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Abstrak 

PT. ABC adalah perusahaan minyak dan gas yang bergerak di bidang manufaktur OCTG 
(Oil Country Tubular Goods) dan berdiri sejak tahun 1983 di Kawasan Industri Terpadu Kabil, 
Batam, Indonesia. Produk utamanya adalah Pipe Casing, Pipe Tubing, Line Pipe beserta 
Accessories seperti produk Coupling dan protector. Meskipun bersertifikasi ISO 9001:2015 & 
API Q1, PT. ABC masih menghadapi tantangan kualitas, terutama dalam threading pipa. Data 
QA 2023 menunjukkan tingkat kecacatan threading pipa mencapai 2,58%, melampaui target yang 
sudah ditentukan yaitu maksimal 1%. Solusi pegendalian kualitas termasuk penggunaan 
Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk 
mengidentifikasi faktor penyebab, seperti kurangnya disiplin operator, masalah material, metode, 
dan mesin. Tindakan termasuk pelatihan berkala untuk meningkatkan kedisiplinan dan 
pemantauan kompetensi operator, serta peningkatan pemantauan penggantian insert dan 
perawatan mesin. Ini bertujuan untuk mengurangi mode kegagalan dan meningkatkan kualitas 
produk. 
 

Kata kunci— Pengendalian Kualitas, Statistical Process Control (SPC), Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) 
 

Abstract 
 PT. ABC is an oil and gas company engaged in the manufacturing of OCTG (Oil Country 

Tubular Goods) and has been established since 1983 in the Integrated Industrial Area of Kabil, 

Batam, Indonesia. Its main products are Pipe Casing, Pipe Tubing, Line Pipe, along with 

Accessories such as Coupling and protector. Despite being certified with ISO 9001:2015 & API 

Q1, PT. ABC still faces quality challenges, especially in pipe threading. QA 2023 data shows that 

the defect rate for pipe threading reaches 2.58%, exceeding the maximum target of 1%. Quality 

control solutions include the use of Statistical Process Control (SPC) and Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA) to identify root causes, such as lack of operator discipline, material 

issues, method, and machinery. Actions include periodic training to enhance operator discipline 

and competency monitoring, as well as increased monitoring of insert replacement and machine 

maintenance. These measures aim to reduce failure modes and improve product quality. 

 

Keywords— Quality control, Statistical Process Control (SPC), Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA). 
 

 
PENDAHULUAN 

 

Perkembangan industri minyak dan gas telah berlangsung lama dengan persaingan antar 
produsen yang marak, menekankan pentingnya kualitas produk dalam memenangkan persaingan. 
Konsumen memilih produk dengan kualitas terbaik untuk memenuhi kebutuhan mereka, dan 
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kepuasan pelanggan memainkan peran penting dalam membangun hubungan jangka panjang 
antara perusahaan dan pelanggan. Kualitas produk memengaruhi minat konsumen dalam 
pembelian, dengan pengendalian kualitas dan pengawasan kualitas menjadi penting untuk 
memastikan produk memenuhi standar yang ditetapkan. Metode seperti Statistical Process 
Control (SPC) digunakan untuk memantau dan memperbaiki proses produksi. PT. ABC, sebagai 
perusahaan manufaktur OCTG, berkomitmen untuk menjaga kualitas produknya, meskipun 
masih menghadapi berbagai tantangan kualitas, terutama dalam proses threading pipa. 

 
Dalam hal proses produksi pipa casing dan tubing di PT. ABC masih terdapat berbagai 

macam permasalahan kualitas yang dihadapi, salah satunya adalah permasalahan kualitas pada 
proses threading pipa. Proses threading pipa masih mengalami berbagai jenis kecacatan, seperti 
chatter on thread, thread step dan thread burrs. Berdasarkan data yang diperoleh dari departemen 
Quality Assurance dari bulan Januari 2023 hingga September 2023, diperoleh data sebagai 
berikut:  

