelct 

telrtinggi. 

 

c. Melnghitung Pelrselntasel Kelrusakan 

Belrikut telrdapat data pelrselntasel kumulatif yang 

didapatkan dari total output produksi ELDMI di tahun 

2023: 

Tabell 2. Analisa Data Prosels Produksi Bladel-Lug 

Welldeld 

 

 
Gambar 7. Pelrselntasel Kelrusakan 

Dari data pada tabell 6. dapat dilihat bahwa pelnyelbab 
cacat yang paling signifikan ada 3 jelnis yaitu: 

1) We llding GAP delngan pelrselntasel 30.63% 

2) Burn Mark delngan pelrselntasel 25.68% 

Pada data diatas telrdapat nilai kualitas yang masih 

bellum ballancel dan sangat melmelngaruhi hasil dari tiap 

akhir bulan pada kely pelrformancel indicator (KPI). 

 

d. Pelrhitungan Nilai Delfelct 
De lfelct we llding GAP dan Burn mark melrupakan 

katelgori delfelct delngan nilai angka reljelct yang cukup 

tinggi disbanding kel tiga delfe lct lainnya maka dari itu 

pelrlu dipelrhitungkan apa pelnyelbab dan faktor 

telrjadinya delfelct wellding GAP dan burn mark telrselbut. 

1) Analisis Prosels Data Delfelct Wellding GAP 

Belrikut melrupakan pelrhitungan dan pelngukuran 

dari delfelct wellding GAP delngan melnggunakan 
statistical procelss control (SPC) : 

a) Pelngukuran Nilai X-Bar 

Adapaun hasil dari pelngukuran tabell X-Bar dari delfelct 

we llding GAP delngan sampell dari Crimping Lug 

He light dimana part telrselbut melrupakan hasil seltellah di 

asselmbly dari prosels Bladel-Lug We lldeld, dan sangat 

belrpelngaruh pada part Crimping Lug. Belrikut ini  

melrupakan tabell dari pelngukuran part crimping lug 
melnggunakan X-Bar: 

Tabell 3. X-Bar Pada Prosels Produksi Produk 

Bladel-Lug Welldeld 

Samplel 

Numbelr 

Crimp 

Helight 

Samplel 

Numbelr 

Crimp 

Helight 

1 5.46 16 5.45 

2 5.44 17 5.46 

3 5.47 18 5.46 

4 5.46 19 5.46 



5 5.46 20 5.44 

6 5.45 21 5.44 

7 5.44 22 5.44 

8 5.43 23 5.46 

9 5.45 24 5.44 

10 5.48 25 5.46 

11 5.44 26 5.45 

12 5.44 27 5.44 

13 5.45 28 5.43 

14 5.45 29 5.45 

15 5.45 30 5.45 

StDe lv(σ) 0.010 

Ave l(Xbar) 5.450 

3σ 0.030 

Xbar + 3σ 5.480 

Xbar - 3σ 5.420 

Hasil dari pelngukuran nilai X-Bar diatas yaitu rata rata 

X-bar melmiliki nilai 5.450 dan nilai dari tri sigma yaitu 

0.030 , melngapa melmakai tri sigma dikarelnakan dalam 

pelnilaian Statistical Procelss Control melnggunakan tri 

sigma. Dari pelngukuran yang didapatkan dari nilai 

X-bar diatas maka dilakukan pelnelntuan dalam 
melnghitung kapabilitas prosels untuk melnelntukan nilai 

Cpk dari delfe lct we llding GAP. 

 

b) Melnghitung Kapabilitas Prosels (CPK) Welding 

GAP 

Belrikut ini melrupakan hasil pelrhitungan CPK dari 

jelnis produk reljelct we llding GAP pada prosels produksi 

Bladel-Lug We lldeld: 

 

Gambar 8. Analisis Kapabilitas Prosels Data Delfelct 

We llding GAP 

Dari data pelngukuran tinggi crimp dari bagian 

Crimpeld adalah 5.43mm- 5.48mm dan melmelnuhi 

pelrsyaratan dimana spelsifikasi yang dibutuhkan adalah 

5.40mm- 5.50mm. Seldangkan untuk data Cpk belrada 

di angka 1,76 melncapai mellelbihi nilai 1 dimana nilai 

Cpk 1 melrupakan nilai minimal. Dari dari yang 

didapatkan maka prosels telrselbut masih mampu 
dikelndalikan dan dilakukan pelrubahan untuk 

melngontrol prosels telrselbut dan melncari leltak 

selbab-akibat yang didapatkan dari delfelct we llding GAP. 

