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Abstract 
 

PT. X is a company that operates in the cigarette production sector. This company 

has 4 sections for the production process, namely printing (offset), cutting (auto 

platten), folding (folder), and packaging (packing). Of the four sections, the one most 

at risk of experiencing machine downtime is the folding section, because this section 

is where the production process of all products passes. DC products are one of the 
products from PT. X which is widely used by consumers, the number of product defects 

DC. The aim of this research is to identify the types of defects that often occur, and 

identify the main causes of defects that occur in DC products using the SPC method. 

Types of defects found Inappropriate color, Dents on the product, and not folded on 

the product. Of the three types of defects that exist, the most dominant type of defect 

is dents on products with a total of 12,595 pcs, followed by products that are not 

folded with a total of 9,142 pcs, and finally the color does not match with a total of 

8,651 pcs. 

 

Keywords: Defect Product, Quality Control, Statistical Process Control 

 

Abstrak 
 

PT. X merupakan perusahaan yang bergerak di bidang produksi rokok. Perusahaan 

ini memiliki 4 seksi untuk proses produksinya yaitu pencetakan (offset), pemotongan 

(auto platten), pelipatan (folder), dan pengemasan (packing). Dari keempat seksi 

tersebut yang paling beresiko apabila mengalami downtime mesin adalah pada seksi 

pelipatan (folder), karena pada seski tersebut dilalui oleh proses produksi semua 
produk. Produk DC merupakan salah satu produk dari PT. X yang banyak digunakan 

oleh konsumen, jumlah kecacatan produk DC. tujuan dari penelitian ini adalah 

mengidentifikasi jenis cacat yang sering terjadi, dan mengindentifikasi faktor 

penyebab utama kecacatan yang terjadi pada produk DC menggunakan metode SPC. 

Jenis cacat yang ditemukan Warna yang tidak sesuai, Penyok pada produk, dan tidak 

terlipat pada produk. Dari ketiga jenis cacat yang ada, jenis cacat yang paling 

dominan terjadi adalah penyok pada produk  dengan jumlah sebanyak 12.595 pcs, 

diikuti oleh produk yang tidak terlipat sebanyak 9.142 pcs, dan terakhir adalah warna 

yang tidak sesuai dengan jumlah 8.651 pcs. 

 

Keywords: Pengendalian kualitas, Produk cacat, Statistical Process Control 
 

Pendahuluan 

Industri 4.0 telah meningkatkan 

tingkat persaingan di dunia industri 
dengan adanya inovasi-inovasi dari 

berbagai sektor. Dampaknya adalah 

persaingan yang semakin ketat, 
mendorong perusahaan-perusahaan 

untuk bersaing dalam memenuhi 

kebutuhan pelanggan. Kemampuan suatu 
perusahaan untuk memenuhi kebutuhan 

pelanggan dianggap sebagai faktor 

krusial dalam konteks persaingan bisnis 
(Hidayatullah, 2016). Oleh karena itu, 
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perusahaan diharapkan untuk berupaya 

maksimal dalam meningkatkan strategi 
pemasaran produknya (Prihastono & 

Amirudin, 2017). 

Kepuasan konsumen terhadap 

produk yang dihasilkan sangat 
dipengaruhi oleh kualitas produk itu 

sendiri. Dengan demikian, perusahaan 

harus melakukan aktivitas pengendalian 
kualitas, yaitu melakukan pemantauan 

terhadap produk, baik berupa barang 

maupun jasa. Tujuan dari pengendalian 

kualitas ini adalah untuk memastikan 
bahwa produk tersebut memenuhi 

standar yang telah ditetapkan dan sesuai 

dengan kebutuhan konsumen 
(Trenggonowati & Arafiany, 2018). 

Kuliatas produk yang dihasilkan 

perusahaan harus menyesuaikan standar 
yang sudah ditetapkan oleh perusahaan. 

Jika, produk dihasilkan tidak sesuai 

dengan ketetapan perusahaan dengan 

ukuran-ukuran yang sudah ditentukan 
atau memenuhi standar kualitas, maka 

produk dinyatakan mengalami kecacatan 

selama berjalannya proses produksi. Hal 
yang menyebabkan ketidak puasaan 

konsumen dan menyebabkan penurunnya 

proses produksi akibat hasil produk yang 
tidak sesuai dengan ketetapan 

perusahaan (Shiyamy et al., 2021). 

Kualitas dapat dipahami berbeda-beda 

oleh setiap konsumen satu dengan yang 
lainnya. Kualitas memiliki suatu 

pandangan yang kompleks karena hal ini 

tidak hanya melibatkan pihak internal 
tetapi juga melibatkan pihak eksternal 

atau pihak di luar organisasi (Ningrum, 

2020). 

