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ABSTRAK 

PT. X merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang perakitan kendaraan 

niaga. Dalam proses produksi, perakitan kabin menjadi salah satu proses dari dua proses 

perakitan utama, dan perlu dilakukan pengendalian kulitas hasil rakitan kabin demi 

menjaga nilai dan standar kepercayaan pelanggan. Dalam pengendalian kualitas perakitan 

kabin ditemui permasalahan yaitu jumlah kecacatan dalam perakitan melebihi standar 

maksimum jumlah kecacatan bulanan, yaitu 3 kecacatan, dan berdasarkan hasil pendataan 

kuantitas kecacatan periode Januari s.d. Juni 2021 terdapat satu jenis kecacatan yang 

berulang serta persentase terbesar dengan persentase cacat 13.1% dengan jenis kecacatan 

pipe clutch touch to bracket instrument panel. Penelitian ini menggunakan metode 

statistical quality control yang melingkupi beberapa tahapan, yaitu: membuat diagram alir, 

mengumpulkan data, membuat histogram, melakukan uji kecukupan data, membuat peta 

kendali, menentukan prioritas perbaikan (diagram pareto), membuat (diagram sebab-

akibat). Data kecacatan yang telah direkapitulasi kemudian diolah dengan peta kendali P 

yang mengahasilkan bahwa terdapat nilai yang melebihi batas pada peta kendali dengan 

proporsi kecacatan 0.685%. Analisis dengan diagram sebab akibat menujukkan 

bahwa penyebab terjadinya kecacatan ialah standardisasi komponen yang tidak sesuai dan 

penjadwalan shift operator yang kurang tepat. Tindakan perbaikan dilakukan untuk 

menyelesaikan penyebab permasalahan tersebut dan menekan persentase kecacatan. 

Pendataan setelah dilakukan tindakan perbaikan yang direkapitulasi dalam periode Juli s.d. 

Agustus 2021 menunjukkan bahwa kuantitas kecacatan pada jenis kecacatan pipe clutch 

touch to bracket instrument panel telah terkontrol dalam grafik peta kendali P dengan 

proporsi kecacatan 0.062% 

 

Kata-kata kunci:Pengendalian Kualitas, Perakitan Kabin, Statistical Quality Control, Seven Tools  
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ABSTRACT 

PT. X is one of the companies engaged in commercial vehicles. In the production process, 

cabin assembly is one of two main assembly processes, and it is necessary to control the 

quality of the cabin assembly in order to maintain the value and standards of customer 

trust. In controlling the quality of cabin assembly, a problem was encountered, namely that 

the number of defects in the assembly exceeded the maximum standard for the number of 

monthly defects, 3 defects, and based on the results of data collection on the number of 

defects for the period January to June 2021, there was one type of defect that recurred and 

the largest percentage with a defect percentage of 13.1% was the “pipe clutch touch to 

bracket instrument panel” defect. This research uses a statistical quality control method 

which includes several stages: creating flowchart, collecting data, making a histogram, 

performing a data adequacy test, creating a control chart, determining improvement 

priorities (Pareto chart), and creating a cause-and-effect diagram. The recapitulated 

defect data was then processed using the P control chart which resulted in a value 

exceeding the limit on the control chart with a defect proportion of 0.685%. Analysis using 

a cause and effect diagram shows that the causes of defects are inappropriate component 

standardization and inappropriate operator shift scheduling. Corrective actions were 

taken to resolve the cause of the problem and reduce the percentage of defects. Data 

collection after implementing corrective actions were carried out which were recapitulated 

in the period July to August 2021 shows that the quantity of defects in the “pipe clutch 

touch to bracket instrument panel” defect type has been controlled in the P control chart 

graph with a defect proportion of 0.062% 

Keywords: Quality Control, Cabin Assembling, Statistical Quality Control, Seven Tools 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Kondisi manufaktur dan industri otomotif membutuhkan proses pengendalian 

