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ABSTRAK 

 

PT. Gajah Tunggal Tbk, merupakan produsen ban mobil dan sepeda motor yang 

selalu berusaha meningkatkan produktivitas produksi guna memenuhi permin-

taan customer-customer dari perusahaan otomotif. Berdasarkan data yang di 

dapat dari PT. Gajah Tunggal Tbk., problem yang paling mempengaruhi 

produktivitas produksi tahun ini adalah problem defect, dan terjadi  peningkatan 

defect melebihi target defect perbulan ditahun ini pada bulan Maret sampai bulan 

Mei 2019. Dalam penelitian ini upaya perbaikan kualitas dilakukan menggunakan 

metode Statistical Quality Control(SQC). Analisis dilakukan menggunakan 

beberapa alat dari  seven tools yaitu diagram fishbone, diagram pareto, dan peta 

kendali P (P-Chart). Berdasarkan diagram pareto yang dibuat diketahui defect 

yang paling dominan yang terjadi di bulan Maret-Mei 2019 adalah jenis dedect 

Under Cure. Kemudian penyebab-penyebab defect produk tersebut di analisis 

menggunakan tools diagram Fishbone. Setelah penyebab defect diketahui selan-

jutnya dibuat rekomendasi perbaikan menggunakan konsep 5W+1H. kemudian 

dibuat peta kendali P untuk usulan standar defect perhari. 

 
Kata Kunci:  SQC, Pengendalian Kualitas, Defect, Seven Tools, Produktivitas 

produksi. 

 

ABSTRACT 

 

PT. Gajah Tunggal Tbk, is a manufacturer of car and motorcycle tires that 

always tries to increase production productivity to meet customer-customer 

demand from automotive companies. Based on data obtained from PT. Gajah 

Tunggal Tbk., The problem that most affected this year's production productivity 

was the problem defect, and there was an increase in defects exceeding the 

monthly defect target this year in March to May 2018. In this study quality 

improvement efforts were carried out using Statistical Quality Control (SQC) 

method . The analysis is carried out using several tools from seven tools namely 

fishbone diagram, pareto diagram, and P control chart (P-Chart). Based on the 

Pareto diagram, it is known that the most dominant defect that occurs in March-

May 2018 is the type of dedect Under Cure. Then the causes of the product defect 

were analyzed using Fishbone diagramming tools. After the cause of the defect is 

known, then a repair recommendation is made using the 5W + 1H concept. then 

made a P control chart for the proposed standard defect per day. 

 
Keywords: SQC, Quality Control, Defect, Seven Tools, Production Productivity. 
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1.  PENDAHULUAN  

Perkembangan produksi ban kendaraan 

bermotor semakin meningkat seiring dengan 

meningkatnya kebutuhan masyarakat terha-

dap kendaraan, terutama kendaraan pribadi. 

Penjualan mobil nasional pada kuartal 1(Q1) 

2019 atau priode Januari-Maret tumbuh 2,9 

persen, meningkat 8.160 unit dari periode se-

belumnya dengan pencapaian 291.912 unit 

dibandingkan periode yang lalu 283.760 unit 

(Gaikindo, 2019). Hal tersebut tentunya men-

dorong perusahaan-perusahaan yang bergerak 

dibidang manufaktur ban kendaraan untuk 

meningkatkan produktivitasnya untuk meme-

nuhi permintaan dari customernya. PT. Gajah 

Tunggal, Tbk. merupakan perusahaan yang 

bergerak dibidang manufaktur pembuatan ban 

untuk kendaraan. PT. Gajah Tunggal, Tbk. 

mengalami peningkatan ekspor, pertumbuhan 

penjualan perusahaan dicapai di semua seg-

men dan pasar. Kontribusi terbesar disum-

bang penjualan ekspor yang tumbuh 14,7 

persen. Menghadapi persaingan PT. Gajah 

Tunggal, Tbk. tentunya harus meningkatkan 

produktivitas produk OK, Karena perkem-

bangan industri otomotif yang meningkat pesat 

menuntut perusahaan ban harus lebih giat 

meningkatkan kuantitas produk OK untuk da-

pat bersaing dengan perusahaan manufaktur 

ban lainnya, dan untuk memenuhi permintaan 

customer-nya. Karena sangat pentingnya 

kuantitas hasil produk OK untuk memperta-

hankan serta memenuhi permintaan customer, 

maka perusahaan harus terus memperhatikan 

kondisi produktivitas produksi. Hal tersubut 

juga dilakukan untuk menjaga kepercayaan 

customer terhadap perusahaan, karena cus-

tomer adalah harapan perusahaan untuk terus 

dapat menjual produk yang telah dihasilkan. 

