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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis apakah penerapan sistem 

pengendalian kualitas produk pada PT Amtek Engineering Batam sudah 

terkendali atau belum terkendali serta mencari penyebab -penyebab kerusakan 

produk (cacat) pada perusahaan tersebut. Pada penelitian ini metode analisis yang 

digunakan adalah Statistical Process Control , yaitu sebuah metode statistik yang 

digunakan untuk mengukur sejauh mana proses pengendalian kualitas yang 

dilakukan pada suatu perusahaan, dimana hasilnya dibandingkan dengan standar 

yang diterapkan oleh perusahaan tersebut. Hasil dari penelitian ini menunjukan 

bahwa pengendalian kualitas produk pada PT Amtek Engineering Batam sudah 

cukup  terkendali. Menurut peta kendali, hanya terdapat 5 titik dari 12 tititk yang 

mengalami penyimpangan. Jenis reject  yang paling banyak terjadi adalah reject 

dimensi dan visual, dimana reject visual lebih besar, reject tertinggti terjadi pada 

bulan agustus 2018 dimana persentase reject sebesar 19%. Dari hasil observasi 

lapangan dan wawancara, faktor-faktor yang menjadi penyebab kerusakan ini 

adalah faktor manusia, mesin, lingkungan, metode kerja dan bahan baku atau 

material. 

 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas, dimensi, visual 
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ABSTRACT 

This study aims to analyze whether the application of the product quality control 

system at PT Amtek Engineering Batam has been controlled or not yet controlled 

and look for the causes of product damage (defects) at the company. In this study 

the analytical method used is Statistical Process Control, which is a statistical 

method used to measure the extent of the quality control process carried out at a 

company, where the results are compared with the standards applied by the 

company. The results of this study indicate that product quality control at PT 

Amtek Engineering Batam is quite under control. According to the control chart, 

there are only 4 points out of 12 points that have experienced irregularities. The 

most common types of rejects or defects are dimension and visual rejects, where 

visual rejects are greater, highest rejects occur in August 2018 where the 

percentage of rejects is 19%. From the results of field observations and 

interviews, the factors that cause this damage are human, machine, 

environmental, work methods and raw materials. 

 

Keywords: Quality Control, dimension, visual 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 Peningkatan mutu sebuah barang atau produk adalah hal terpenting yang 

dapat memberi dampak kepuasan pelanggan dan membuat kemajuan bagi sebuah 

perusahaan. Perusahaan yang bekerja atau beraktivitas tanpa mengindahkan 

kualitas atau mutu produknya sama saja mengahambat perkembangan perusahaan 

dikarenakan pelanggan tidak puas akan hasil dari kualitas produk perusahaan 

tersebut. Karenanya sebuah perusahaan mesti melakasanakan aturan tentang 

pengolahan mutu yang bagus agar barang atau part yang dibaut diterima oleh 

pelanggan. Mutu atau kualitas diartikan sebagai i“keadaan ifisik, ifungsi, idan isifat 

isuatu iproduk ibersangkutan iyang idapat imemenuhi iselera idan ikebutuhan ikonsumen 

idengan imemuaskan isesuai idengan inilai iuang iyang itelah idikeluarkan "(Lilia Pasca 

Riani, 2016:59). 

PT Amtek Engineering Batamadalah perusahaan yang berkecimpung 

dibidang manufacturing  khususnya stamping. Proses produksi nya memakai 

mesin TDA atau biasa dikenal dengan mesin press. Bahan baku yang diapaki yaitu 

steel atau besi dan alu atau alumunium. “bahan baku atau material adalah bahan 

baku yang dipergunakan pada proses produksi pad periode yang bersangkutan” 

(Haryanta, Rochman, & Setyaningsih, 2017:87). Material yang digunakan dalam 

bentuk coil atau gulungan dan sheet atau lembaran. dari kedua material ini juga 

sering ditemukan reject dimensi yang tidak sesuai spesifikasi dan cacat visual. 

Kecacatan kedua material ini sering terjadi pada kedatangan material atau proses 
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incoming. Proses dari kedatangan material akan di inspeksi oleh incoming yang 

menggunakan alat ukur caliper  dan secara visual. Standar hasil inspeksi adalah 

C=0 dari material yang datang pada proses incoming. Sehingga dari proses 

inspeksi ini akan terlihat material mana yang cacat dan material yang tidak cacat. 