kualitas atas hasil produksinya. Industri manufaktur yang termasuk di 

dalamnya ialah industri manufaktur otomotif, telah berkembang pesat pasca 

revolusi industri 1.0 sampai yang terbaru dan telah banyak diimplementasikan 

di revolusi industri 4.0 memberikan pengaruh besar dalam kehidupan karena 

menjadi tonggak dalam proses perpindahan barang dan manusia dari titik 

awal ke titik akhir di berbagai penjuru negeri hingga dunia. Perkembangan 

ini selaras dengan tumbuhnya produsen-produsen kendaraan yang 

menyesuaikan dengan kebutuhan manusia yaitu: kendaraan pribadi, 

kendaraan umum, dan kendaraan pengangkut barang (kendaraan niaga). Hal 

ini tentu memunculkan persaingan bisnis antar produsen kendaraan niaga 

yang dari masing-masing produsen tersebut akan memaksimalkan sumber 

daya serta kemampuan yang mereka miliki dengan spesialisasi dan pasar 

tertentu. Dalam produksi kendaraan niaga maka tidak dapat lepas dari proses 

pengendalian kualitas sebagai wujud untuk mempertahankan luaran dari 

proses produksi sehingga setiap produk yang dihasilkan produsen senantiasa 

terjaga kualitasnya.  

Pengendalian kualitas adalah kegiatan untuk memastikan apakah kebijakan 

dalam mutu (standar) dapat tercermin dalam hasil akhir, yaitu pengendalian 

kualitas melakukan usaha untuk mempertahankan mutu atau kualitas dari 

barang yang dihasilkan agar sesuai dengan spesifikasi produk yang telah 

ditetapkan berdasarkan kebijakan perusahaan. (Assauri, 2004). Metode 

pengendalian kualitas secara statistik atau statistical quality control (SQC) 

digunakan untuk menemukan kesalahan produk yang mengakibatkan produk 

cacat. (Baktiar,dkk, 2013:2498). Pada dasarnya SQC merupakan 

penggunaaan metode statistik dalam teknik pengambilan keputusan pada 

suatu analisis informasi yang terkandung dalam sebuah sampel dari sejumlah 
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populasi. Metode statistik dapat menjamin kualitas serta dapat memberikan 

cara-cara pokok dalam pengambilan sampel produk, pengujian, serta 

pengambilan langkah perbaikan selanjutnya 

 

PT.X merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang jasa 

perakitan kendaraan niaga yang telah memproduksi kendaraan niaga sejak 

1973 dan di antara hasil produknya ialah Truk TD. Pada produksi Truk TD 

terdiri dari 2 proses perakitan utama, yaitu perakitan Chassis dan perakitan 

Kabin. Kabin hasil produksi rakitan dari PT.X seperti gambar 1.1 berikut 

 

 

Gambar 1. 1 Kabin Truk TD 

Kabin truk TD merupakan bagian kabin dari Truk TD yang diproduksi oleh 

PT.X sebagai bagian penting dari Truk TD. Kabin pada Truk TD ialah ruang 

pengemudi dan penumpang yang di dalamnya terdapat komponen-komponen 

untuk mengendalikan dan memantau bagian-bagian dari Truk TD. 

Komponen-komponen tersebut di antaranya: setir, jok, panel instrumen,  

pedal brake and clutch, tuas transmisi, dashboard, dan lain-lain. Kabin pada 

Truk TD juga memiliki fungsi sebagai ruang pengaman bagi pengemudi dan 

penumpang apabila terjadi kecelakaan, sehingga pengemudi dan penumpang 

tidak terkena secara langsung dampak dari kecelakaan yang terjadi. 
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Produksi Kabin Truk TD melalui beberapa proses, yang secara garis besarnya 

adalah: welding/pengelasan, painting/pengecatan, trimming/perakitan, dan 

quality control/pengecekan kualitas. Pada proses produksi Kabin Truk TD di 

PT.X ditemukan beberapa masalah dari proses perakitan/Trimmingnya. 