Karena jika penjualan menurun, akan sangat 

berdampak buruk terhadap kelangsungan hi-

dup perusahaan. Saat ini terjadi problem pro-

duktivitas produksi periode 2019 di PT. Gajah 

Tunggal, Tbk. divisi Curing Plant D. Unsur-

unsur yang terdapat di  problem produktivitas 

produksi tersebut meliputi Problem Man, Pro-

blem Defect, dan problem Loss Time. Problem 

Man adalah masalah yang bersumber dari ki-

nerja teanaga kerja dan mempengaruhi 

produktivitas produksi, Problem Defect adalah 

masalah yang bersumber dari kerusakan 

produk dan mempengaruhi produktivitas pro-

duksi, dan Problem Loss Time adalah masalah 

yang bersumber dari hilangnya waktu produksi 

yang mempengaruhi produktivitas produksi. 

Data Problem Produktivitas Produksi tersebut 

seperti pada Gambar 1. 
 

 
Gambar 1. Data Problem Produktivitas Produksi. 

Sumber: PT. Gajah Tunggal Tbk (2019). 
 

Berdasarkan grafik data Problem Pro-

duktivitas Produksi diatas, problem yang pa-

ling signifikan mempengaruhi produktivitas 

produksi adalah problem defect. Data diatas 

membuktikan bahwa masalah yang harus 

dianalisis lebih lanjut oleh penulis adalah ma-

salah pada problem defect, hal tersebut dikuat-

kan dengan data Actual Defect vs Target defect 

periode Januari-Mei 2019 seperti pada Gambar 

2. 
 

 
Gambar 2. Grafik Actual Defect vs Target Defect Curing 

Plant D.  

Sumber: PT. Gajah Tunggal, Tbk. Januari-Mei (2019). 
 

Berdasarkan dari data grafik Actual 

Defect vs Target Defect di Curing Plant D 

periode 2019 diatas dapat dibuktikan bahwa 

presentase produk defect mengalami pening-

katan di bulan Maret sampai bulan Mei 2019, 

oleh sebab itu perlu dilakukan pengendalian 

kualitas hasil produksi di divisi Curing Plant 

D. Dan juga perlu dianalisa apa yang penyebab 

defect tersebut.  Tujuan penelitian ini mengeta-

hui faktor penyebab Defect produk, memper-

oleh solusi untuk mencegah defect produk agar 

tidak kembali meningkat, dan mengetahui 

jumlah maksimal proporsi defect perhari yang 

dapat direkomendasikan kepada perusahaan 
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agar kualitas produk tetap berada didalam pe-

ngendalian. 
 

2.  LANDASAN TEORI 

1. Produktivitas 

 Produktivitas dapat digambarkan dalam 

dua pengertian yaitu secara teknis dan finan-

cial.  Pengertian  produktivitas  secara  teknis  

adalah  pengefesiensian  produksi  terutama    

dalam    pemakaian    ilmu    dan    teknologi.    

Sedangkan    pengertian    produktivitas  seca-

ra  financial  adalah   pengukuran  produkti-

vitas  atas  output  dan  input yang telah di-

kuantifikasi (Rusydiawan & Krisnadi, 2011).  
 

2.  Kualitas dan Pengendalian Kualitas 

Produk  

Kualitas adalah totalitas dari karateristik 

suatu produk yang menunjang kemampuan-

nya untuk memuaskan kebutuhan yang dispe-

sifikasikan atau diterapkan (Gasperz, 2005). 

