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ABSTRAK 

 

Pengendalian kualitas merupakan aspek penting dalam industri manufaktur untuk 
memastikan produk yang dihasilkan memenuhi standar mutu yang telah ditetapkan. 
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengendalian kualitas pada proses produksi 
Printed Wiring board (PWB) di PT. XYZ menggunakan metode Check Sheet, Diagram 
Pareto, dan Fishbone Diagram. Metode penelitian yang digunakan adalah deskriptif 
dengan pendekatan kualitatif melalui observasi, wawancara, dan studi pustaka. Hasil 
penelitian menunjukkan bahwa selama bulan Maret 2026 jumlah produksi mencapai 
16.779 unit dengan total 416 produk defect, yang terdiri atas 197 defect Not Good (47,36%), 
179 defect Part TM atau Komponen tidak masuk (43,03%), 32 defect BP (7,69%),dan 7 
defect SPN (1,92%). Berdasarkan analisis Diagram Pareto, defect not good menjadi 
prioritas utama untuk dilakukan perbaikan. Analisis Fishbone Diagram menunjukkan 
bahwa penyebab defect dipengaruhi oleh faktor man, machine, methode, material, 
measurement, dan environment, dengan faktor mesin dan metode sebagai penyebab yang 
paling dominan. Usulan perbaikan yang diberikan meliputi penerapan preventive 
maintenance, peningkatan kompetensi operator, pelaksanaan First board approval, 
peningkatan pengawasan kualitas material, serta penerapan budaya 5R untuk mengurangi 
jumlah defect dan meningkatkan kualitas produk. 
 
Kata kunci: Pengendalian kualitas, Printed Wiring board, Check Sheet, Diagram Pareto, Fishbone 

Diagram, Seven Tools. 
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ABSTRAK 

 

Quality control is a critical aspect of the manufacturing industry to ensure that the products 
produced meet established quality standards. This study aims to analyze quality control in 
the Printed Wiring Board (PWB) production process at PT. XYZ using the Check Sheet, 
Pareto Chart, and Fishbone Diagram methods. The research method used is descriptive 
with a qualitative approach through observation, interviews, and literature review. The 
results of the study show that during March 2026, production reached 16,779 units with a 
total of 416 defective products, consisting of 197 “Not Good” defects (47.36%), 179 “Part 
TM” defects (missing components) (43.03%), 32 BP defects (7.69%), and 7 “SPN” defects 
(1.92%). Based on the Pareto chart analysis, “Not Good” defects are the top priority for 
improvement. The Fishbone Diagram analysis shows that the causes of defects are 
influenced by the factors of man, machine, method, material, measurement, and 
environment, with machine and method being the most dominant causes. The proposed 
improvements include implementing preventive maintenance, enhancing operator 
competence, conducting first-board approval, improving material quality control, and  
implementing a 5S culture to reduce the number of defects and improve product quality.  

 
Keywords: Quality Control, Printed Wiring board, Check Sheet, Pareto Chart, Fishbone Diagram, 

Seven Tools. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1  Latar Belakang Masalah 

Industri manufaktur elektronik global saat ini mengalami 

perkembangan yang sangat pesat seiring dengan meningkatnya permintaan 

konsumen terhadap produk elektronik berkualitas tinggi. Dalam lingkungan 

bisnis yang semakin kompetitif ini, pengendalian kualitas produk menjadi 

faktor kritikal yang menentukan kelangsungan dan daya saing perusahaan  

di pasar global. Perusahaan manufaktur elektronik dituntut untuk terus 

meningkatkan kualitas produk mereka guna memenuhi kebutuhan 

konsumen dan menjaga reputasi perusahaan. Namun, realitas di lapangan 

menunjukkan bahwa banyak perusahaan masih menghadapi tantangan 

signifikan dalam mengontrol kualitas produk mereka, terutama dalam 

proses produksi yang kompleks dan melibatkan banyak tahap. Produk cacat 

yang dihasilkan dalam proses produksi tidak hanya menyebabkan 

pemborosan biaya yang besar, tetapi juga berdampak pada penurunan 

efisiensi produksi, ketidakpuasan pelanggan, dan kerusakan reputasi 

perusahaan dalam jangka Panjang [1]. 