Penanganan cacat material harus sangat ditingkatkan. Dikarenakan dari kedua 

material ini nantinya akan menjadi produk yang dijual kepada pelanggan. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, maka sangat diperlukan pengendalian 

kualitas dengan benar agar dapat meminimalisir kecacatan dan dapat 

meningkatkan kepuasan dari pelanggan. 

SPC(Statistical Process Control) menjadi salah satu kunci penyelesaian 

persoalan dari pengendalian kualitas yang meliputi langkah langkah perbaikan 

secara berurutan yanmg setiap langkah nya sangat penting untuk hasil yang 

diinginkan. Menurut (Kaban, 2014) “SPC menjadi sebuah teknik penyelesaian 

persoalan statistik yang penggunaannnya sangat luas untuk membuktikan jika 

proses menjalankan standar terlah ditetapkan. Dengan kata lain, selain Statistical 

Process Control adalah proses yang digunakan untuk memantau suatu standar, 

melakukan penilaian, dan mengambil tindakan perbaikan selagi sebuah barang 

atau jasa sedang diproduksi”. 

Berdasarkan iidari iiuraian iilatar iibelakang iitersebut iidiatas iipenulis iitertarik 

iiuntuk iimengadakan iipenelitian iidan iipengamatan iiterhadap iipengendalian iikualitas 

iimaterial iiPT iiAmtek iiEngineering iiBatam iimelalui iiskripsi iidengan iijudul ii: 

ii“ANALISIS iiPENGENDALIAN iiKUALITAS iiMATERIAL iiSTAMPING iiDI iiPT 

iiAMTEK iiENGINEERING iiBATAM” 
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1.2 Identifikasi Masalah 

Adapun identifikasi masalah pada penelitian ini : 

1. Masih terdapat reject material sebanyak 16% pada bulan juni 2018 

2. Reject material berupa cacat dimensi dan cacat visual 

1.3 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dari penelitian ini : 

1. Penelitian ini dilakukan dari analisis cacat dimensi dan cacat visual pada 

material stamping. 

2. Penelitian ini lebih memfokuskan pada material stamping. 

3. Data yang akan diuji dalam penelitian ini adalah bulan juni 2018 sampai 

bulan Mei 2019. 

1.4 Rumusan Masalah 

Berdasarkan identifikasi masalah diatas, maka dapat dirumuskan suatu 

permasalahan, yaitu : Apa saja yang menjadi faktor penyebab kecacatan di 

material stamping 

1.5 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui faktor penyebab 

reject material stamping. 

1.6 Manfat Penelitian 

Pembuatan tugas akhir ini diharapakan dapat berguna untuk masyarakat dan 

bagi ilmu pengetahuan sebagai berikut, yaitu : 
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1.6.1 Manfaat Teoritis 

1. Tugas akhir ini bisa  berguna dalam ilmu pengetahuan bagi penulis dan 

pembaca tentang pengendalian kualitas. 

2. Tugas akhir ini bisa berguna bagi pengetahuan untuk penulis dan 

pembaca dalam menjawab permasalahan yang terjadi mulai dari 

kedatangan material sampai proses inspeksi. 

1.6.2 Manfaat Praktis 

1. Bagi perusahaan 

a. Hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan usaha untuk 

membantu meminimalisir angka kecacatan material. 

b. Data dan informasi tentang material. 

2. Bagi Universitas 

Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai pembendaharaan 

perpustakaan agar dapat berguna bagi mahasiswa dan menambah ilmu 

pengetahuan serta sebagai referensi untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Landasan Teori 

2.1.1 Defenisi Kualitas 

Kualitas adalah suatu karakteristik atau fitur dari suatu produk yang 

ditentukan oleh pelanggan atau customer dan diperoleh dengan cara pengukuran 

yang sesuai spesifikasi dan melalui visual serta dilakukan perbaikan yang 

berkelanjutan (continuous improvement). Dalam artian lain, kualitas adalah salah 

satu faktor yang dipakai oleh konsumen sebagai titik tolak dari produk yang akan 

mereka beli, yang mana suatu produk akan dibandingkan oleh produk pesaingnya 

untuk melihat produk mana yang akan dibeli. Kualitas adalah “keseluruhan fitur 

dan karakteristik produk atau jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang 

tampak atau samar” (Supriyadi, 2018:64). Berlandaskan pada defenisi dasar 

tentang mutu di atas, bisa dilihat maka mutu kerap kali bertujuan ke pembeli 

(customer focused quality). Jaminan mutu yang baik adalah alasan utama 

berhasilnya suatu perusahaan. 