 
Tabel 1.1 Data Kecacatan Produk untuk Proses Threading Pipa di Tahun 2023 

No Bulan 
Jumlah 
Produksi 
Pipa 

Jenis Defect 
Jumlah 
Defect 

% 
Defect Step on 

Thread 

Chatter 

on 

Thread 

Thread 

burrs 

1 Jan-23 6421 33 22 92 147 2,29% 

2 Feb-23 5731 39 43 57 139 2,43% 

3 Mar-23 10281 55 79 102 236 2,30% 

4 Apr-23 12703 141 85 73 299 2,35% 

5 May-23 18804 232 92 79 403 2,14% 

6 Jun-23 17345 134 105 87 326 1,88% 

7 Jul-23 18542 137 272 70 479 2,58% 

8 Aug-23 18895 226 210 151 587 3,11% 

9 Sep-23 16694 233 208 180 621 3,72% 

Total 125416 1230 1116 891 3237 2,58% 

 
Tingkat defect pada proses threading pipa, yang mencapai 2.58% menunjukkan 

kecacatan utama seperti step on thread, chatter on thread, dan thread burrs, berdampak pada Key 

Performance Indicator (KPI) perusahaan yang menargetkan maksimal defect rate sebesar 1%. 
Hal ini menyebabkan kerugian, seperti biaya rework dan penalti atas keterlambatan pengiriman 
barang. Solusi untuk masalah ini adalah dengan menerapkan pengendalian kualitas, termasuk 
metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA).  

 
Kombinasi kedua metode ini membantu dalam pemantauan, analisis, dan pengendalian 

kualitas produk, serta mengidentifikasi dan mengantisipasi kegagalan dalam proses manufaktur. 
Dengan menerapkan SPC dan FMEA, diharapkan dapat mengurangi tingkat cacat produk, 
meningkatkan profitabilitas, produktivitas, keandalan mesin, dan memberikan masukan penting 
untuk pengambilan keputusan dan pengembangan produk. 

 
Berdasarkan latar belakang masalah diatas maka penulis tertarik melakukan penelitian 

guna meningkatkan kualitas pada proses threading pipa dengan judul “Pengendalian Kualitas 
Proses Threading Pipa Dengan Metode SPC Dan FMEA Pada PT. ABC”. 
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METODE PENELITIAN 

A. Waktu dan Tempat Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan pada bulan September 2023 sampai Januari 2024 selama 8 
jam dalam satu hari dimulai pada pukul 08.00 sampai dengan pukul 17.00. Tempat penelitian 
adalah di PT. ABC yang berlokasi di Jl Hang Kesturi 1 No.2 Kawasan Industri Terpadu Kabil, 
Batam 29467. 

 
B. Jenis data 

Jenis data yang digunakan untuk mendukung penulis dalam penelitian ini adalah:  
1. Data kualitatif 

Dalam penelitian ini data kualitatif yang digunakan berupa profil perusahaan, kondisi atau 
lingkungan produksi, dan proses produksi. 
2. Data kuantitatif 

Data kuantitatif yang digunakan dalam proses penelitian ini berupa jumlah total hasil 
proses produksi dan tingkat kecacatan produk untuk proses threading pipa di PT. ABC, baik 
secara keseluruhan maupun secara tahapan produksi. 
 
C. Sumber Data 
1. Data primer 

Adapun data primer yang dikumpulkan dalam menganalisis faktor-faktor apa saja yang 
berkaitan dengan proses pada proses threading pipa pada PT. ABC yaitu: 

a. Data pengamatan & pencatatan jumlah produksi threading pipa di PT. ABC. 
b. Data hasil wawancara terhadap operator, staff dan Quality Control 

2. Data sekunder 
Data Sekunder dalam penelitian ini diperoleh dari data-data yang ada pada perusahaan 

terutama pada departemen Quality Assurance (QA). Data-data yang diambil meliputi gambaran 
singkat perusahaan PT. ABC, data KPI proses produksi, data produk Non-Conformace (NC), serta 
data produk reject temuan QC sampling. Data sekunder yang digunakan dalam penelitian ini yaitu 
data historis perusahaan pada Januari 2023 sampai September 2023. 