Dalam konteks industri elektronik, Printed Wiring board (PWB) atau 

yang lebih dikenal sebagai Printed Circuit Board (PCB) memegang peranan 

yang sangat vital sebagai komponen utama dalam hampir semua perangkat 

elektronik modern. PWB adalah papan sirkuit yang memiliki jalur rangkaian 

elektronik terbuat dari bahan konduktor yang dicetak pada papan isolasi, 

berfungsi sebagai platform tempat komponen elektronik dipasang dan 

dihubungkan menjadi sistem elektronik yang berfungsi dengan baik. PWB 

merupakan komponen kritis yang terdapat dalam berbagai produk 

elektronik seperti televisi, smartphone, laptop, dan perangkat elektronik 

konsumen lainnya, sehingga proses produksi PWB sangat menentukan 
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kualitas produk akhir yang dipasarkan. Proses produksi PWB yang 

kompleks melibatkan berbagai tahap seperti auto insert, surface mount 

technology (SMT), dan juga hand insert, yang masing-masing tahap 

memiliki potensi terjadinya kecacatan yang dapat mempengaruhi fungsi 

keseluruhan produk elektronik. 

PT. XYZ merupakan salah satu Perusahaan manufaktur yang 

memproduksi Printed Wiring board sendiri. Dalam proses produksinya, 

khususnya pada tahapan auto insert, Perusahaan ini masih menghadapi 

berbagai masalah kualitas, seperti munculnya cacat produk (defect) yang 

berdampak pada ketidaksesuaian produk dengan spesifikasi teknis. Hasil 

inspeksi menunjukkan adanya beberapa jenis cacat seperti produk not good, 

part tm atau komponen tidak masuk, part bp atau komponen belum pasang, 

dan SPN (salah pasang nilai). Permasalahan tersebut tidak hanya berdampak 

pada penurunan kualitas produk, tetapi juga dapat meningkatkan biaya 

produksi akibat tingginya jumlah produk yang harus dirework.  

Tingginya jumlah produk cacat menunjukkan perlunya penerapan 

metode pengendalian kualitas yang lebih efektif. Dari jumlah produksi 

sebanyak 16.779 produk Printed Wiring board terdapat 416 produk yang 

mengalami defect. Salah satu metode yang dapat digunakan adalah Seven 

Tools of Quality, yaitu Kumpulan alat bantu statistic sederhana yang 

digunakan untuk mengidentifikasi, menganalisis, dan memecahkan masalah 

kualitas. Alat ini meliputi Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone 

Diagram yang sangat berguna dalam pengambilan Keputusan berbasis data  

[2]. 

Berdasarkan kajian penelitian terdahulu, sebagian besar penelitian 

mengenai pengendalian kualitas menggunakan metode Check Sheet, 

Diagram Pareto, dan Fishbone Diagram telah diterapkan pada industri 

makanan, pengecoran logam, furnitur, maupun komponen otomotif. 

Penelitian-penelitian tersebut membuktikan bahwa ketiga metode tersebut 

efektif dalam mengidentifikasi jenis kecacatan dominan serta menemukan 
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akar penyebab permasalahan kualitas. Namun demikian, penelitian yang 

secara khusus menerapkan ketiga metode tersebut pada proses produksi 

Printed Wiring Board (PWB) di industri elektronik masih sangat terbatas. 

Selain itu, karakteristik proses produksi PWB memiliki kompleksitas yang 

lebih tinggi karena melibatkan pemasangan komponen elektronik secara 

otomatis menggunakan mesin Auto Insert, sehingga potensi kecacatan 

seperti Not Good (NG), Part TM atau komponen tidak masuk, Part BP atau 

komponen belum pasang, dan SPN (salah pasang nilai) memerlukan analisis 

yang lebih spesifik. Kondisi tersebut menunjukkan adanya kesenjangan 

penelitian (research gap) mengenai penerapan metode pengendalian 

kualitas pada proses produksi PWB di industri elektronik, khususnya dalam 

mengidentifikasi jenis kecacatan dominan, menentukan prioritas perbaikan, 

serta menganalisis akar penyebab kecacatan secara sistematis. 