2.1.2 Pengendalian Kualitas 

Bagi sebuah perusahaan, pengawasan sebuah mutu sangatlah penting, 

karena hal ini dapat menentukan produk atau barang apa yang akan dibuat sudah 

sesuai dengan spesifikasi ataupun tidak. Pengawasan sebuah mutu dapat diartikan 

sebagai “aktivitas yang dilakukan untuk memantau aktivitas dan memastikan 

kinerja sebenarnya” (Bakhtiar, 2013:87). Didalam pengawasan sebuah mutu, 
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keseluruhan bentuk dan dimensi serta visual dari barang akan diinspeksi sesuai  

spesifikasi yang berlaku, setelah inspeksi jika ditemukan reject, akan menjadi 

pedoaman (feed back) kepada inspector atau bagian pengecekan sehingga mereka 

bisa mengambil tindakan perbaikan untuk produksi. 

2.1.3 Faktor Faktor Pengendalian Kualitas 

 Ada beberapa faktor mempengaruhi pengawasan mutu yang dilakukan 

perusahaan adalah : 

a. Kemampuan proses 

Batasan yang ingin dicapai hendaklah disesuaikan dengan proses yang 

ada. Mengendalikan suatu proses melebihi dari batasan yang ada tidaklah 

berguna dalam sebuah pengendalian kualitas 

b. Spesifikasi yang berlaku 

Sebelum pengendalian sebuah proses dimulai, haruslah dapat dipastikan 

dahulu spesifikasi proses yang sesuai dengan permintaan pelanggan yang 

akan dicapai oleh proses tersebut. 

c. Tingkat ketidak cocokan yang akan diterima 

Tujuan dilakukan pengendalian kualitas adalah untuk menghindari 

barang atau produk yang berada ditingkat bawah standar atau reject. 

Tingkat pengawasan dilakukan jika banyaknya terjadi produk cacat 

dalam proses. 
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d. Biaya kualitas 

Biaya kualitas sangat mempengaruhi dalam pengendalian kualitas, 

dimana jika biaya kualitas tinggi produk yang dihasilkan juga akan bagus 

atau berkualitas. 

2.1.4 Ruang Cakupan Pengendalian Kualitas 

Ruang cakupan pengendalian kualitas atau pengawasan mutu secara garis 

besar terdiri dari dua tingkat, yaitu :  

a. Pengendalian Selama Pengolahan (Proses) 

Pengendalian harus dilakukan secara sistematis. Dalam artian harus benar 

dan teratur. Pengawasan hanya dilakukan kepada bagian dari proses 

mungkin tidak ada artinya bila tidak diikuti dengan pengendalian pada 

bagian lain. Pengendalian ini termasuk juga pengendalian atas bahan-

bahan yang digunakan untuk proses. 

b. Pengendalian Atas Hasil yang Telah Diselesaikan 

Walaupun telah dilakukan pengendalian kualitas atau pengawasan mutu, 

tidak akan menjamin barang atau produk yang dihasilkan 100% OK,  

dengan demikian, diperlukannya kerja sama yang abik antara inspector 

dan operator dalam menjaga barang atau produk yang akan di berikan ke 

konsumen atau pelanggan 

2.1.5 Dimensi Kualitas 

Menurut (Fajrah & Putri, 2016:205) menyebutkan bahwa ada delapan 

dimensi kualitas yang bisa digunakan sebagai pondasi atau dasar dari perancangan 

untuk produk manufaktur. Adapun dimensi-dimensi tersebut adalah : 
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a. Performansi 

Karakteristik dari produk atau spesifikasi dasar yang haris dimiliki oleh 

sebuah produk. 

b. Fitur 

Karakteristik tambahan yang akan menyempurnakan dari karakteristik 

awal dan meningkatkan daya tarik konsumen 

c. Kesesuaian 

Berdasarkan tingkat kesesuaian produk dan proses produksi dengan 

standar yang telah ditentukan. 

d. Keandalan 

Konsistensi performansi berdasarkan rentang waktu dari produk 

ditemukan hingga kegagalan produk tersebut. 

e. Daya tahan 

Lamanya suatu produk bertahan sebelum produk diganti. Diukur dari 

masa guna pakai produk hingga kegagalan produk. 