 
D. Populasi dan Sampel  
1. Populasi 

Populasi adalah keseluruhan objek penelitian. Apabila seseorang ingin meneliti sebuah 
elemen yang ada dalam wilayah penelitian tersebut, maka penelitiannya merupakan penelitian 
populasi. Adapun jumlah populasi yang digunakan dalam penelitian ini yaitu berjumlah 423 data 
hasil defect pada produksi proses threading pipa di PT. ABC  
2. Sampel 

Adapun metode penarikan sampel penelitian ini yaitu menggunakan Teknik Sampling 
Jenuh, dimana data yang digunakan adalah data seluruh populasi yang berjumlah 423 data hasil 
produk defect pada proses threading pipa di PT. ABC selama satu bulan di bulan Oktober 2023. 
Adapun data yang akan diambil adalah data input dan output produksi dan jumlah data produk 
defect pada proses threading pipa di PT. ABC. 

 
E. Variabel Penelitian dan Definisi Operasional 

1. Variable independent (X) 
Variabel bebas dalam penelitian ini adalah yang menjadi factor-faktor yang berkaitan dan 

dapat mempengaruhi cacat terhadap proses threading pipa antara lain yaitu: 
1. Operator 
2. Metode  
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3. Lingkungan 
4. Material 
5. Mesin 
6.  

2. Variable dependent (Y) 
Variable dependent (variable terikat) merupakan suatu variable yang dipengaruhi oleh 

variable yang lainnya. Dalam hal ini adalah berupa besaran KPI (Key Performance Indicator) 
perusahaan yang ingin dicapai oleh manajemen, dimana pencapaiannya ditentukan dan 
dipengaruhi oleh besarnya nilai variabel bebas yaitu defect rate. Untuk KPI ini manajemen 
menetapkan target bahwa maksimum defect rate dalam proses threading pipa adalah sebesar 1%. 

 
F. Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini adalah dengan melakukan pengamatan 
secara langsung di perusahaan yang menjadi obyek penelitian. Adapun teknik pengumpulan data 
yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

a. Wawancara 

b. Observasi 

c. Dokumentasi 

 
G. Metode Pengolahan Data 

Untuk mengatasi masalah dalam penelitian ini, penulis memilih metode Statistical 
Process Control (SPC) yang dikombinasikan dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 
untuk menentukan prioritas perbaikan. SPC digunakan untuk pemantauan dan analisis kualitas 
produk, sementara FMEA membantu mengidentifikasi potensi kegagalan dalam proses produksi. 
Dalam upaya ini, beberapa alat pengendalian kualitas seperti check sheet, histogram, Pareto 

diagram, peta kendali p (p-chart), scatter diagram, dan cause and effect diagram (fishbone 
diagram) digunakan untuk menganalisis data dan mengidentifikasi akar penyebab masalah. 
Selanjutnya, metode analisis 5 Whys digunakan untuk menggali lebih dalam penyebab masalah 
yang mendasarinya. Terakhir, metode FMEA digunakan untuk mengidentifikasi dan 
mengevaluasi potensi kegagalan, menentukan tingkat risiko, serta menetapkan prioritas tindakan 
perbaikan. Ini semua bertujuan untuk mengurangi biaya akibat kegagalan produk dan 
meningkatkan kualitas serta efisiensi proses produksi. 

 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Hasil dan pembahasan dalam penelitian ini dilakukan dalam beberapa langkah dengan 
menggunakan metode SPC dan FMEA, selanjutnya hasil dari analisis dari metode tersebut 
sebagai berikut: 