Penelitian ini memilih tiga alat dari Seven Tools of Quality, yaitu 

Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone Diagram, karena ketiganya 

dinilai paling sesuai dengan karakteristik permasalahan yang diteliti. Check 

Sheet digunakan sebagai alat pengumpulan dan pengelompokan data 

kecacatan secara sistematis sehingga menghasilkan data yang akurat. Data 

tersebut kemudian dianalisis menggunakan Diagram Pareto untuk 

menentukan jenis kecacatan yang menjadi prioritas perbaikan berdasarkan 

frekuensi kejadiannya sesuai dengan prinsip Pareto (80/20). Selanjutnya, 

Fishbone Diagram digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab 

kecacatan berdasarkan faktor manusia, mesin, metode, material, 

pengukuran, dan lingkungan (6M). Sementara itu, alat Seven Tools lainnya 

seperti Histogram, Scatter Diagram, Control Chart, dan Stratification lebih 

berorientasi pada analisis distribusi data, hubungan antarvariabel, maupun 

pengendalian stabilitas proses secara statistik. Mengingat tujuan penelitian 

ini berfokus pada identifikasi jenis cacat dominan dan analisis akar 

penyebabnya, maka penggunaan Check Sheet, Diagram Pareto, dan 

Fishbone Diagram dinilai lebih tepat, sederhana, mudah diterapkan pada 
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lingkungan produksi, serta mampu menghasilkan rekomendasi perbaikan 

yang sesuai dengan kondisi proses produksi PWB di PT. XYZ. 

Penerapan metode Seven Tools diharapkan mampu membantu PT. 

XYZ dalam menurunkan Tingkat cacat produk dengan cara 

mengidentifikasi jenis defect yang dominan serta akar penyebabnya, 

sehingga perbaikan yang dilakukan dapat lebih tepat sasaran. Selain itu, 

dengan peningkatan kualitas produk, Perusahaan dapat mempertahankan 

kepercayaan pelanggan dan memperkuat posisinya di pasar industri 

elektronik.  

Berdasarkan uraian tersebut, maka penting, dilakukan penelitian 

mengenai pengendalian kualitas pada produk Printed Wiring board di PT. 

XYZ dengan menggunakan Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone 

Diagram, guna memperoleh solusi terhadap masalah kualitas yang dihadapi 

serta memberikan rekomendasi perbaikan yang tepat. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang penelitian mengenai pengendalian 

kualitas pada proses produksi Printed Wiring board (PWB) di PT. XYZ, 

maka rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 

 

1. Bagaimana jenis dan frekuensi kecacatan produk pada proses produksi 

Printed Wiring board di perusahaan manufaktur elektronik seperti PT. 

XYZ?  

2. Jenis kecacatan apa yang paling dominan terjadi pada proses produksi 

Printed Wiring board berdasarkan analisis menggunakan metode Check 

Sheet dan Diagram Pareto?  

3. Apa saja faktor-faktor penyebab utama terjadinya kecacatan produk 

pada proses produksi Printed Wiring board berdasarkan analisis 

Fishbone Diagram?  
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4. Bagaimana upaya perbaikan yang dapat dilakukan untuk meningkatkan 

efektivitas pengendalian kualitas pada proses produksi Printed Wiring 

board? 

1.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan fokus penelitian mengenai pengendalian kualitas pada 

proses produksi Printed Wiring board (PWB) di PT. XYZ, maka batasan 

masalah dalam penelitian ini ditetapkan sebagai berikut: 

 

1. Penelitian hanya dilakukan pada proses produksi Printed Wiring board 

(PWB)  

2. Penelitian difokuskan pada identifikasi dan analisis kecacatan produk 

(defect) yang terjadi pada proses produksi PWB. 

3. Metode analisis yang digunakan dalam penelitian ini terbatas pada 

Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone Diagram sebagai alat 

pengendalian kualitas. 

4. Data yang dianalisis merupakan data kecacatan produk yang diperoleh 

dari hasil observasi, dokumentasi perusahaan, dan pencatatan 

menggunakan Check Sheet selama periode penelitian. 

5. Penelitian ini tidak membahas metode pengendalian kualitas lainnya 

seperti Six sigma, Failure mode and effect analysis (FMEA), atau 

Statistical process control (SPC). 