Sistem pengendalian kualitas 
merujuk pada suatu prosedur yang 

melibatkan kegiatan pemeriksaan, 

pengukuran, pengujian, analisis, dan 
implementasi langkah-langkah tindakan. 

Seluruh proses ini dilakukan dengan 

menggunakan berbagai alat dan teknik 
yang tersedia. Hal ini bertujuan untuk 

memastikan bahwa produk yang 

dihasilkan sesuai dengan standar yang 

telah ditetapkan (Gasperz, 2005). 
Penerapan pengendalian kualitas 

mampu memberikan dampak guna 

memperbaiki dan menjaga kualitas 

produk yang diproduksi oleh perusahaan 

(Elyas & Handayani, 2020). 
Pengendalian kualitas sebagai alat bantu 

untuk mengurangi terjadinya produk 

cacat dalam proses produksi, menjaga 

kualitas produk, dan meningkatkan 
kualitas produk (Sutjipto et al., 2019).  

Pengendalian kualitas memiliki 

tujuan utama untuk mengidentifikasi, 
mencegah, atau mengurangi cacat atau 

ketidaksesuaian dalam proses produksi. 

Tindakan ini dilakukan oleh perusahaan 

untuk meningkatkan efisiensi pekerjaan 
selama proses produksi. Kehadiran cacat 

dapat menyebabkan penundaan karena 

produk harus diperbaiki, sehingga 
pengendalian kualitas berusaha menjaga 

mutu atau kualitas barang yang 

dihasilkan. Hal ini bertujuan untuk 
meningkatkan efisiensi produksi dan 

memperkuat daya saing perusahaan 

dengan menjaga spesifikasi produk 

sesuai dengan kebijakan perusahaan 
(Utami & Widiasih, 2021). 

Perusahaan dituntut untuk dapat 

menghasilkan produk yang berkualitas 
tinggi, sesuai dengan standar yang telah 

ditetapkan oleh perusahaan dan 

permintaan konsumen (Puspitasari et al., 
2018). Oleh karena itu, perusahaan harus 

melaksanakan kegiatan pengendalian 

kualitas secara terus menerus terhadap 

produk yang dihasilkannya. Alat yang 
dapat membantu dalam upaya 

pengendalian kualitas menggunakan 

Statistical Process Control (SPC) (Vikri 
& Dyah, 2018). 

SPC (Statistical Process Control) 

digunakan untuk menilai variasi dan 

mengelola proses, menentukan apakah 
suatu proses dalam keadaan terkendali 

secara statistik atau tidak. Hal ini 

bertujuan untuk mengidentifikasi 
masalah dan menerapkan perbaikan 

kualitas (Sinaga & Sriyanto, 2016). 

Selain itu menurut (Assauri, 2004) 
statistical process control merupakan 

proses pengendalian kualitas 

menggunakan data kuantatif selama 

produksi berlangsung. Kemudian 
dilakukan interpretasi pada hasil 

pengukuran, sehingga diperoleh hasil 

statistik yang menggambarkan kualitas 
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pada produk sudah baik atau tidak suatu 

proses pengendalian kualitas produk 
pada perusahaan. Metode SPC 

merupakan alat kualitas untuk 

menstabilkan proses dan meningkatkan 

kapabilitas dengan menekan hasil produk 
cacat (Montgomery, 2001).  

Statistical Process Control adalah 

alat yang digunakan dengan cara 
pengambilan sampel produk dan evaluasi 

hasil digunakan untuk mengendalikan 

hasil produksi. Dengan menjamin hasil 

proses produksi yang baik melalui 
pemeriksaan sesuai kegiatan produksi 

berlangsung (Hasan, 2002). 

Implementasi Statistical Process 
Control, mampu menganalisis hasil 

produksi dan mengetahui penyebab 

terjadinya produk cacat dari hasil 
produksi (Hairiyah et al., 2019). 

PT. X merupakan perusahaan yang 

bergerak di bidang produksi roko. 

Perusahaan ini memiliki 4 bagian untuk 
proses produksinya yaitu pencetakan 

(offset), pemotongan (auto platten), 

pelipatan (folder), dan pengemasan 
(packing). Dari keempat seksi tersebut 

yang paling beresiko apabila mengalami 

downtime mesin adalah pada seksi 

pelipatan (folder), karena pada seski 

tersebut dilalui oleh proses produksi 
semua produk.  

 

 
Gambar 1. Produk DC 

Sumber: (Penulis, 2024) 

 

Produk DC merupakan salah satu 
produk dari PT. X yang banyak 

digunakan oleh konsumen, jumlah 

kecacatan produk DC. Berdasarkan data 
yang didapatkan dari bagian 

pengendalian kualitas PT. X  

menunjukan bahwa produk DC memiliki 
hasil yang kurang memuaskan. Berikut 

merupakan data check sheet produk DC 

pada tabel 1.  