f. Tingkat pelayanan 

Layanan perbaikan produk ketika dibutuhkan 

g. Respon 

Tanggapan atas kegagaglan fungsi dari produk  secara langsung 

h. Estetika 

Tampilan produk yang dilihat dari atribut yang ada pada produk. 
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2.1.6 Tujuan Pengendalian Kualitas 

Seperti yang telah dijelaskan diatas, tujuan dari pengendalian kualitas atau 

pengawasan mutu adalah agar barang hasil produksi dapat mencapai standar 

kualitas yang diinginkan oleh pelanggan. Adapaun tujuan pengendalian kualitas 

atau penngawasan mutu secara umum adalah sebagi berikut : 

a. supaya produk hasil atau output dari produksi sesuai dengan standar  yang telah 

disetuji bersama pelanggan. 

b. Meminimalkan anggaran biaya produksi. 

c. Meminimalkan anggaran biaya perancangan produk. 

d. Mengupayakan anggaran produksi serrendah-rendahnya. 

2.1.7 Teknik Pengendalian Kualitas 

Pengendalian kualitas atau pengawasan mutu adalah suatu kegunaan paling 

penting bagi perusahaan. Terdapat beberapa cara atau metoda yang bisa dilakukan 

didalam pengawasan mutu atau pengendalian kualitas (Sagala, 2017:55). Adapun 

caranya yaitu : 

A. Inspect (pengecekan) 

Pengecekan dilakukan untuk melihat barang hasil produksi dan akan 

dicek masing-masing dari visual hingga dimensi yang ada dalam barang 

tersebut. Dalam proses pengecekan akan diambil beberapa sampel 

1. Cara Pemeriksaan 

a. Attribute 

Pengecekan fitur dari material atau bahan baku yang akan dicek, 

berupa visual dan dimensi 



10 
 

 
 

b. Variabel-variabel 

Pengecekan berupa variabel yang ada dalam barang yang 

sedang diproduksi, seperti suhu, kekerasan, hingga tinggi 

sebuah material 

2. Jenis Sampel 

a. Single sampling 

Sampel akan diambil dari sejumlah material yang datang 

secara random atau acak  

b. Double sampling 

Pengambilan sampel yang lebih dari satu kali, jika sampel 

pertama tidak memenuhi spesifikasi, akan dilakukan 

penmgambilan sampel kedua. Dari sampel kedua ini lah yang 

kan menentukan hasil dari inspeksi material atau bahan baku 

yang datang. 

B. Pemberian keterangan 

Keterangan yang diperoleh dari hasil inspeksi akan langsung diteruskan 

kebagian lebih atas dari inspector yaitu kebagian dokumen. Dokunmen 

hasil inspeksi bisa berupa catatan sementara, dokumentasi berupa foto 

atau gambar dan checksheet. Keterangan diatas biasa disebut incoming 

inspection report.  

C. Analisis  

Aktivitas yang membutuhkan catatan atau biasanya berupa checksheet 

tentang pengawasan mutu atau pengendalian mutu yang hasil akhirnya 
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kan berupa tindakan yang berguna untuk kebijakan selanjutnya oleh 

produksi. 

2.1.8 Instrumen atau Alat Pengendalian Kualitas 

Ada tujuh instrumen yang bisa membantu didalam sebuah pengawasan mutu  

(Iswandi, Ruri, & Wulandari, 2016:68) yaitu : 

1. Flow chart 

Merupakan salah satu alat bantu dalam pengendalian kualitas dimana alat 

bantu ini dapat menggambarkan sebuah proses berdasarkan bagian yang 

satu ke bagian yang lain untuk penyelidikan, pembahasan, dan 

komunikasi serta dapat membantu didalam menemukan area yang perlu 

perbaikan. 

2. Tally chart atau check list 

Tally chart atau check list adalah alat bantu dalam seven tool  atau 

pengumpulan dta yang mudah dan sistematis. Tally chart atau check list 

Berupa lembaran yang dapat dikumpulkan dengan mudah dan singkat. 

Tally chart atau check list di buat sedemikian rupa agar mempermudah 

pengguna membacanya serta memahaminya. 

3. Diagram pareto 

Diagram pareto merupakan salah satu alat gugus mutu berupa grafik 

batang yang menunjukan masalah berdasarkan urutan banyaknya jumlah 

kejadian. Diagram pareto digunakan sebagian alat identifikasi paling 

penting karena digram ini berupa batang dan grafik, jadi diagram ini 
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sangat jelas menunjukan dimana dan apa reject atau cacat yang sedang 

terjadi.   