Menurut Kotler & Amstrong (2010),  kualitas 

produk adalah karakteristik dari pro-duk dalam 

kemampuan untuk memenuhi kebutuhan-

kebutuhan yang telah ditentukan dan bersifat 

laten. Maka dapat disimpulkan bahwa kualitas 

produk merupakan suatu produk yang melalui 

beberapa tahapan proses dengan memper-

hitungkan nilai suatu produk tanpa adanya 

kekurangan sedikitpun nilai suatu produk, dan 

menghasilkan produk yang sesuai dengan ha-

rapan tinggi dari pelanggan.  Menurut Assauri 

(2004), pengendalian (pengawasan mutu) 

adalah kegiatan untuk memastikan apakah 

kebijakan dalam hal mutu (standar) dapat 

tercermin dalam hasil akhir, dengan kata lain 

pengendalian kualitas melakukan usaha untuk 

mempertahankan mutu atau kualitas dari 

barang yang dihasilkan agar sesuai dengan 

spesifikasi produk yang telah ditetapkan ber-

dasarkan kebijakan kepemimpinan perusa-

haan. Sedangkan menurut Gasperz (2005), 

pengendalian kualitas adalah teknik dan ak-

tivitas operasional yang digunakan untuk me-

menuhi standar kualitas yang diharapkan. 

Berdasarkan beberapa definisi diatas pengen-

dalian kualitas merupakan aktivitas manaje-

men suatu perusahaan untuk mempertahankan 

produknya agar tetap berada di batas standar 

yang telah ditetapkan. Setiap perusahaan 

mempunyai kebijakan mutunya masing-

masing, dalam pengendalian kualitas peru-

sahaan berupaya memastikan apakah hasil 

akhir pada prosesnya sudah sesuai dengan 

kebijakan mutu perusahaan.  

Menurut Prawirosentono (2007), ter-

dapat beberapa standar kualitas yang diten-

tukan oleh perusahaan dalam upaya menjaga 

output barang hasil produksi diantaranya: 

a) Standar kualitas bahan baku yang akan 

digunakan; 

b) Standar kualitas proses produksi (mesin 

dan tenaga kerja yang melaksanakan-

nya); 

c) Standar kualitas barang setengah jadi; 

d) Standar kualitas barang jadi; dan 

e) Standar administrasi, pengepakan dan 

pengiriman produk akhir tersebut sampai 

ke tangan konsumen. 
 

Tujuan dari pengendalian kualitas adalah 

menyidik dengan cepat sebab-sebab terduga 

atau pergeseran proses sedemikan hingga 

penyelidikan terhadap proses itu dan tindakan 

pembetulan dapat dilakkukan sebelum terlalu 

banyak unit yang tidak sesuai diproduksi 

(Montgomery D.C. 1990).  Pengendalian kua-

litas produk sering disebut dengan sampling 

penerimaan (acceptance sampling) yang juga 

menggunakan teknik pengambilan sampel 

sebagai cara pengujiannya. Pada pengen-

dalian kualitas produk juga dapat dikelom-

pokan menjadi 2 yaitu: pengendalian kualitas 

produk data variabel dan pengendalian kualitas 

produk data atribut. Disamping dikelompokan 

berdasarkan jenis datanya (variabel dan 

atribut) pada pengendalian kualitas produk 

dapat dibedakan berdasarkan jumlah peng-

ambilan sampel, yaitu: sampling pene-rimaan 

tunggal (single sampling), dan sampling pe-

nerimaan jamak (double/multiple sampling).  
 

3. Pengendalian Kualitas Statistik (Statis-

tical Quality Control)  

Statistical Quality Control (Pengendalian 

Kualitas Statistik) adalah teknik yang diguna-

kan untuk mengendalikan dan mengelola pro-

ses baik manufaktur  maupun jasa melalui 

menggunakan metode statistik. Pengendalian 

kualitas statistik merupakan teknik penyele-

saian masalah yang digunakan untuk memo-

nitor, mengendalikan, menganalisis, menge-

lola dan memperbaiki produk dan proses 

menggunakan metode-metode statistic. (Mont-

gomery, 2001). 

Statistic Quality Control (SQC) meru-

pakan teknik penyelesaian masalah yang digu-

nakan untuk memonitor, mengendalikan, 
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mengelola, dan memperbaiki produk dan pro-

ses menggunakan metode-metode statistik 

(Ariani, D. W., 2003) 
 