6. Penelitian ini juga tidak membahas analisis biaya kualitas (cost of 

quality) maupun aspek finansial yang disebabkan oleh produk cacat. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk: 

1. Mengidentifikasi jenis-jenis kecacatan (defect) yang terjadi pada proses 

produksi Printed Wiring board (PWB). 

2. Menentukan jenis kecacatan yang paling dominan pada proses produksi 

menggunakan Diagram Pareto. 
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3. Menganalisis faktor-faktor penyebab utama terjadinya kecacatan 

produk menggunakan Fishbone Diagram berdasarkan faktor manusia, 

mesin, metode, material, dan lingkungan. 

4. Memberikan usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk 

meningkatkan efektivitas pengendalian kualitas pada proses produksi 

Printed Wiring board (PWB). 

1.5 Manfaat Penelitian 

1.5.1 Bagi Perusahaan 

1. Memberikan informasi mengenai jenis dan penyebab cacat pada proses 

produksi Printed Wiring board (PWB) sehingga dapat menjadi bahan 

evaluasi untuk meningkatkan kualitas produk di PT. XYZ. 

2. Menambah pengetahuan dan pengalaman dalam menerapkan metode 

pengendalian kualitas seperti Check Sheet, Diagram Pareto, dan 

Fishbone Diagram di dunia industri. 

1.5.2 Bagi Mahasiswa 

1. Menjadi referensi atau bahan kajian bagi mahasiswa dalam penelitian 

yang berkaitan dengan pengendalian kualitas pada proses produksi. 

2. Menjadi sumber informasi dan referensi bagi penelitian selanjutnya 

yang berkaitan dengan pengendalian kualitas produk di industri 

manufaktur. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dalam tugas akhir dengan judul pengendalian 

kualitas pada proses produksi Printed Wiring board (PWB) di PT. XYZ 

disusun sebagai berikut: 

 

1. BAB I PENDAHULUAN 

Bagian ini berisi uraian mengenai latar belakang penelitian, rumusan 

masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, serta manfaat penelitian. 

Pada bagian ini juga dijelaskan pentingnya pengendalian kualitas pada 
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proses produksi Printed Wiring board (PWB) dalam meningkatkan 

kualitas produk di PT. XYZ. 

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bagian ini berisi kajian teori yang relevan dengan penelitian, meliputi 

konsep kualitas, pengendalian kualitas, metode Check Sheet, Diagram 

Pareto, dan Fishbone Diagram, serta penelitian terdahulu yang 

berkaitan dengan pengendalian kualitas pada proses produksi di industri 

manufaktur. 

3. BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bagian ini menjelaskan metode yang digunakan dalam penelitian, 

meliputi jenis penelitian, lokasi dan waktu penelitian, teknik 

pengumpulan data, serta metode analisis data yang digunakan untuk 

menganalisis kecacatan produk menggunakan Check Sheet, Diagram 

Pareto, dan Fishbone Diagram. 

4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bagian ini menyajikan hasil penelitian yang diperoleh dari 

pengumpulan dan pengolahan data mengenai kecacatan produk pada 

proses produksi Printed Wiring board (PWB). Selanjutnya dilakukan 

analisis menggunakan metode yang telah ditentukan untuk 

mengidentifikasi jenis defect yang dominan serta faktor penyebab 

terjadinya kecacatan produk. 

5. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bagian ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan 

serta saran atau rekomendasi yang dapat digunakan sebagai bahan 

pertimbangan dalam upaya peningkatan pengendalian kualitas pada 

proses produksi. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN  

5.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil penelitian mengenai Analisis Pengendalian 

Kualitas Produk pada Produksi Printed Wiring board (PWB) Menggunakan 

Check Sheet, Diagram Pareto, dan Fishbone Diagram di PT.XYZ, maka 

dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan hasil pengumpulan data menggunakan Check Sheet, selama 

periode penelitian bulan Maret 2026 diperoleh total produksi sebanyak 

16.779 unit Printed Wiring board (PWB) dengan jumlah produk yang 

mengalami defect sebanyak 416 unit. Jenis defect yang ditemukan terdiri 

atas Not good (NG), Part tm (Komponen Tidak Masuk), Part bp 

(Komponen Belum Pasang), dan SPN (Salah Pasang Nilai) 

2. Hasil analisis menggunakan Diagram Pareto menunjukkan bahwa 

defect Not good (NG) merupakan jenis kecacatan yang paling dominan 

dengan jumlah 197 kasus atau 47,36% dari total defect. Sementara itu, 

defect Part tm (Komponen Tidak Masuk) berjumlah 179 kasus atau  

43,03%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa defect Not good menjadi 

prioritas utama dalam upaya pengendalian kualitas karena memberikan 

kontribusi terbesar terhadap keseluruhan kecacatan produk. 