 
1. Check sheet. 

Pengambilan data sampling untuk penelitian ini dilakukan selama satu bulan, mulai 
tanggal 2 hingga 31 Oktober tahun 2023 di PT ABC. Data diambil pada dua shift kerja, yaitu shift 
pagi dan shift malam. Hasil pengumpulan data check sheet ini menunjukkan bahwa selama bulan 
Oktober, total produk yang dikerjakan pada proses threading pipa adalah sebanyak 16.628 end 
atau 8.314 joint. Namun, sebanyak 423 end tidak memenuhi standar kualitas. Persentase cacat 
selama bulan Oktober adalah 2,54% dari total produksi, melebihi maksimal defect rate yang 
diberikan perusahaan sebesar 1%. Rincian jumlah hasil produk baik dan jumlah produk cacat 
disajikan pada Tabel di bawah ini. 
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Hasil Produksi Proses Theading Pipa Bulan Oktober 2023 

No Tanggal 
Total 

Produksi 

Jenis Defect 

Total 

defect 

% 

Defect 

Chatter 

on 

thread 

Step on 

thread 
Burrs 

1 02-Oct-23 598 10 11 7 28 4,68% 
2 03-Oct-23 598 8 8 3 19 3,18% 
3 04-Oct-23 595 5 9 4 18 3,03% 
4 05-Oct-23 595 3 5 6 14 2,35% 
5 06-Oct-23 595 1 6 3 10 1,68% 
6 07-Oct-23 595 3 4 5 12 2,02% 
7 08-Oct-23 597 2 3 1 6 1,01% 
8 09-Oct-23 586 4 13 5 22 3,75% 
9 10-Oct-23 595 2 4 5 11 1,85% 
10 11-Oct-23 598 0 7 8 15 2,51% 
11 12-Oct-23 590 3 4 2 9 1,53% 
12 13-Oct-23 593 4 3 6 13 2,19% 
13 14-Oct-23 585 1 6 1 8 1,37% 
14 16-Oct-23 595 8 16 3 27 4,54% 
15 17-Oct-23 598 11 2 6 19 3,18% 
16 18-Oct-23 594 7 4 2 13 2,19% 
17 19-Oct-23 580 7 3 1 11 1,90% 
18 20-Oct-23 595 3 6 8 17 2,86% 
19 21-Oct-23 598 8 3 4 15 2,51% 
20 22-Oct-23 587 6 12 7 25 4,26% 
21 23-Oct-23 588 7 3 8 18 3,06% 
22 24-Oct-23 595 3 8 3 14 2,35% 
23 25-Oct-23 598 6 6 2 14 2,34% 
24 26-Oct-23 595 7 0 1 8 1,34% 
25 27-Oct-23 594 4 7 3 14 2,36% 
26 28-Oct-23 595 9 6 1 16 2,69% 
27 30-Oct-23 598 2 6 2 10 1,67% 
28 31-Oct-23 598 5 8 4 17 2,84% 

Total 16628 139 173 111 423 2,54% 

 
2. Histogram 

 
 

SIMPULAN 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 1. Histogram Cacat proses threading pipa. 

 
Berdasarkan penyajian pada gambar 1. dapat kita lihat bahwa kecacatan thread step 

merupakan jenis kecacatan yang paling dominan dengan total defect yang ditemukan sebanyak 
173 end, dilanjutkan dengan jumlah defect chatter on thread sebanyak 139 end, lalu untuk jenis 
thread burrs ditemukan sebanyak 111 end selama bulan Oktober 2023. 
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3. Pareto Diagram 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2. Pareto diagram frekuensi produk cacat pada proses threading pipa. 
 
Diagram Pareto dalam Gambar 2. menunjukkan bahwa prioritas utama untuk perbaikan 

dan peningkatan kualitas adalah menyelesaikan masalah pada jenis kecacatan "Step on Thread" 
dengan total defect sebanyak 173 atau 41% dari total semua produk defect. Selanjutnya, langkah 
perbaikan dapat dilanjutkan dengan mengatasi jenis kecacatan lainnya berdasarkan urutan jumlah 
kecacatan, mulai dari yang paling besar hingga yang paling kecil.  