4.  Peta Kendali P-Chart  

Ariani, D. W., (2003), pengendali pro-

porsi kesalahan (P-Chart) dan banyaknya ke-

salahan (Np-Chart) digunakan untuk me-

ngetahui apakah cacat produk yang dihasilkan 

masih dalam batas yang disyaratkan, peta 

pengendali proporsi dan banyak digunakan 

bila kita memakai ukuran cacat berupa pro-

porsi produk cacat dalam setiap sampel yang 

diambil. Bila sampel yang diambil untuk setiap 

kali melakukan observasi jumlahnya sama 

maka dapat menggunakan peta pengendali 

proporsi kesalahan (P-Chart) mau-pun 

banyaknya kesalahan (Np-Chart). Namun bila 

sampel yang diambil bervariasi untuk setiap 

kali melakukan observasi berubah-ubah jum-

lahnya atau memang perusahaan tersebut akan 

melakukan 100% inspeksi maka harus meng-

gunakan peta pengendali proporsi kesalahan 

P-Chart. Batas pengendali bawah (LCL) untuk 

peta P, yang dinyatakan dalam nilai proporsi 

atau persentase selalu positif, tidak boleh 

negatif (LCL = 0).  

Apabila dite-mukan nilai negatif dalam 

perhitungan LCL, maka ditetapkan sama 

dengan nol. Jadi apa-bila LCL < 0, maka 

ditetapkan LCL = 0. Peta pengendali untuk ba-

nyaknya sampel bervariasi yang digunakan 

hanya peta pengendali proporsi kesalahan (P-

Chart), bukan banyaknya kesalahan (NP-

Chart). Peta pengendali proporsi kesalahan 

sampel bervariasi memiliki tiga pilihan mo-

del, yaitu model harian atau individu, model 

rata-rata dan  model yang dibuat menurut 

urutan banyaknya sampel berdasarkan per-

timbangan perusahaan. Peta kendali P yang 

digunakan adalah peta kendali P model ha-

rian/individu, peta kendali model harian/ 

individu ini dibuat untuk setiap observasi. 

Keunggulan peta pengendali proporsi kesa-

lahan model harian atau individu (p-chart 

individu) ini adalah ketepatannya dalam me-

mutuskan apakah sampel berada di dalam atau 

diluar batas pengendaliannya.  

Rumus Peta Kendali P harian/individu 

adalah sebagai berikut: 

 

 

 

 

Garis Pusat GP)  

p = �̅� = 
g

pi
g

i


1

 

=

 




sampel

xi
g

i 1

..... (2.1) 
 

Rumus batas pengendali atas (UCL) dan 

batas pengendali bawah (LCL): 
 

BPA p = �̅� + 3 
�̅� √1−�̅� 

𝑛𝑖
 ........................... (2.2) 

BPB p = �̅� - 3 
�̅� √1−�̅� 

𝑛𝑖
 ............................ (2.3) 

 

Dimana: 

pi =  proporsi kesalahan setiap sampel pada  

  setiap kali observasi. 

xi =  banyaknya kesalahan setiap sampel pada  

 setiap kali observasi. 

ni = banyaknya sampel yang diambil pada  

 setiap kali observasi yang selalu   ber- 

 variasi. 

g  =  banyaknya observasi. 
 

Rumus revisi peta kendali P: 

Garis Pusat GP) p = �̅� =  
∑ 𝑥𝑖−(𝑥𝑖 𝑜𝑢𝑡 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑜𝑙)

∑ 𝑛𝑖−(𝑛𝑖 𝑜𝑢𝑡 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑜𝑙)
=

𝑁𝑒𝑤 𝐶𝐿 ................................................... (2.4) 
 

UCL = New CL + 3 
√𝑁𝑒𝑤 𝐶𝐿 (1−𝑁𝑒𝑤 𝐶𝐿)

𝑛𝑖
 = New 

UCL ......................................................... (2.5) 
 

LCL = New CL - 3 
√𝑁𝑒𝑤 𝐶𝐿 (1−𝑁𝑒𝑤 𝐶𝐿)

𝑛𝑖
 = New 

LCL ......................................................... (2.7) 
 

Contoh peta kendali P-Chart dapat dilihat 

dalam Gambar 3.  

 

 
Gambar 3.  Contoh P-Chart 

Sumber: Nasution (2005) 
 

5.  Capability Process 

Process capability analysis dapat diarti-

kan sebagai suatu analisa untuk mengetahui 
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apakah proses kerja yang sedang berjalan 

memenuhi spesifikasi yang telah ditetapkan. 