 

Tabel 1. check sheet produk DC 

Periode Tanggal 
Total 

Produksi 

Jenis Cacat Total 

Defect 

(pcs) 
Warna Penyok 

Tidak 

Terlipat 

Januari 

18 517200 756 1565 842 3163 

19 678660 1146 1857 1151 4154 

20 586740 1345 1537 690 3572 

Februari 

6 581690 847 1520 1320 3687 

7 582300 1183 1384 912 3479 

9 553368 792 1570 1146 3508 

Maret 

6 430294 538 1080 995 2613 

7 614190 1251 1053 1371 3675 

8 393716 793 1029 715 2537 

Total 4938158    30388 

Sumber: (Penulis, 2024) 

 
Adapun tujuan dari penelitian ini 

adalah mengidentifikasi jenis cacat yang 

sering terjadi, dan mengindentifikasi 
faktor penyebab utama kecacatan yang 

terjadi pada produk DC menggunakan 

metode SPC. Sehingga produk dapat 
dikendalikan dengan maksud menekan 

terjadinya produk cacat atau mengurangi 

hasil produk cacat yang terjadi ketika 

proses produksi berlangsung guna 
meningkatkan hasil penjualan pada hasil 

produksi. Hal ini menyelesaikan masalah 

yang terjadi pada produk yang 
dihasilkannya. 
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Penelitian sebelumnya yang 

menggunakan metode SPC ini adalah 
pada Jurnal Buletin Utama Teknik Vol. 

14 No. 2 dengan Judul Penerapan Metode 

Statistical Process Control dalam 

Mengendalikan Kualitas Kertas Bobbin 
(Studi Kasus : PT. Pusaka Prima 

Mandiri) membuktikan bahwa penerapan 

SPC dapat menyelesaikan masalah pada 
kualitas produk kertas Bobbin. Kategori 

kecacatan yang mendominasi pada kertas 

bobbin adalah kecacatan berupa lipatan 

(wrinkle), mencapai proporsi sekitar 
42.11% dari keseluruhan produk cacat 

selama bulan Maret 2018. (Yudianto et 

al., 2019).  
Terdapat juga pada Jurnal 

Industrika Vol. 1 No. 2 dengan Judul 

Analisis Kualitas Produk Menggunakan 
Metode Statistic Process Control (SPC) 

Minitab dan Time-Charting di PT. Coca-

Cola Bottling Indonesia Unit Lampung 

dengan metode SPC sebagai pemecahan 
masalah pada botol minuman bersoda 

yang disebabkan oleh beberapa faktor. 

Penelitian ini bertujuan menganalisis 
perbedaan dalam kontrol statistik proses 

antara Minitab 13 dan Time Charting 

yang baru diperkenalkan oleh kantor 
pusat untuk memungkinkan kontrol 

kualitas yang cepat dan akurat. Hasil 

penelitian menunjukkan perbedaan pada 

nilai LSL dan USL, serta penghitungan 
statistik menggunakan metode Minitab 

yang semestinya masih 6, tetapi dalam 

prosedur tertulis menjadi 3. Penentuan 
LSL dan USL oleh Time Charting 

dilakukan oleh kantor pusat, sementara 

analis Minitab mengisi berdasarkan 

eksperimen pada penurunan volume gas 
selama beberapa tahun terakhir. Data 

Cpk untuk metode Minitab 13 

menunjukkan nilai Sprite 390 ml sebesar 
1,47, Sprite 1000 ml sebesar 1,90, dan 

Sprite 1500 ml sebesar 1,38. Perbedaan 

hasil kedua metode ini disebabkan oleh 
nilai LSL, USL, dan statistik 

menggunakan yang lebih kecil, sehingga 

menghasilkan Cpk yang lebih tinggi 

(Suryono, 2017). 
Lalu pada Jurnal Optimalisasi Vol. 

4 No. 2 dengan judul Implementasi 

Statistical Process Control untuk 

Pengendalian Kualitas Garam 

Tradisional di Kabupaten Pidie dengan 
tujuan penelitian mengimplementasikan 

metode statistical process control untuk 

pengendalian kualitas garam tradisional 

pada kelompok usaha garam rakyat 
dengan hasil setelah menggunakan SPC, 

tidak ada data yang melebihi batas 

kontrol atas dan bawah baik dari kadar 
NaCl maupun ukuran partikel garam. 

Berbagai elemen seperti tenaga kerja, 

peralatan, bahan baku, prosedur, dan 

kondisi lingkungan adalah beberapa 
faktor yang dapat memengaruhi kualitas 

produksi garam (Pamungkas et al., 

2018). 
 

Metodologi Penelitian 

Metode yang digunakan 
merupakan metode SPC (statistical 

process control). Dengan metode 

tersebut data yang diperoleh merupakan 

data jumlah total produk baik dan produk 
cacat, lalu diklasifikasikan ke dalam 

beberapa bentuk cacat yang sudah 

ditentukan oleh perusahaan. 
Metode yang digunakan merupakan 

metode SPC (statistical process control). 