 

2) Analisis Prosels Data Delfelct Burn Mark 

Belrikut melrupakan pelrhitungan dan pelngukuran dari 

delfelct burn mark delngan melnggunakan statistical 

procelss control (SPC) : 
Tabell 4. Relport Burn Mark 

No Pelriodel 
TOTAL 

LOT 
Reljelct/NG 

1 Januari 637 24 

2 Felbruari 1305 22 

3 Marelt 1402 64 

4 Agustus 2325 46 

5 Selptelmbelr 2616 66 

6 Oktobelr 1900 41 

7 Novelmbelr 2137 6 

8 Delselmbelr 1558 6 



Total 13880 275 
 

Dari hasil pelrhitungan diatas pada belrjalannya 
produksi dari delpartmelnt E LDMI pada prosels 

Bladel-Lug We lldeld delngan total produksi melncapai 

13.880 delngan reljelct 275. Maka dari data telrselbut 

pelrlu di ukur untuk melndapatkan nilai dan statistik 

melnggunakan Statistical Procelss Control (SPC). 

1) Melnghitung Pelta Kelndali P 

a) Melnghitung pelrselntasi kelrusakan. 

Belrikut melrupakan dari pelrhitungan pelrselntasi 
kelrusakan pada delfelct burn mark pada contoh dibulan 

januari 2023: 

P =  

P =  

P =  = 0.038 

b) Melnghitung garis pusat/Celntelr Linel (CL) 

CL= P =  

Keltelrangan:  

∑np = Jumlah total yang rusak 

∑n   = Jumlah total yang dipelriksa 

 

 

c) Melnghitung batas kelndali atau Uppelr Control 

Limit (UCL)  

 Untuk melnghitung batas kelndali atas atau UCL 

dilakukan delngan rumus: 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑃̅ + 3  

d) Melnghitung batas kelndali atau Lowe lr Control 

Limit (LCL)  

 Untuk melnghitung batas kelndali atas atau LCL 

dilakukan delngan rumus: Lowe lr Contro Limit. 

L𝐶𝐿 = 𝑃̅ - 3  

Dari pelrhitungan yang tellah dilakukan diatas, dapat 

disajikan dalam belntuk tabell pelrhitungan selbagai 

belrikut: 

Tabell 5. Pelrhitungan Batas Kelndali Pada Prosels 

Produksi Produk Bladel-Lug We lldeld 

 

Belrikut grafik P-Chart pada produksi E LDMI di PT NSP 

Telchnology Batam: 

 
 

Gambar 9. P Chart Prosels Produksi di PT NSP 

Telchnology Batam 

Dari pelrhitungan yang tellah dilakukan diatas, telrdapat 

tiga bulan yang diluar batas kelndali pelrhitungan maka 

dilakukan kelmbali pelrhitungan pada bulan selbagai 

belrikut ini : 

Tabell 6. Pelrhitungan Batas Kelndali Pada Prosels 

Produksi Produk Bladel-Lug Welldeld 

 

 



Gambar 10. P Chart Prosels Produksi di PT NSP 

Telchnology Batam 

 

Dari hasil pelrhitungan diatas diatas telrdapat lima bulan 

yang dimana melmiliki nilai di batas kelndali delngan 

UCL dan LCL yang belrbelda, dan nilai CL yaitu 0,024. 

 

e. Diagram Selbab-Akibat 

Diagram selbab-akibat diagram tulang ikan adalah 

digunakan untuk melnganalisis faktor kelcacatan produk. 

Faktor-faktor yang melmpelngaruhi dan melnyelbabkan 

kelrusakan produk dapat diklasifikasikan selbagai 

belrikut: 

Dari kelselmua jelnis delfe lct yang didapatkan maka dari 

hasil pelrselntasel telrdapat nilai reljelct yang paling belsar 

higga melncapai 86%. Selbagai alat untuk melnelmukan 

pelnyelbab kelcacatan diagram selbab akibat digunakan 

untuk mellacak seltiap jelnis kelcacatan. Belrikut dalam 

pelnggunaan diagram selbab akibat untuk produk cacat 

pada delfe lct short mould. 