4. Diagram sebab akibat 

Diagram ini merupakan salah satu instrumen dari pengendalian kualitas 

yang dipergunakan untuk menanalisisa dan menunjukan hubungan 

anatara sebab dan akibat agar dapat menemukan akar penyebab dari 

suatu permasalahan.  

5. Histogram  

Merupakan isebuah igrafik iyang iberisi iringkasan idari isebaran isebuah idata. 

iHistogram ijuga idapat idiartikan isebagai igrafik ibatang iyang imenampilkan 

ifrekuensi idata. iJumlah ititik iyang iada ipada igrafik idan iyang iterletak ipada 

irentang inilai imenjadi isangat imudah idiinterprestasikan idengan 

imenggunakan ihistogram. 

6. Scatter diagram 

Scatter idiagram iatau idiagram itebar iadalah isalah isatu idari ialat  

ipengendalian ikualitas iyang iberfungsi iuntuk imelakukan ipengujian 

iterhadap iseberapa ikuat inya ihubungan iantara idua ivariabel iserta imenetukan 

ijenis ihubungan idari idua ivariabel itersebut. iBentuk idari idiagram iini 

imerupakan igabungan ititik-titk idari isepasang ivariabel iatau ibeberpa 

ivariabel. 

7. Peta kendali atau peta kontrol (p-chart) 

Merupakan isalah isatu igugus iatau iinstrument ipengawasan iatau 

ipengendalian imutu. iBiasanya ipeta ikendali idigunakan iuntuk imengevaluasi 
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iapakah idalam isuatu iproses iberada idalam ikendali iatau itidak. iPeta ikendali 

iini iberfungsi iuntuk imemecahkan imasalah iyang ibisa imenghasilkan 

iperbaikan ikualitas iatau imutu. 

2.1.9 Material yang Digunakan 

Material atau bahan adalah zat atau benda yang dari mana sesuatu dapat 

dibuaat darinya. Material seringkali adalah bahan mentah yang belum diproses 

sebelum digunakan untuk proses produksi lebih lanjut. Umumnya,  material 

adalah “Bahan baku atau material adalah bahan yang dipergunakan pada proses 

produksi pada periode yang bersangkutan”(Haryanta et al., 2017:87). Ada dua 

material yang digunakan dalam proses stamping di Pt Amtek Engineering Batam, 

yaitu : 

1. Material coil 

Material coil adalah material berupa gulungan yang berasal dari sat 

mother coil sehingga menjadi beberapa coil  untuk dijalankan diproduksi. 

Adapun material coil seperti gambar berikut : 

 

Gambar 2.1 Material Coil 

 (Sumber : PT.Amtek Engineering Batam 
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2. Material sheet 

Material sheet adalah material berupa lembaran yang akan dijalankan 

produksi. Adapun material sheet seperti gambar berikut : 

 

Gambar 2.2 Material Sheet 

 (sumber:PT Amtek Engineering Batam) 
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2.2 Penelitian Terdahulu 

 

Tabel 2.1 Penelitian Terdahulu 

Nama pengamat Judul pengamatan Hasil pengamatan 

(Harahap, Parinduri, 

Ama, & Fitria, 2018) 

ANALISIS 

iPENGENDALIAN 

iKUALITAS iDENGAN 

iMENGGUNAKAN 

iMETODE iSIX iSIGMA i( 

iStudi iKasus i: iPT i. 

iGrowth iSumatra iIndustry 

i) 

Usulan perbaikan 

kualitas produk dengan 

melakukan perbaikan 

terhadap semua sumber 

dari produk cacat yaitu, 

dari faktor manusia 

melakukan beberapa 

perbaikan terhadap 

kinerja dari 

manusia/operator, faktor 

metode dengan 

melakukan perusahaan 

membuat jadwal 

produksi yang tepat 

untuk setiap jenis 

produknya,  

Nama Pengamat Judul pengamatan Hasil pengamatan 

(Supriyadi, 2018) ANALISIS 

iPENGENDALIAN 

Faktor-faktor yang 

menyebabkan cacat 
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iKUALITAS iPRODUK 

iDENGAN 

iSTATISTICAL iPROSES 

iCONTROL i( iSPC i) iDI 

iPT i. iSURYA iTOTO 

iINDONESIA i, iTbk 

visual pada produk yang 

diproduksi di PT. Surya 

Toto Indonesia, Tbk 

adalah faktor manusia, 

metode dan mesin. 