Proses tersebut capable apabila mampu meng-

hasilkan hampir 100% output sesuai dengan 

spesifikasi yang sudah ditetapkan.  Capability 

Process adalah suatu kemampuan proses yang 

mereflesikan derajat keseragaman dalam 

memproduksi suatu produk. Capability indeks 

adalah suatu indek yang menggambarkan se-

berapa jauh proses tersebut dapat memenuhi 

sepesifikasi yang diharapkan. Indeks untuk 

mengukur Process Capability analysis antara 

lain: 

a) Cp: Indeks yang menunjukan kemam-

puan suatu sistem dalam memenuhi 

spesifikasi limit (limit atas (USL) dan 

limit bawah (LSL). 

b) Perhitungan Cp menggunakan estimasi 

sigma dan dapat digunakan untuk me-

nunjukan potensi suatu sistem dalam 

memenuhi spesifikasi. 

c) Dalam Cp, tidak memperhitungkan rata-

rata proses, hanya berfokus pada spred 

(persebaran data).  

d) Cpk: indeks yang menunjukan seberapa 

baik suatu sistem dapat memenuhi spe-

sifikasi limit. 

e) Perhitungan Cpk menggunakan estimasi 

sigma dan dapat digunakan untuk me-

nunjukan potensi sistem dalam me-

menuhi spesifikasi. 

f) Dalam Cpk, rata-rata proses diperhitung-

kan. 
 

Indeks Kapabilitas Proses dapat dihitung 

seperti dalam rumus berikut: 

a)  Hitung indeks Cp 

Cp = 
𝑈𝑆𝐿−𝐿𝑆𝐿

6𝑆
  

dimana S = √
(Nx ∑ 𝑥𝑖2)−(∑ 𝑥𝑖)2

N (N−1)
 .......... (2.8) 

Kriteria penilaian: Jika Cp < 1,00 maka 

kapabilitas proses rendah. 
 

b)  Hitung indeks Cpk 

Cpk = {CPU;CPL}  

dimana: 

CPU = 
𝑈𝑆𝐿−𝑋

3𝑆
 dan CPL = 

𝑋−𝐿𝑆𝐿

3𝑆
 ....... (2.9) 

Kriteria penilaian: Jika Cpk < 1, maka 

proses menghasilkan produk yang tidak 

sesuai dengan spesifikasi. 
 

 

 

3.   METODE PENELITIAN DAN PENG-

OLAHAN DATA  

Data penelitian menggunakan data seku-

nder yang diperoleh dari perusahaan yaitu data 

penyebab problem produktifitas dan  data de-

fect aktual yang terjadi selama periode Maret-

Mei 2019 seperti terlihat pada Gambar 1.1 dan 

Gambar 1.2 diatas.  

Dalam melakukan pengolahan data yang 

diperoleh dari perusahaan, maka digunakan 

alat bantu statistik yang terdapat pada Sta-

tistical Quality Control (SQC). Adapun lang-

kah-langkahnya adalah sebagai berikut: 

1.  Mengumpulkan Data Menggunakan 

Check Sheet 

Data yang diperoleh dari perusahaan 

terutama dari departemen Curing plant D, data 

tersebut berupa laporan produksi harian yang 

terdapat jumlah produk yang diproduksi 

perhari beserta jumlah defect dan jenis-jenis 

defect bulan Januari-Mei 2019 pada Tabel 1. 

Dari data tabel check sheet diketahui ada 

tiga jenis defect pada produk yaitu Open Mold 

(kerusakan ban berupa ban membelah dua), 

Under Cure (kerusakan ban berupa ban tidak 

terbentuk menjadi ban, cendrung masih berupa 

green tire (metrial curing tire) tetapi bentuk-

nya sudah tidak layak karena komponen 

bit/kawatnya sudah keluar, kemudian defect 

jenis Blown (kerusakan ban berupa terdapat 

gelembung pada bagian ban setelah di curing. 
 