3. Berdasarkan analisis menggunakan Fishbone Diagram, penyebab 

terjadinya defect Not Good dipengaruhi oleh enam faktor (6M), yaitu 

Man, Machine, Method, Material, Measurement, dan Environment. 

Faktor yang paling dominan berasal dari Machine, yaitu level timah  

pada solder pot yang kurang, nozzle fluxer tidak menyemprot secara 

merata, serta temperatur preheater yang tidak mencapai standar, 

sehingga menyebabkan hasil solder menjadi tipis, berwarna kekuningan, 

dan berpotensi mengalami korosi. Selain itu, faktor metode berupa 

keterlambatan penambahan solder bar dan pembersihan solder dross 
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yang tidak dilakukan sesuai jadwal juga turut memengaruhi kualitas 

hasil solder. 

4. Berdasarkan hasil analisis, Usulan perbaikan yang diberikan meliputi 

tindakan corrective berupa penggantian komponen mesin yang rusak, 

penyetelan ulang parameter proses, penambahan solder bar, 

pembersihan solder dross, serta inspeksi ulang hasil produksi. 

Sementara itu, tindakan preventive meliputi pelaksanaan preventive 

maintenance secara berkala, pemeriksaan kondisi fixed blade, moving 

chuck clincher, rubber insertion, serta mesin Auto Solder, pelaksanaan 

First Board Approval, peningkatan kompetensi operator, pengawasan 

kualitas material, kalibrasi alat ukur, dan penerapan budaya 5R. 

Penerapan usulan tersebut diharapkan mampu mengurangi jumlah 

defect serta meningkatkan kualitas produk Printed Wiring Board di PT. 

XYZ. 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka penulis 

memberikan beberapa saran sebagai berikut. 

1. Bagi Perusahaan 

 

a. Melaksanakan preventive maintenance secara berkala pada mesin 

Auto Insert dan Auto Solder, terutama pada komponen fixed blade, 

moving chuck clincher, rubber insertion, fluxer, preheater, dan 

solder pot agar kondisi mesin tetap optimal. 

b. Menetapkan jadwal pembersihan solder dross dan pemeriksaan 

level timah pada solder pot secara berkala untuk menjaga kualitas 

hasil penyolderan. 

c. Meningkatkan pelaksanaan First Board Approval pada setiap awal 

produksi dan setelah pergantian model guna memastikan parameter 

mesin telah sesuai dengan standar. 
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d. Meningkatkan kompetensi operator melalui pelatihan mengenai 

pengoperasian mesin, pengaturan parameter proses, identifikasi 

defect, serta pelaksanaan inspeksi sesuai SOP. 

 

e. Memperketat Incoming Quality Control (IQC) terhadap material 

dan komponen yang diterima dari pemasok untuk mencegah 

penggunaan material yang tidak memenuhi spesifikasi.Menerapkan 

budaya 5R secara konsisten di area produksi guna menciptakan 

lingkungan kerja yang bersih, rapi, dan mendukung kualitas produk. 

 

2. Bagi Penelitian Selanjutnya 

a. Penelitian selanjutnya disarankan menggunakan metode analisis 

kualitas yang lebih komprehensif, seperti Failure mode and effect 

analysis (FMEA), Statistical process control (SPC), atau Six sigma, 

sehingga prioritas risiko dan efektivitas perbaikan dapat dianalisis 

lebih mendalam. 

b. Penelitian berikutnya dapat menggunakan periode pengamatan 

yang lebih panjang dan melibatkan lebih banyak jenis defect agar 

hasil analisis lebih representatif terhadap kondisi proses produksi. 

c. Penelitian selanjutnya juga dapat mengkaji aspek biaya kualitas 

(Cost of Quality) sehingga manfaat ekonomi dari penerapan 

pengendalian kualitas dapat diukur secara kuantitatif. 
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