Berikut adalah data jenis defect dan standar maksimum defect pada proses 

Trimming Kabin Truk TD dari bulan Januari s.d. Juni 2021 

 

Gambar 1. 2 Grafik Data Jenis  Defect dan Standar Maksimum Defect Perakitan Truk TD 

Periode Januari-Juni 2021 

Berdasarkan data inspeksi terhadap proses Trimming kabin yang terdapat 

pada Gambar 1.2 tersebut, dengan standar maksimum jumlah defect yang 

telah ditentukan perusahaan dalam rekapitulasi bulanan sejumlah 3 dari 

masing-masing jenis defect dan dikalkulasikan selama periode penghitungan 

data bulan januari s.d. juni 2021 menghasilkan standar maksimum 18 defect, 

dapat diketahui bahwa defect Pipe Clutch touch to Bracket Instrument Panel 

memiliki porsi yang besar yaitu 13.1% dari total defect sejumlah 504 dengan 

data nominal 66 defect dalam 6 bulan dari 9630 unit yang telah diproduksi. 

Permasalahan pada jenis defect ini harus mendapat perhatian serius dalam 

pengendalian kualitas hasil trimming karena defect pipe clutch touch to 

bracket instrument panel touch memiliki dampak yang besar apabila tidak 

diselesaikan, yaitu timbulnya korosi pada pipe clutch yang berakibat pada 

terbentuknya lubang di pipe clutch, yang berakibat pada kebocoran minyak 
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rem. Apabila pipa minyak rem bocor dan minyak rem mengalir keluar dari 

pipa, hal ini dapat memicu kerusakan pada komponen lain yang terpasang di 

sekitar pipe clutch. Jika terdapat banyak komponen yang rusak, maka lapisan 

komponen akan terkikis berakibat pada hilangnya fungsi dari komponen yang 

seharusnya terpasang, hal ini dapat menjadi penyebab utama pada kecelakaan 

kendaraan. Berdasarkan jenis kecacatan yang ditemukan pada proses 

Trimming pada Januari s.d. Juni 2021, maka perlu dilakukan analisis 

pengendalian kualitas terhadap rangkaian proses Trimming Kabin Truk TD 

dengan tujuan agar dapat ditemukan akar permasalahan kecacatan untuk 

kemudian dicari berbagai kemungkinan penyelesaian serta solusinya, 

sehingga perusahaan dapat menjaga kualitas produk yang dihasilkan. 

Dalam menganalisis pengendalian kualitas perakitan Kabin Truk TD 

dilakukan dengan pendekatan metode Statistical Quality Control yang dalam 

pengerjaannya menggunakan alat bantu pengendalian kualitas yaitu seven 

tools, yang terdiri dari, membuat diagram alir, mengumpulkan data, membuat 

histogram, melakukan uji kecukupan data, membuat peta kendali, 

menentukan prioritas perbaikan (menggunakan diagram pareto), mencari 

faktor penyebab yang dominan (diagram sebab-akibat), untuk kemudian 

dapat dilakukan saran tindakan perbaikan dengan pendekatan analisis 

5W+1H.  

 

1.2 Rumusan Masalah 

Dalam menyelesaikan suatu masalah pada penelitian terhadap pengendalian 

kualitas maka perlu adanya perumusan terhadap masalah, yaitu : 

1. Faktor jenis defect utama yang memengaruhi kualitas Kabin pada proses 

Trimming Kabin Truk TD di PT.X 

2. Pelaksanaan metode Statistical Quality Control di PT.X dalam analisis 

proses pengendalian kualitas pada Perakitan Kabin Truk TD di PT.X 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Dalam proses penyelesaian masalah agar memiliki arah serta hasil akhir dari 

proses penyelesaian masalah maka diperlukan tujuan penelitian, yaitu : 

1. Mencari dan menganalisis jenis defect utama dengan persentase terbesar 

yang memengaruhi pengendalian kualitas proses perakitan Kabin Truk TD 

2. Menerapkan metode statistical quality control dalam analisis 

pengendalian kualitas proses perakitan kabin Truk TD di PT.X 

1.4 Batasan Masalah 

Dalam proses penyelesaian masalah agar tetap sesuai tujuan penelitian maka 

diperlukan pembatasan masalah, yaitu : 