Untuk itulah dibuat 

rencana tindakan untuk 

perbaikan faktor 

penyebab cacat produk 

dengan metode 5W+1H 

untuk menanggulangi 

penyebab terjadinya 

produk cacat 

Nama pengamat Judul pengamatan Hasil pengamatn 

(Dewi, Rachmadita, & 

Rachman, 2018) 

Analisa pengawasan 

gugus mutu Pelapisan 

Baja Material Siku SS540 

di PT . X dengan 

Menggunakan Metode 

SPC 

Alat pengendalian 

statistik yang digunakan 

untuk mengetahui, data 

sudah terkontrol 

maupun tidak terkontrol. 

Pada peta kontrol 

terdapat Batas Kontrol 

Atas (UCL) dan Batas 

Kontrol Bawah (LCL). 
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Apabila titik – titik 

berada pada batas 

tersebut, maka dapat 

dikatakan bahwa proses 

tersebut telah terkontrol. 

Namun sebaliknya, 

apabila titik – titik 

keluar dari batas 

tersebut, maka dapat 

dikatakan proses tidak 

terkontrol. Pada 

penelitian ini digunakan 

pengolahan data 

menggunakan Peta 

kontrol , R dan S. 

(Srinivasu, Reddy, & 

Rikkula, 2011) 

Utility of Quality Control 

Tool and Statistical 

Process Control to 

Improve the Productivity 

and Quality in an 

Industry 

Penelian dilakukan 

dengan pengendalian 

proses statistik yang 

digunakan iuntuk 

imeminiimalisir ireject 

isebanyak ibanyaknya 

idan imeecahkan imasalah 

iyang iberguna iuntuk 
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imencapai ikonsistensi 

sebuah proses dan 

meningkatkan 

kemampuan 

Nama Pengamat judul Pengamatan Hasil Pengamatan 

(Harpreet, Oberoi, 

Parmar, Kaur, & Mehra, 

2016) 

SPC (Statistical Process 

Control): A Quality 

Control Technique for 

Confirmation to Ability 

of process 

SPC adalah alat yang 

efektif untuk proses dan 

pengendalian kualitas di 

semua jenis industri. 

Dan kepuasan 

pelanggan adalah 

perhaian utama dari 

SPC.  

 

2.3 Kerangka Pikir 

Dalam penelitian ini, agar dapat memudahkan dalam melakukan sebuah 

pembahasan, penulis menggambarkan  sebuah kerangka pikir seperti dibawah ini : 
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MATERIAL DATANG
INSPEKSI DENGAN 

METODE SPC

REJECT ATAU OK 

PASS BY QC

 
Gambar 2.3 Kerangka Pikir 
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BAB III  

METODOLOGI PENELITIAN 

 

3.1 Desain Penelitian 

Identifikasi 

masalah

Hasil pengamatan 

atau penelitian

Analisis dengan 

spc

Pengumpulan data

Manfaat penelitian

Rumusan masalah

Tujuan penelitian

Kesimpulan dan 

rekomendasi

 
Gambar 3.1 Desain Penelitian
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3.2 Operasional Variabel 

3.2.1 Variabel Penelitian 

Dalam ipenelitian iini iterdapt idua ivariabel, iyaitu ivariabel ibebas iatau ivariabel 

iyang imempengaruhi iatau isebab iperubahan itimbulnya ivariabel iterikat atau ivariabel 

iyang idipengaruhi. iDikatakan ivariabel iterikat ikarena idipengaruhi ioleh ivariabel 

ibebas. iAdapun ivariabel ibebas  iadalah ipengendalian ikualitas idengan imenggunakan 

imetode iSPC. iSedangkan ivariabel iterikat adalah ihasil idari ipengukuran ikualitas 

imaterial istamping. 

3.3 Populasi dan Sampel 

3.3.1 Populasi 

Dalam ipenelitian iini iyang imenjadi iPopulasi iadalah iseluruh imaterial ireject 

istamping iyang idiproduksi idi iPT. iAmtek iEngineering iBatam. 