Tabel 1. Kumulatif Check sheet hasil produksi dan 

defect Januari-Mei 2019 

 
Sumber: PT. Gajah Tunggal, Tbk Plant D, Juni 2019 
 

2.  Menentukan Prioritas Analisis 

Untuk menentukan prioritas analisis, ma-

ka perlu dilakukan stratifikasi data. Ber-

dasarkan fenomena pada bab 1 diketahui bah-

wa problem produktivitas produksi yang pa-

ling mempengaruhi produktivitas produksi di 

Plant D yaitu problem defect. Untuk lebih 

jelasnya dapat dilihat pada Gambar 4. 
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Gambar 4. Problem produktivitas produksi periode 2019 

Sumber: PT. Gajah Tunggal, Tbk. Maret-Mei 2019 
 

Berdasarkan stratifikasi data problem 

produktivitas produksi, diketahui bahwa pro-

blem defect yang akan menjadi prioritas 

analisis karena problem tersebut yang paling 

dominan mempengaruhi produktivitas pro-

duksi.  
 

3.  Menganalisis Penyebab Defect Dengan 

Fishbone Diagram  

Setelah diketahui bahwa jenis-jenis de-

fect produk yang terjadi di Curing Plant D 

yaitu defect Open Mold, defect Under Cure, 

dan defect Blown, kemudian dilakukan ana-

lisis penyebab ketiga defect tersebut dengan 

teknik wawancara yang dilakukan kepada 

beberapa karyawan yang terkait. Setelah itu 

digunakan diagram fishbone untuk men-

deskripsikan penyebab defect. Pertama dila-

kukan analisis penyebab defect Open Mold, 

kedua dilakukan analisis defect Under Cure, 

dan terakhir dilakukan analisis penyebab 

defect Blown. Adapun hasil analisis penyebab 

defect terlihat pada Gambar 5.  

a) Analisis penyebab Open Mold 

Open Mold

Mold tidak rapat

Hydrolic down

Autonomus Maintenance

Tidak dilakukan dengan baik

Gambar 5. Diagram Fishbone penyebab defect Open 

Mold. 

Sumber: Data diolah, 2019. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b) Analisis penyebab UC/Under Cure 

UC/Under  Cure

Seal Blader putus/bocor

Suhu terlalu rendah

Gambar 6.  Diagram fishbone penyebab UC (under cure). 

Sumber: Data diolah, 2019. 
 

c) Analisis Penyebab jenis Blown 

Blown

Seal piston bocor

Roll Stitcher aus

Autonomus Maintenance

Tidak dilakukan dengan baik

Gambar 7.  Diagram Fishbone penyebab Blown. 

Sumber: Data diolah, 2019. 
 

(1)  Berdasarkan hasil analisis diagram fish-

bone pada Gambar 5, maka didapatkan 

akar penyebab Open Mold yaitu: 1) Sisi 

bawah mold aus; 2) Seal oli hidrolik bo-

cor; dan 3) Autonomus Maintenance tidak 

dilakukan dengan baik 
 

(2)  Berdasarkan hasil analisis diagram fish-

bone pada Gambar 6, maka didapat-kan 

akar penyebab UC (under cure) yaitu: 1) 

Kelalaian operator tidak menekan limit 

saat curing; 2) Kelalian Operator me-

ninggalkan mesin ketika fleksibel steam 

belum masuk ke platen; 3) Telat meng-

ganti seal blader; dan 3) Fleksibel Steam 

mampet karena kotoran. 
 

(3)  Berdasarkan hasil analisis diagram fish-

bone pada Gambar 7, maka didapatkan 

akar penyebab Blown yaitu: 1) Telat 

mengganti seal piston; 2) Telat meng-

ganti roll sticher; 3) Kelalaian operator 

dalam mengatur tekanan angin roll 

sticher; 3) Kelalaian QC Building; dan 

Ply dan Ttread terkena debu sebelum di 

beri lem. 
 

4.  Membuat Pareto Diagram Jenis Defect 

Paling Dominan 

Grafik pareto diatas diketahui bahwa jenis 
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defect yang paling dominan terjadi selama 

bulan Januari sampai bulan Mei 2019 adalah 

jenis defect under cure. 
 

Total Defect 19109 12892 7135

Percent 48,8 32,9 18,2

Cum % 48,8 81,8 100,0

Jenis Defect Open MoldBlownUnder Cure
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Pareto Chart of Jenis Defect

Gambar 11.  Pareto jenis defect dominan. 

Sumber: Data diolah, 2019. 
 

5.  Membuat Rekomendasi Usulan Per-

baikan 

Berdasarkan akar penyebab defect yang 

telah diketahui diatas maka selanjutnya dapat 

dibuat rekomendasi perbaikan mennggunakan 

konsep 5W+1H. Rekomendasi perbaikan da-

pat dilihat pada Tabel 2-Tabel 3.  
 