1. Data produksi yang digunakan adalah data pada Januari s.d. Juni 2021 

dengan berfokus pada data jumlah defect dari jenis defect terbesar yang 

selalu terjadi pada periode tersebut 

2. Penelitian hanya membahas analisis penerapan dari metode Statistical 

Quality Control  tanpa menganalisis penghitungan biaya dari hasil 

penerapan metode Statistical Quality Control 

1.5 Manfaat Penelitian 

Dalam penelitian agar mengetahui hasil dari sebuah penelitian maka perlu 

disusun dan diketahui manfaat penelitian, yaitu : 

1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa 

Mahasiswa dapat memperoleh pengetahuan dan pemahaman dalam 

pengendalian kualitas yang dilakukan departemen Quality Control sebagai 

usaha dalam meningkatkan kualitas produksi serta mengurangi produk cacat 

dengan mengaplikasikan metode Statistical Quality Control 

1.5.2 Manfaat Bagi Institusi Pendidikan 

Dari hasil penelitian ini diharapkan pihak institusi Pendidikan mendapatkan 

masukan serta rekomendasi dalam mengapliklasikan metode dalam 

pengendalian kualitas SDM ataupun luaran akademik serta di bidang 

manajerial dengan analisis menggunakan metode Statistical Quality Control 
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1.5.3 Manfaat Bagi Perusahaan 

Berdasarkan hasil penelitian, diharapkan perusahaan mendapatkan manfaat 

berupa informasi sebagai rekomendasi dalam meningkatkan kualitas produksi 

dengan mengurangi produk cacat dan pengendalian kualitas, serta sebagai 

proses perbaikan nilai kualitas perusahan secara umum. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dimaksudkan untuk menjabarkan secara deskriptif 

terkait penulisan laporan penelitian secara garis besar, dituliskan dalam 

susunan bab beserta penjalasan ringkas dari setiap isi bab yang menjadi 

bagain penting dari penulisan laporan secara keseluruhan. Penulisan laporan 

akhir disusun dengan sistematika sebagai berikut :  

BAB 1. PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang penelitian, rumusan masalah dalam penelitian, 

tujuan penelitian, batasan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika 

penulisan laporan penelitian 

BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi landasan teori berdasarkan berbagai sumber baik buku, 

dokumen perusahaan, maupun jurnal, dan kajian literatur yang disarikan dari 

hasil serta penelitian yang telah dilakukan sebelumnya dengan tema atau 

metode yang sama, serta kerangka pemikiran yang berupa perumusan dari 

alur berpikir dalam melaksanakan sampai menuliskan hasil dari penelitian 

BAB 3. METODE PENELITIAN 

Bab ini berisi diagram alir, penjelasan langkah kerja yang berupa penjabaran 

jenis penelitian, objek penelitian, metode penelitian, dan metode penyelesaian 

masalah.  
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BAB 4 . HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi hasil dari metode serta langkah-langkah kerja yang telah 

dilakukan dalam penelitian, diantaranya hasil pengumpulan data dan 

pengolahan data berdasarkan metode yang ditetapkan dalam penelitian. 

Dalam penelitian ini menggunakan metode Statistical Quality Control 

dengan alat bantu Statistik Seven Tools, lalu dalam memberikan saran 

tindakan perbaikan dan pengembangan menggunakan metode 5W+1H 

BAB 5. PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan dari setiap subbab pembahasan serta menjadi 

jawaban atas tujuan penelitian dan penulisan laporan akhir, dan saran yang 

didapat dari penelitian yang telah dilakukan agar jika ada penelitian lanjutan 

mengenai topik, metode, dan objek yang berkaitan dapat menjadi lebih baik 
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BAB V  

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada pengendalian kualitas 

perakitan kabin Truk TD dengan penerapan metode statistical quality control 

di PT.X, kesimpulan dari rangkaian penelitian dari pengumpulan data, 

pengolahan data, analisis dan perbaikan adalah sebagai berikut: 