 

Gambar 11. Diagram Selbab-Akibat 

Dari causel elffelct diagram di atas dapat dilihat 

faktor-faktor pelnyelbab potelnsial dari we lld delfelct 

dimana diantaranya adalah kelsalahan kelrja, meltodel 

kelrja dan kualitas bahan pelngisi. Faktor-faktor telrselbut 

adalah: 

1) Machinel (melsin) 

Melsin melmelgang pelranan pelnting dalam kelgiatan 

produksi karelna tanpa melsin produksi tidak dapat 

dilakukan. Adapun faktor yang belrpelngaruh dalam 

kinelrja kualitas produksi jika ditinjau dari melsin 

adalah: Use lful lifel tiap melsin belrbelda-belda selsuai 

delngan waktu pelrtama kali melsin masuk pelrusahaan 

atau pelngadaan melsin. Frelkuelnsi parameltelr 

pelnggunaan melsin pada unit cukup tinggi telrhitung 

dari jam 08.00 – 17.00 WIB. 

3) Selt up melsin yang dilakukan opelrator tidak sama 

walaupun SOP (Standard Opelrating Proceldure l) sudah 

dibakukan. 

 

2) Matelrial (bahan baku) 

Matelrial juga melnjadi pelnyelbab telrjadinya delfelct 

pelngellasan. Adapun pelnyelbab kelcacatan las jika 

ditinjau dari matelrial antara lain adalah: Bahan 

baku/komponeln yang dipakai belrvariasi selsuai delngan 

pelrmintaan konsumeln (delmand ordelr). Unit pelmasok 

(supplielr) bahan baku/komponeln dari belrbagai lokasi 

dan belrbagai karaktelristik bahan. Dan Kelselsuaian 

bahan baku telrhadap prosels pelngellasan melnjadi faktor 

pelnting dalam pelngellasan. 

 

3) Man (manusia) 

Yaitu disiplin melnjadi pelranan pelnting dalam upaya 

pelngurangan delfe lct pelngellasan, bukan saja disiplin 

kelhadiran teltapi juga totalitas disiplin yang maksimal. 

Akurasi dan prelsisi pada saat prosels pelngellasan dari 

tiap-tiap opelrator belrbelda-belda. Dan Seltiap opelrator 

yang tellah dibelri pellatihan harus melmahami dan 

melngimplelmelntasikan aturan dan cara kelrja yang 

belnar di pelrusahaan. 

 

d. Melthod (meltodel) 

yaitu totalitas pelngawasan bagian leladelr akan 

melnurun telrlelbih pada saat jam kelrja lelmbur malam. 

Faktor lain yang melnelntukan adalah faktor keltellitian 

yang tinggi. Posisi pelngellasan tiap opelrator telntu tidak 

sama selsuai delngan kelnyamanan opelrator pada tiap 

kali mellakukan pelkelrjaan. Cara pelngellasan tiap 

opelrator tidak sama walaupun pada dasarnya 

sama-sama melngellas. Dan Posisi pelngellasan cukup 

melnjadi acuan hasil produksi nantinya. Bahan yang 

tipis akan mudah melncair telrkelna panas nya suhu 

telmpelraturel pada melsin jig wellding tungsteln. 

 

4) E Lnvironmelnt (Lingkungan kelrja) 

Yaitu fasilitas karyawan melrupakan sarana pelndukung 

sellama opelrator mellakukan opelrasi produksi 

pelngellasan. Pelmakaian fasilitas karyawan ditujukan 

untuk melmelnuhi standar kelsellamatan kelrja opelrator. 

Alat pellindung diri opelrator bisa saja melnghalangi 

jarak pandang mata opelrator telrhadap obyelk yang akan 



dilas. Apabila ditinjau dari layout produksi PT. NSP 

Telchnology Batam hal ini selsuai delngan product 

layout. Konselp ini cukup bagus teltapi dalam 

pelrkelmbangannya dapat melngurangi elfisielnsi gelrakan, 

dimana matelrial handling sellama prosels produksi 

cukup jauh. Dan Lighting di lantai produksi pelngellasan 

melnggunakan lampu halogeln putih. Teltapi lokasi 

lampu cukup jauh dari telmpat kelrja dan opelrator. 

 

5) Melasure lme lnt (Pelngukuran) 

Standarisasi pelngukuran belrbelda-belda belrdasarkan 

KPI dari sistelm manajelmeln mutu (QMS) adalah 2%, 

namun banyak pelkelrja bellum melngeltahuinya. 

Belrdasarkan paparan di atas dapat disimpulkan faktor 

potelnsial telrjadinya kelcacatan pelngellasan belrgantung 

pada hal-hal di atas. Seltellah melngeltahui akar pelnyelbab 

tinggingnya kelcacatan las, maka langkah sellanjutnya 

adalah melnelntukan suatu usulan pelrbaikan untuk tiap 

pelnyelbab yang ada. 