Tabel 2. Rekomendasi perbaikan menggunakan 5W+1H 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
 

Tabel 3. Lanjutan Rekomendasi perbaikan 

menggunakan 5W+1H. 

 
Sumber: Data diolah, 2019. 
 

6.  Membuat peta kontrol P (p-chart) 

Peta kendali P (P-chart) digunakan un-

tuk membuat standarisasi jumlah defect mak-

simal produk defect. Tujuannya adalah untuk 

mengetahui berapa maksimal jumlah proporsi 

produk defect perhari agar tetap berada dalam 

batas pengendalian. Peta kendali P dibuat 

menggunakan software minitab’16. Untuk 

membuat peta kendali P sebagai acuan untuk 

membuat standar proporsi defect perhari maka 

digunakan data hasil produksi beserta jumlah 

defect dan proporsi defect harian dari bulan 

Januari-Februari 2019 karena pada bulan 

tersebut mengalami persentase defect yang 

paling rendah/yang berada dibawah 1,00% 

(dibawah batas maksimal yang ditetapkan 

perusahaan). 

a)  P-chart Produksi Januari 2019  
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Gambar 12. P-chart Defect Januari 2019. 

Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan Peta kendali P diatas dike-

tahui bahwa masih ada data-data yang berada 

diluar kontrol, maka perlu dilakukan revisi. 

Untuk lebih jelasnya mengenai data-data yang 

berada diluar kontrol tersebut dapat dilihat 

pada Gambar 13. 
 

 

Gambar 13. Data-data diluar kontrol P-chart Januari 

2019. 

Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan gambar diatas diketahui bah-

wa data-data yang keluar kontrol berada di 

subgrup 1, 3, dan 17, maka untuk merevisi peta 

kendali P data-data yang berada diluar kontrol 

tersebut harus dihilangkan dan kemudian 

membuat peta kendali P yang baru.  
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Gambar 14. Revisi P-Chart defect Januari 2019. 

Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan Peta kendali P diatas diketa-

hui sudah tidak ada data-data yang berada 

diluar kontrol, maka tidak perlu dilakukan 

revisi kembali.  

Selanjutnya dilakukan perhitungan Ca-

pability Pocess untuk mengetahui nilai Cp dan 

Cpk sebagai indikator seberapa besar sebuah 

process mampu memenuhi spesifikasi. Untuk 

mengetahui nilai Cp dan Cpk pada produksi di 

bulan Januari dapat di lihat pada Gambar 4.15 
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C pk 1,18
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PPM Total 3587,67
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Overall

Process Capabi l i ty Produksi  Januar i

Gambar 15. Capability produksi Januari 2019. 

Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan gambar diatas diketahui bah-

wa nilai Cp pada produksi di bulan Januari 

adalah 2,98 dan nilai Cpk pada produksi di 

bulan Januari adalah1,18. 

Selanjutnya menganalisis nilai % Defec-

tive seperti pada Gambar 16. 
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Average subgroup size 30418

Total items tested 821286
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     95% CI (0,78; 0,82)

PPM (DPMO) 8003

Process Z  2,41

Process Capability

Binomial Capabil ity Analysis Produksi Januari

Summary Report

I s the %  defect ive at or below 1?

Comments

 

Gambar 16. Capability Analysis Produksi Januari 2019. 

Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan gambar diatas diketahui bah-

wa nilai % Defective: 0,80%. 
 

b) P-chart Produksi Februari 2019 

Gambar 4.17 Peta kendali P- Chart defect 

bulan Februari 2019 sebagai berikut: 
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Gambar 17. P-chart defect Februari 2019. 

Sumber: Data diolah, 2019. 
 

Berdasarkan peta kendali diatas masih 

ada data yang berada diluar batas atas. Untuk 

mengetahui lebih jelasnya mengenai bagian 

mana saja data-sata yang berada diluar kontrol 

dapat dilihat pada lembar session pada minitab 

seperti pada Gambar 18.  
 

 
Gambar 18. Data-data diluar kontrol P-chart Februari 

2019. 

Sumber: Data diolah, 2019. 
 