1. Berdasarkan rekapitulasi pendataan kecacatan proses perakitan kabin Truk 

TD periode Januari s.d. Juni 2021 yang dihitung dengan metode Critical 

to Quality, maka dari 12 defect yang tercatat diketahui bahwa kecacatan 

terbesar terdapat pada defect Pipe Clutch touch to Bracket Instrument 

Panel dengan persentase 13.1% dari total kecacatan yang ditemukan 

2. Hasil dari penerapan metode statistical quality control dalam analisis 

pengendalian kualitas perakitan kabin Truk TD pada pengolahan data dari 

periode rekapitulasi data kecacatan Januari s.d. Juni 2021 dengan metode 

peta kendali – p menghasilkan nilai proporsi kecacatan 0.685% yang 

melebihi parameter batas kendali atas dan batas kendali bawah, 

selanjutnya dilakukan perbaikan untuk pendataan Juli s.d. Agustus 2021 

dan mengalami penyesuaian dengan proporsi kecacatan 0.062% yang 

tergambar dalam kondisi terkontrol pada parameter batas kendali atas dan 

batas kendali bawah 

5.2 Saran 

Hasil dari penelitian yang telah dilakukan melahirkan kesimpulan (intisari 

dari kesimpulan), maka peneliti mengusulkan beberapa saran sebagai berikut:  

1. Penerapan metode statistical quality control dalam pengendalian kualitas 

hasil rakitan dapat menjadi usulan metode dalam pengendalian kualitas 

dan peningkatan kualitas di perusahaan untuk menekan angka kecacatan 

rakitan dan tindakan pencegahan kecacatan berulang dalam beberapa 

periode 
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2. Penggunaan metode statistical quality control dengan tahapan seven tools 

sebagai proses pengendalian kualitas rakitan dapat diimplementasikan atau 

diadopsi oleh departemen lain yang berkaitan dengan departemen 

trimming sehingga mewujudkan keselarasan dalam pengendalian kualitas 

produksi Truk TD 
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Lampiran 7 Tabel Penghitungan Dengan Metode Peta Kendali – P Untuk Proporsi Kerusakan, Central Line, UCL, Dan 

LCL 

 

Penghitungan dengan metode Peta Kendali – p untuk proporsi kerusakan, central line, UCL, dan LCL periode Januari s.d. Juni 

2021 

Bulan 

Standar 

Jumlah 

Defect 

Defect 

Pipe 

Clutch 

touch to 

Bracket 

Instrument 

Panel 

Total Produksi 
Proporsi 

Kerusakan 

Proporsi 

Kerusakan 

(%) 

Pbar/CL UCL LCL 

Januari 3 5 1605 0.003115265 0.312% 0.006853583 0.013031601 0.000675564 

Februari 3 10 1605 0.00623053 0.623% 0.006853583 0.013031601 0.000675564 

Maret 3 8 1605 0.004984424 0.498% 0.006853583 0.013031601 0.000675564 

April 3 33 1605 0.020560748 2.056% 0.006853583 0.013031601 0.000675564 

Mei 3 4 1605 0.002492212 0.249% 0.006853583 0.013031601 0.000675564 

Juni 3 6 1605 0.003738318 0.374% 0.006853583 0.013031601 0.000675564 

Total 66 9630      

 

 

 

 



 

 

 

Penghitungan dengan metode Peta Kendali – p untuk proporsi kerusakan, central line, UCL, dan LCL periode Juli s.d. Agustus 

2021 

Bulan 

Standar 

Jumlah 

Defect 

Defect Pipe 

Clutch 

touch to 

Bracket 

Instrument 

Panel 

Total Produksi 
Proporsi 

Kerusakan 

(%) 

Proporsi 

Kerusakan 
Pbar/CL UCL LCL 

Juli 3 1 1605 0.062% 0.00062305 0.000311526 0.001633016 -0.001009963 

Agustus 3 0 1605 0.000% 0.00000000 0.000311526 0.001633016 -0.001009963 

Total 1 3210      

 

 