 

f. Relkomelndasi Pelrbaikan 

1) Relkomelndasi pada bagian pelmelliharaan melsin. 

a) Pelrbaikan melsin yang rusak dan mellakukan 

pelrawatan telrhadap melsin selcara lelbih intelnsif 

dan telrus melnelrus atau belrkala. 

b) Mellakukan seltting melsin selcara belrkala 

belrdasarkan SOP (Standard Opelrating Proceldurel) 

dan sellalu mellakukan pelngelcelkan melsin seltiap 

waktu. 

c) Mellakukan prinsip TPM (Total Productivel 

Maintelnancel). 

d) Melnelrapkan sistelm Jidoka (otomasi) 

 

2) Relkomelndasi pada bagian matelrial. 

a) Mellakukan pelmelriksaan dan pelngelndalian selcara 

telliti.  

b) Mellakukan trelatmelnt bahan baku dan bahan 

pelngisi pelngellasan selsuai delngan relkomelndasi 

pabrik atau pelmbuat. 

 

3) Relkomelndasi pada opelrator 

a) Disiplin pra-opelrasi, saat opelrasi dan 

paska-opelrasi pelngellasan (belfore l, during dan 

afte lr we llding). 

b) Melngikuti pellatihan (training) delngan baik dan 

kelmudian ditelrapkan pada saat mellakukan 

pelkelrjaan. 

c) Mellakukan pelnggantian ellelctrodel keltika sudah 

panas 

d) Melnjaga kelselhatan dan stamina agar teltap fokus 

pada saat mellakukan pelngellasan. 

 

4) Faktor Meltodel Kelrja 

Langkah yang dilakukan untuk melmpelrbaiki meltodel 

kelrja adalah melningkatkan kelsadaran pelkelrja agar 

sellalu melmatuhi SOP (Standard Opelrational 

Proce ldure l) delngan baik dan Supelrvisor harus bisa dan 

lelbih melmahami SOP yang sudah diteltapkan dan harus 

mampu melmahamkan Opelrator melngelnai SOP yang 

akan dijalankan selhingga melncelgah telrjadinya 

kelsalahan dalam produksi. 

Diharapkan dari hasil pelnellitian dapat digunakan 

selbagai bahan elvaluasi agar dilakukan pelrbaikan 

selsuai delngan relkomelndasi yang tellah pelnelliti 

sampaikan. Karelna pelrusahaan tidak mellakukan 

elvaluasi seltiap ada pelnyimpangan maka pelrusahaan 

harus mulai melneltapkan sistelm wajib elvaluasi seltiap 

telrjadi kelrusakan agar bisa dilakukan pelrbaikan dan 

tidak telrjadi kelsalahan yang sama selcara belrulang. 

 

5) Hasil Analisis 

Pada pelngukuran nilai delfelct we llding gap tinggi crimp 

dari bagian Crimpeld adalah 5.43mm- 5.48mm dan 

melmelnuhi pelrsyaratan dimana spelsifikasi yang 

dibutuhkan adalah 5.40mm- 5.50mm. Seldangkan 

untuk data Cpk belrada di angka 1,76 melncapai 

mellelbihi nilai 1 dimana nilai Cpk 1 melrupakan nilai 

minimal. Dari dari yang didapatkan maka prosels 

telrselbut masih mampu dikelndalikan dan dilakukan 

pelrubahan untuk melngontrol prosels telrselbut dan 

melncari leltak selbab-akibat yang didapatkan dari delfelct 

we llding GAP. 

 

Dari hasil pelrhitungan diatas pada belrjalannya 

produksi dari delpartmelnt E LDMI pada prosels 

Bladel-Lug We lldeld delngan total produksi melncapai 13. 

880 delngan relje lct 275. Dari hasil pelrhitungan diatas 

diatas telrdapat lima bulan yang dimana melmiliki nilai 



di batas kelndali delngan UCL dan LCL yang belrbelda, 

dan nilai CL yaitu 0,024. 

 

Untuk melmpelrbaiki pelrformancel KPI maka dilakukan 

pelnellitian selpelrti telsting delngan relkomelndasi 

pelrbaikan dan pelrlu dilakukan validasi dari pihak 

elnginelelring untuk melmbuat relport telsting selbagai 

history pelrubahan atau improvelmelnt kelrja. Belrikut 

belbelrapa faktor dari telrjadinya barang relje lct yang 

melnyelbabkan delfelct telrjadi. 

a) Kurangnya disiplin dalam mellakukan 

pelmbelrsihan saat opelrasi las. 

b) Kurangnya pelngawasan dan telrbatasnya alat-alat 

kelrja telrutama alat-alat pelmbelrsihan melsin. 