3.3.2 Sampel 

Sampel idari ipenelitian iini iadalah imaterial istamping iyang imengalami 

ikecacatan ipada ibulan ijuni i2018 isampai imei i2019. iPengambilan isampel 

imenggunakan ipurposive isampling, yaitu ipengambilan isampel idengan 

ipertimbangan itertentu. 

3.4 Teknik Pengumpulan Data 

Metode ipengumpulan idata iyang idipakai idalam ipengamatan iatau ipenelitan iini 

iadaalh idengan imelakukan iobservasi iatau ipengamatan ilangsung idiuperusahaan 

iyang imenjadi iobjek idari ipengamtan iatau ipenelitian. iAdapun iteknik ipengumpulan 

idata iyang idilakukan iantara ilain : 

i 
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a. wawancara 

Wawancara iadalah isuatu iteknik ipengambilan idata iuntuk idapat imendapatkan 

idata iatau iinformasi idengan imelakukan itanya ijawab isecara ilangsung ipada iorang 

iyang imengetahui itentang iobjek iyang iditeliti. 

b. Observasi 

Observasi iadalah isuatu iteknik ipengambilan idata i iuntuk imendapatkan idata 

iatau iinformasi idengan imelakukan ipengamatan ilangsung idi itempat ipenelitian 

idengan imengamati isistem iatau icara ikerja, iproses iproduksi idari iawal isampai iakhir,  

idan ikegiatan ipengendalian ikualitas. 

c.  Dokumentasi 

Dokumentasi iadalah isuatu iteknik ipengambilan idata i iuntuk imendapatkan idata 

idengan imempelari idokumen-dokumen iperusahaan iyang iterkait idengan ipenelitian. 

3.5 Metode Analisa Data 

Dalam penelitian atau pengamatan ini, data pengolahan menggunakan 

instrumen bantu yang ada pada Statistical Processing Control (SPC). Adapun 

langkah- langkah yang digunakan dalam instrument tersebut adalah sebagai 

berikut : 

1.  Mengumpulkan data reject material dengan checksheet atau tally sheet 

Data yang diperoleh dari perusahaan terutama data dari reject material. Data 

material reject kemudian diolah menjadi tabel secara sistematis dan terstruktur. 

Hal iini idilakukan iagar imemudahkan idalam imemahami idata itersebut ihingga ibisa 

idilakukan ianalisis ilebih ilanjut. 



23 
 

 
 

2. Membuat Histogram atau diagram batang 

Agar imudah imembaca iatau imenjelaskan idata idengan icepat, imaka idata 

itersebut iperlu iuntuk idisajikan idalam ibentuk ihistogram iyang iberupa ialat ipenyajian 

idata isecara ivisual idalam ibentuk igrafis ibatang iyang imemperlihatkan idistribusi inilai 

iyang idiperoleh idalam ibentuk iangka. 

3. Uji Kecukupan Data 

Uji ikecukupan idata iadalah isuatu ipengujian iyang iberguna iuntuk imemastikan 

ibahwa idata iyang idigunakan icukup iuntuk idigunakan idalam ipenelitian. Pengujian 

ikecukupan idata iberpatokan ipada itingkat ikeyakinan idan itingkat iketelitian. iTingkat  

ikeyakinan iadalah iseberapa ibesar ikeyakinan ipeneliti iterhadap ihasil ipenelitiannya.  

iSedangkan itingkat iketelitian iadalah ihasil ipenyimpangan imaksimum idari iwaktu 

ipenyelesaian isebenarnya. 

4. Membuat Peta Kendali P atau peta kontrol (P-chart) 

Dalam imenganalisa idata ipenelitian iini, idigunakan ipeta ikendali ip i(peta 

icontrol ikendali) isebagai ialat iuntuk ipengendalian iproses isecara istatistik.  

iPenggunaan ipeta ikendali ip idikarenakan ipengendalian ikualitas iyang idilakukan 

ibersifat iatribut, iserta idata iyang idiperoleh iyang idijadikan isampel ipengamatan itidak 

itetap idan iproduk iyang imengalami ikerusakan itersebut idapat idiperbaiki ilagi 

isehingga iharus iditolak i(reject). iAdapun ilangkah-langkah idalam imembuat ipeta 

ikendali ip isebagai iberikut: 

a. Menghitung persentase kerusakan 


n

np
pCL  

Dimana : 
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np : jumlah reject bulan ke- 

n : jumalh yang di cek bulan ke- 

b. Menghitung garis tengah atau pusat/ Central Line (CL) 