 
4. Peta Kendali P (p chart) 

Berdasarkan data yang dikumpulkan pada lembar periksa bulan Oktober, selanjutnya 
adalah menentukan proporsi defect, CL, UCL, dan LCL untuk membuat peta kendali P. Dalam 
penelitian ini tingkat kepercayaan yang digunakan adalah 99% => 3. Langkah-langkah yang 
dilakukan dalam membuat peta kendali adalah sebagai berikut: 

a. Menghitung proporsi produk cacat 

p = 
������ ����	


����
 �������  = 

�

  

Sampel hari ke 1 proporsi cacat p = 
��

��� = 0.04682 

b. Menghitung garis tengah atau CL (Center line) 

p̅  =  
������ ������ ����	

������ ������ ��������� � �
�
�
     

p̅  =  
���

�  ��  = 0,0254 

c. Menghitung batas kendali atas atau UCL (Upper Control Limit) 
Maka perhitungan datanya dimulai dengan menghitung nilai n̅ sebagai berikut : 

n̅ = 

�!
�!
�!
�!⋯……!
��


  

= 
���!���!���!���!⋯…………!���

��  

= 
�  ��

��  = 593.85 

Dengan diketahui nilai n̅, maka: 
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UCL = 0.254 + 3 $0.0254 (1−0.0254 )
593.85  = 0,04482 

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

LCL= 0.254- 3 $0.0254 (1−0.0254 )
593.85  = 0.00606 

Hasil dari Perhitungan Proporsi, UCL, dan LCL 

No Tanggal 
Total 

produksi 

Total 

produk 

cacat 

Proposi 

produk 

cacat 

LCL CL UCL 

1 02-Oct-23 598 28 0,04682 0,00606 0,0254 0,04482 
2 03-Oct-23 598 19 0,03177 0,00606 0,0254 0,04482 
3 04-Oct-23 595 18 0,03025 0,00606 0,0254 0,04482 
4 05-Oct-23 595 14 0,02353 0,00606 0,0254 0,04482 
5 06-Oct-23 595 10 0,01681 0,00606 0,0254 0,04482 
6 07-Oct-23 595 12 0,02017 0,00606 0,0254 0,04482 
7 08-Oct-23 597 6 0,01005 0,00606 0,0254 0,04482 
8 09-Oct-23 586 22 0,03754 0,00606 0,0254 0,04482 
9 10-Oct-23 595 11 0,01849 0,00606 0,0254 0,04482 

10 11-Oct-23 598 15 0,02508 0,00606 0,0254 0,04482 
11 12-Oct-23 590 9 0,01525 0,00606 0,0254 0,04482 
12 13-Oct-23 593 13 0,02192 0,00606 0,0254 0,04482 
13 14-Oct-23 585 8 0,01368 0,00606 0,0254 0,04482 
14 16-Oct-23 595 27 0,04538 0,00606 0,0254 0,04482 
15 17-Oct-23 598 19 0,03177 0,00606 0,0254 0,04482 
16 18-Oct-23 594 13 0,02189 0,00606 0,0254 0,04482 
17 19-Oct-23 580 11 0,01897 0,00606 0,0254 0,04482 
18 20-Oct-23 595 17 0,02857 0,00606 0,0254 0,04482 
19 21-Oct-23 598 15 0,02508 0,00606 0,0254 0,04482 
20 22-Oct-23 587 25 0,04259 0,00606 0,0254 0,04482 
21 23-Oct-23 588 18 0,03061 0,00606 0,0254 0,04482 
22 24-Oct-23 595 14 0,02353 0,00606 0,0254 0,04482 
23 25-Oct-23 598 14 0,02341 0,00606 0,0254 0,04482 
24 26-Oct-23 595 8 0,01345 0,00606 0,0254 0,04482 
25 27-Oct-23 594 14 0,02357 0,00606 0,0254 0,04482 
26 28-Oct-23 595 16 0,02689 0,00606 0,0254 0,04482 
27 30-Oct-23 598 10 0,01672 0,00606 0,0254 0,04482 
28 31-Oct-23 598 17 0,02843 0,00606 0,0254 0,04482 