Berdasarkan Gambar 18, karena masih 

terdapat data-data yang berada diluar kontrol, 

maka perlu dilakukan revisi Peta Kendali P 

dilakukan dengan menghilangkan data yang 

berada diluar kontrol dan membuat peta ken-

dali P baru berdasarkan jumlah subgrup baru.  
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Gambar 19. Revisi P-chart defect Februari 2019. 

Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan hasil Peta kendali P revisi 

pada Gambar 19 diketahui sudah tidak ada 
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data-data yang berada diluar kontrol. 

Selanjutnya dilakukan perhitungan Capa-

bility Pocess untuk mengetahui nilai Cp dan 

Cpk sebagai indikator seberapa besar sebuah 

process mampu memenuhi spesifikasi. Untuk 

mengetahui nilai Cp dan Cpk pada produksi di 

bulan Februari dapat di lihat pada Gambar 20. 
 

0,
00

96

0,
00

80

0,
006

4

0,
004

8

0,
00

32

0,
00

16

-0
,0

00
0

LSL USL

LSL 0

Target *

USL 0,01

Sample Mean 0,00785161

Sample N 26

StDev (Within) 0,000700403

StDev (O v erall) 0,000752253

Process Data

C p 2,38

C PL 3,74

C PU 1,02

C pk 1,02

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0,00

PPM > USL 0,00

PPM Total 0,00

O bserv ed Performance

PPM < LSL 0,00

PPM > USL 1079,77

PPM Total 1079,77

Exp. Within Performance

PPM < LSL 0,00

PPM > USL 2145,46

PPM Total 2145,46

Exp. O v erall Performance

Within

Overall

Process Capabi l i ty of Defect Februar i

Gambar 20. Capability produksi Februari 2019 

Sumber: Data diolah (2019) 
 

Berdasarkan Gambar 20. diketahui bahwa 

nilai Cp pada produksi di bulan Februari 

adalah 2,38 dan nilai Cpk pada produksi di 

bulan Februari adalah 1,02. 

Selanjutnya menganalisis nilai Z. Bench 

dan %Defective seperti pada Gambar 
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0,960,880,800,72
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Number of subgroups 26

Average subgroup size 36041,8

Total items tested 937086

Number of defectives 7335
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     95% CI (0,77; 0,80)

PPM (DPMO) 7827

Process Z  2,42
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Gambar 21. Capability Analysis produksi Februari 2019. 

Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan Gambar 21 diketahui bahwa 

nilai % Defective: 0,78 %. 
 

4. HASIL DAN KESIMPULAN  

1)  Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data ken-

dali P yang dibuat berdasarkan data produksi 

dan proporsi defect bulan Januari dan Februari 

menghasilkan beberapa perbandingan seperti 

pada Tabel 4.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 4.  Perbandingan Capability bulan Januari vs 

Februari 

 
Sumber: Data diolah (2019). 
 

Berdasarkan tabel diatas diketahui bahwa 

pada bulan Januari jika dilakukan revisi peta 

kendali, produksi di bulan Januari mampu 

menghasilkan total defect 0,80% atau 20% < 

1% (Target defect perusahaan). Dan pada bu-

lan Februari jika dilakukan revisi peta kendali, 

produksi di bulan Februari mampu meng-

hasilkan total defect 0,78% atau 22% < 1% 

(Target defect perusahaan).  Jika perusahaan 

ingin membandingkan apakah bulan Maret 

2019 dan setersunya % Defective dan sebaran 

atau variasi proporsi defect dan kemampuan 

memenuhi spesifikasi sudah lebih baik atau 

belum maka acuannya adalah nilai Cp pada 

produksi di bulan Maret 2019 dan setersunya  

harus lebih besar dari 2,98 (nilai Cp produksi 

Januari 2019), kemudian nilai Cpk harus lebih 

besar dari: 1,18 (nilai Cpk produksi Januari 

2019). Kemudian nilai % Defective harus lebih 

rendah dari 0,78% (nilai %Defective produksi 

Februari 2019). 
 

2) Rekomendasi standar proporsi defect 

perhari 

Sebagai acuan untuk standar proporsi 

defect perhari agar perusahaan mampu me-

ngendalikan produksi dan defect yang lebih 

baik maka proporsi defect perhari maksimal/ti-

dak boleh melebihi 0,0078 atau 0,78%, dan 

akan lebih baik lagi jika proporsi defect perhari 

lebih rendah dari 0,0078 atau 0,78%. 
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