Garis tengah atau pusat adalah rata-rata dari jumlah reject produk ( p̅ ) 

CL = p̅ = 
∑𝑛𝑝

∑𝑛
 

Dimana : 

∑ np = jumlah total yang reject 

∑ n = jumlah total yang dicek 

c. Menghitung batas kendali atas Upper Control Limit (UCL) 

Untuk menghitung batas kendali atas ( Upper Control Limit /UCL) 

dilakukan dengan rumus : 

 

Dimana : 

p̅ = rata-rata reject produk 

n  = total grup / sampel 

d. Menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL) 

Untuk menghitung batas kendali bawah atau LCL dilakukan dengan rumus 

 

Dimana : 

p̅ = rata-rata reject produk 

n = jumlah produksi 
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Apabila idata iyang ididapat itidak isemuanya iberada ididalam ibatas ikendali 

iyang isudah iditentukan, imaka ihal iini iberarti idata iyang idiambil ibelum iseragam. Hal 

itersebut imenyatakan ibahwa ipengendalian ikualitas iyang idilakukan iPT. iAmtek 

iEngineering iBatam imasih iperlu idiadakan iperbaikan. iHal iini idapat idilihat ipada 

igrafik ip i- ichart, iapabila iada ititik iyang imenjauhi igaris ipusat iatau igaris itengah isecara 

itidak iberaturan iyang imenunjukkan ibahwa imaterial iatau ibahan ibaku imasih 

imengalami ipenyimpangan. 

5. Mencari Faktor penyebab yang paling dominan dengan diagram sebab- akibat 

Setelah imengetahui imasalah iutama idengan imenggunakan idiagram ibatang  

iatau ihistogram, imaka idilakukan ianalisis ifaktor ikecacatan iatau ireject idengan 

imenggunakan idiagram isebab iakibat, idan idari idiagram iini ibisa idiketahui ifaktor iapa 

isaja iyang imenjadi ipenyebab ireject idari imaterial.  

6. Membuat rekomendasi atau usulan perbaikan 

Setelah mengetahui faktor apa saja yang menjadi penyebab reject material, 

maka dibuat lah suatu usulan perbaikan dengan menggunakan metode 5W-1H 

7. Membuat diagram pareto 

Diagram ipareto iadalah isalah isatu idari itujuh ialat igugus ikualitas iyang isering 

idigunakan. iPada idasarnya, idiagram ipareto iadalah idiagram ibatang iyang 

imenunjukan imasalah iberdasarkan iurutan ibanyaknya ijumlah ikejadian. iUrutan inya  

imulai idari imasalah iterbanyak ihingga imasalah iterkecil. iDalam igrafik, iditunjukan 

idengan ibatang. iGrafik itertinggi isebelah ikanan,  igrafik iterendah isebelah ikiri.  

iAdapun icara imembuat idiagram ipareto iadalah: 
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1. Mengidentifikasi masalahyang akan diteliti 

2. Penetuan periode waktu yang diperlukan untuk analisis 

3. Membuat catatan frekuensi kejadian pada lembar perkara 

4. Membuat daftar masalah sesuai dengan urutan frekuensi kejadian  

5. Menghitung frekuensi komulatif dan persentase komulatif 

6. Gambarkan frekuensi dalam bentuk grafik batang 

7. Gambarkan komulatif persentase dalam bentuk grafis 

8. Terjemahkan pareto tersebut 

9. Mengambil tindakan berdasarkan prioritas kejadian 

10. Ulangi langkah-langkah diatas, kemudian implementasikan tindakann 

improvement untuk melakukan perbandingan hasil 

3.6 Tempat dan Lokasi Penelitian 

3.6.1 Tempat atau Lokasi 

Tempat iatau ilokasi idi idalam ipenelitian iini iadalah iPT.Amtek iEngineering 

iBatam iyang iterletak ipada ikawasan iindustrial icammo, ibatam icentre ijl. iSoeprapto 

iblok iE ino.1 iBatam,Kepuluan iRiau. 
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3.6.2 Jadwal Penelitian 

Tabel 3.1 Jadwal Penelitian 

 

 

 

 

  

No Kegiatan 

Tahun 2019 

Apr Mei Jun Jul Aug 

1 

Input judul dan 

pengajuan  proposal           

2 Izin penelitian            

3 Pengumpulan data           

4 Analisa data           

5 Penyusunan laporan           