Σ 16628 423 

 
Setelah diperoleh nilai proporsi kerusakan dari setiap grup, nilai CL, UCL dan nilai LCL, 

maka langkah selanjutnya adalah membuat  peta kendali p (p-chart). 
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Gambar 3. P Chart proporsi cacat dalam proses threading pipa di PT.ABC 

Hasil analisis pengendalian kualitas menggunakan peta kendali p (p-chart) pada gambar 
3. untuk proporsi cacat dalam proses threading pipa PT. ABC menunjukkan adanya data yang 
melewati batas kendali. Dalam grafik peta kendali p, terlihat dua data yang berada di luar batas 
kendali atas (upper control limit) pada tanggal 2 Oktober dan 16 Oktober 2023. Dengan adanya 
dua data yang melewati batas kendali, ini mengindikasikan bahwa proses tersebut tidak terkendali 
dan menunjukkan adanya penyimpangan data. 

 
5. Scatter diagram 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Dari diagram tersebut, diperoleh nilai koefisien korelasi (r) sebesar 0,7268. Hal ini 
mengindikasikan bahwa pola hubungan antara jumlah defect dengan jumlah produksi pipa selama 
bulan Januari hingga September 2023 adalah linier atau berbanding lurus. Arah hubungan tersebut 
positif dan kuat, menunjukkan bahwa semakin banyak jumlah produksi pipa, kemungkinan 
bertambahnya jumlah defect juga lebih besar. 

 
6. Cause and effect diagram (fishbone diagram) 

a. Chatter on Thread  
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b. Step on Thread 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

c. Thread Burrs 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

7. Validasi akar permasalahan dengan metode 5 why 
Dengan menerapkan metode 5 Why’s dan melakukan validasi langsung terhadap faktor 

penyebab dari defect proses threading, seperti yang tercantum dalam tabel di atas, berikut adalah 
akar permasalahan yang telah diidentifikasi: 

a. Faktor manusia: 
   - Operator kurang memperhatikan kepuasan diri dan kurang disiplin dalam menjalankan 

prosedur. 
   - Kurangnya inisiatif dalam menyampaikan kesulitan dalam proses threading. 
   - Solusi: Indoktrinasi ulang dan refresh training bagi operator, serta pembangunan 

sistem komunikasi yang efektif. 
b. Faktor bahan baku material: 
   - Sistem pengontrolan terhadap kualitas insert dan coolant tidak optimal. 
   - Sistem identifikasi insert tidak standar. 
   - Solusi: Implementasi sistem pengontrolan otomatis terhadap kualitas coolant dan 

insert, serta pembenahan pada sistem identifikasi insert. 
c. Faktor metode: 
   - Kurangnya kedisiplinan dalam menjalankan metode sesuai prosedur. 
   - Kurangnya review dan pemantauan terhadap efektivitas metode. 
   - Kurangnya penyesuaian program dan prosedur dengan kebutuhan proses. 
   - Solusi: Indoktrinasi ulang dan training terhadap operator, serta review dan 

pemantauan berkala terhadap prosedur dan program. 
d. Faktor mesin: 
   - Perawatan mesin dan conveyor line kurang optimal. 
   - Jadwal preventive maintenance tidak dipatuhi. 
   - Penggunaan alat deburring yang kurang efektif. 
   - Solusi: Kedisiplinan dalam pelaksanaan jadwal preventive maintenance, penetapan 

skala prioritas dalam perawatan, dan mencari alternatif alat deburring yang sesuai dan 
standar. 
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8. Failure Mode And Effect Analysis (FMEA) 
Berdasarkan hasil penilaian FMEA dapat diketahui bahwa prioritas perbaikan dari akar 

permasalahan dengan urutan nilai RPN (risk priority number) tertinggi pada defect step on thread 
dengan mode kegagalan yang terjadi adalah operator tidak mengikuti prosedur dan insert aus. 
Mode kegagalan tersebut disebabkan karena operator yang merasa puas diri dengan pekerjaan 
mereka dan ketidakdisplinan dalam hal pemantauan kondisi insert selama proses berlangsung. 