c) Kurangnya pelrawatan melsin juga melnyelbabkan 

melsin melnjadi tidak stabil selhingga melnghasilkan 

hasil yang tidak standar dan cacat. 

d) Kurangnya pelngawasan dalam pelmilihan, 

pelmelriksaan dan pelmelliharaan bahan baku dan 

bahan pelngisi las juga melmpelngaruhi hasil akhir 

pelngellasan. 

e) Kurangnya pelngamatan yang dilakukan   

selbellum, sellama dan seltellah pelngellasan juga 

dapat melmpelngaruhi hasil 

f) Supelrvisor dan leladelr kurang mellakukan 

pelngawasan (control) telrhadap pelkelrjaan opelrator 

las. 

g) Keltelrampilan (skill) juru las yang masih pelrlu 

ditingkatkan delngan pellatihan- pellatihan. 

 

5. Kelsimpulan 

Belrikut ini telrdapat hasil kelsimpulan dan saran dari 

pelnellitian di PT NSP Telchnology Batam delngan 

melnggunakan meltodel pelngelndalian kualitas dalam 

pelrhitungan Statistical Procelss Control (SPC) : 

a. Hasil dari pelngukuran nilai X-Bar diatas yaitu rata 
rata X-bar melmiliki nilai 5.450 dan nilai dari tri 

sigma yaitu 0.030 , melngapa melmakai tri sigma 

dikarelnakan dalam pelnilaian Statistical Procelss 

Control melnggunakan tri sigma. Dari pelngukuran 

yang didapatkan dari nilai X-bar diatas maka 

dilakukan pelnelntuan dalam melnghitung 

kapabilitas prosels untuk melnelntukan nilai Cpk 

dari delfelct we llding GAP. 
b. Hasil analisis yang didapatkan dalam pelnellitian 

meltodel pelngelndalian kualitas dalam pelrhitungan 

Statistical Procelss Control (SPC) yaitu : 

1) Kurangnya disiplin dalam mellakukan 

pelmbelrsihan saat opelrasi las. 

2) Kurangnya pelngawasan dan telrbatasnya alat-alat 

kelrja telrutama alat-alat pelmbelrsihan melsin. 

3) Kurangnya pelrawatan melsin juga melnyelbabkan 
melsin melnjadi tidak stabil selhingga melnghasilkan 

hasil yang tidak standar dan cacat. 

4) Kurangnya pelngawasan dalam pelmilihan, 

pelmelriksaan dan pelmelliharaan bahan baku dan 

bahan pelngisi las juga melmpelngaruhi hasil akhir 

pelngellasan. 

5) Kurangnya pelngamatan yang dilakukan selbellum, 

sellama dan seltellah pelngellasan juga dapat 
melmpelngaruhi hasil 

6) Supelrvisor dan leladelr kurang mellakukan 

pelngawasan (control) telrhadap pelkelrjaan opelrator 

las. 

7) Keltelrampilan (skill) juru las yang masih pelrlu 

ditingkatkan delngan pellatihan- pellatihan. 

8) Seltellah melngeltahui akar pelnyelbab tinggingnya 

kelcacatan las, maka langkah sellanjutnya adalah 
melnelntukan suatu usulan pelrbaikan untuk tiap 

pelnyelbab yang ada. Pelnelntuan usulan pelrbaikan 

dilakukan delngan mellakukan brainstorming 

belrsama managelr produksi, supelrvisor dan leladelr. 

 

6. Ucapan Telrimakasih 
Saya ingin melngucapkan telrima kasih yang 

selbelsar-belsarnya kelpada calon anak saya Kelelnan 

telrimakasih ya nak sudah datang melmbawa 

kelbahagian dan melmbelrikan kelkuatan untuk dapat bisa 

melnyellelsaikan artikell ini dan untuk suami saya telrima 

kasih atas dukungan dan pelrhatian nya untuk dapat 

telrus melnyelmangati pelnulis melnyellelsaikan artikell ini. 
Telrima kasih juga untuk kelluarga saya yang sellalu 

melmbelrikan dukungan dan selmangat dalam prosels 

pelnulisan artikell ini dan Saya ingin melngucapkan 

telrima kasih yang selbelsar-belsarnya kelpada doseln 

pelmbimbing saya yang tellah melmbelrikan bimbingan 

dan saran dalam prosels pelnulisan artikell ini. Delngan 

bantuan belliau, saya bisa melnyellelsaikan pelnulisan ini 

delngan baik. 



Saya juga ingin melngucapkan telrima kasih yang 

selbelsar-belsarnya kelpada atasan saya di Pelrusahaan 

yang melngizinkan saya untuk dapat belkelrja dan 

magang. 
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