Diketahui bahwa nilai severity untuk defect step on thread bernilai 8, nilai occurance 
bernilai 8, dan nilai detection bernilai 7, sehingga nilai RPN yang diperoleh adalah 448, ini 
merupakan hasil dari perkalian antara S, O, dan D yang dirumuskan sebagai berikut: 

 
RPN = S x O x D = 8 x 8 x 7= 448 

 
Untuk mengatasi masalah kegagalan akibat kurangnya disiplin operator dalam 

pemantauan insert dan ketidakpatuhan terhadap prosedur, diperlukan indoktrinasi dan refresh 
training guna meningkatkan kedisiplinan operator. Disarankan pula untuk meningkatkan sistem 
pemantauan dengan menambahkan sistem alarm sebagai pengingat waktu penggantian insert. 
Tanggung jawab implementasi tindakan perbaikan ini diberikan kepada supervisor produksi, tim 
teknis dan metode, serta pusat pelatihan. Target penyelesaian tindakan perbaikan ini ditetapkan 
hingga tanggal Februari 2023. 
 

 

SIMPULAN 

 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan di PT. ABC, maka diperoleh kesimpulan 
sebagai berikut:  
1. Dengan menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA), didapati empat faktor yang menyebabkan terjadinya rejection 
proses threading pipa pada PT.ABC, antara lain faktor manusia yang disebabkan oleh 
kurangnya disiplin operator dalam menjalankan prosedur dan operator yang merasa puas diri 
akan kekurangan tingkat keahliannya. Faktor material bahan baku yang disebabkan oleh 
kurangnya pengontrolan terhadap frekuensi penggantian insert yang aus, pemilihan insert 
yang tidak sesuai gradenya dan kondisi coolant yang kurang terkontrol. Faktor metode yang 
disebabkan oleh kesaahan saat setup tooling insert, kesalahan parameter program dan metode 
inspeksi yang tidak standard. Dan yang terakhir adalah faktor mesin yang disebabkan oleh 
kondisi conveyor line dan chuck mesin yang tidak align dan alat deburinng yang tidak 
standard. 

2. Berdasarkan hasil pengolahan data dengan menggunakan metode Statistical Process Control 
(SPC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) tersebut, maka pengendalian kualitas 
proses threading pipa yang diperlukan yaitu sebagai berikut: 
a. Melakukan indoktrinasi dan refresh training secara berkala untuk meningkatkan 

kedisiplinan operator.  
b. Meningkatkan sistem pemantauan terhadap kompetensi operator. 
c. Memperketat pemantauan penggantian insert dengan menambahkan sistem alarm 

sebagai pengingat waktu penggantian insert. 
d. Mendisiplinkan jadwal preventive maintenance terhadap mesin dan conveyor line serta 

peralatan pendukung proses produksi threading pipa. 
 

 

SARAN 

 

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan, maka saran yang dapat diberikan penulis 
adalah sebagai berikut:  
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1. Bagi Perusahaan  
Sebaiknya perusahaan meningkatkan kemampuan pengendalian kualitas proses threading 

pipa dengan merujuk pada hasil Statistical Process Control (SPC) dan Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA). Lakukan tindakan pencegahan berdasarkan saran peneliti dan kebijakan 
perusahaan terkait faktor penyebab kecacatan yang telah diidentifikasi. Hal ini bertujuan untuk 
menghindari kerugian akibat reject produksi di masa depan dan mengurangi jumlah produk cacat 
pada produksi berikutnya. 

2. Bagi peneliti selanjutnya  
a. Melakukan penelitian terhadap produk maupun aksesoris lainnya dari PT.ABC 

dengan standar kualitas yang ada pada perusahaan tersebut.  
b. Melakukan penelitian terhadap proses lanjutan ataupun sub proses lainnya seperti 

proses surface treatment serta faktor-faktor penyebab kecacatannya.  
c. Melakukan penelitian dengan menggunakan metode pengendalian kualitas yang 

berbeda. 
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