Dengan metode tersebut data yang 
diperoleh merupakan data jumlah total 

produk baik dan produk cacat, lalu 

diklasifikasikan ke dalam beberapa 

bentuk cacat yang sudah ditentukan oleh 
perusahaan. 

Pengumpulan data melibatkan 

penggunaan data primer dan sekunder. 
Data primer diperoleh melalui 

wawancara langsung dengan karyawan 

dan observasi di perusahaan untuk 

memperoleh informasi mengenai profil 
perusahaan, proses produksi, jenis cacat 

yang umum terjadi, dan penyebabnya. 

Tujuannya adalah untuk mengumpulkan 
data profil perusahaan, termasuk struktur 

organisasi, kebijakan produksi, dan 

aspek-aspek kunci lainnya. Sementara 
itu, data sekunder digunakan untuk 

mengakses dan mencatat nilai produksi 

serta jenis cacat bulanan. Gambaran 

visual dari alur penelitian dapat 
ditemukan pada Gambar 2. 
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Gambar 2. Flowchart Penelitian 

Sumber: (Penulis, 2024) 

 

Hasil dan Pembahasan 

 

Peta Kendali 

Langkah Pertama yang dilakukan 

adalah dengan melakukan kalkulasi 
menggunakan peta kendali untuk 

menemukan apakah terjadi produk yang 

keluar dari batas kendali atau tidak. Jika 
terdapat data yang melebihi batas kendali 

dapat segera diperbaiki, Diagram peta 

kendali berfungsi untuk menemukan 

standar deviasi dengan limit yang telah 

disepakati. Seperti Upper Control limit 
atau batas kendali atas, kemudian Central 

line atau garis pusat, lalu Lower Control 

Limit atau batas kendali bawah, dan P 
atau proporsi digunakan untuk 

menemukan kesalahan atribut. 

Gambar 2. Merupakan hasil 
perhitungan dari data yang sudah diambil 

dan dilakukan analisis.
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Tabel 2. Peta Kendali 

Periode Tanggal 
Total 

Produksi 

Jenis Cacat Total 

Defect 

(pcs) 

Total 

Defect 
CL UCL LCL 

Warna Penyok 
Tidak 

Terlipat 

Januari 

18 517200 756 1565 842 3163 0,0061 0,0062 0,0065 0,0058 

19 678660 1146 1857 1151 4154 0,0061 0,0062 0,0064 0,0059 

20 586740 1345 1537 690 3572 0,0061 0,0062 0,0065 0,0058 

Februari 

6 581690 847 1520 1320 3687 0,0063 0,0062 0,0065 0,0058 

7 582300 1183 1384 912 3479 0,0060 0,0062 0,0065 0,0058 

9 553368 792 1570 1146 3508 0,0063 0,0062 0,0065 0,0058 

Maret 

6 430294 538 1080 995 2613 0,0061 0,0062 0,0065 0,0058 

7 614190 1251 1053 1371 3675 0,0060 0,0062 0,0065 0,0059 

8 393716 793 1029 715 2537 0,0064 0,0062 0,0065 0,0058 

Total 4938158    30388     

Sumber: (Penulis, 2024) 

 

a. Menghitung Presentase kerusakaan 

P = 
𝑛𝑝

𝑛
 

Keterangan : 

np : jumlah yang diperiksa dalam 

subgrup 

n   : Jumlah kecacatan/ gagal 

P = 
𝑛𝑝

𝑛
 = 

3163

517200
= 0.0061 

b. Menghitung Garis Tengah 

CL = 
Σ𝑛𝑝

Σ𝑛
 

Keterangan : 

Σ𝑛𝑝 : Jumlah  total yang rusak 

Σ𝑛   : Jumlah total yang di periksa 

CL = 
30388 

4938158
 = 0.0062 

 

c. Menghitung Batas Kendali Atas 

UCL = p + 3√
𝑝 ( 1−𝑝 )

𝑛
 

Keterangan : 

p : Rata rata kerusakan produk 

n : Jumlah produksi 

UCL = 0.0062 +3√
0.0062 ( 1−0.0062)

517200
   

= 0.0065 

d. Menghitung Batas Kendali Bawah 

LCL = p - 3√
𝑝 ( 1−𝑝 )

𝑛
 

Keterangan : 

p : Rata rata kerusakan produk 

n : Jumlah produksi 

LCL = 0.0062 - 3√
0.0062 ( 1−0.0062)

517200
  

= 0.0058 

 
Gambar 3. Control chart 

Sumber: (Penulis, 2024) 
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Setelah melakukan perhitungan 

untuk Garis Tengah (Central line), Batas 
Kendali Atas (UCL), dan Batas Kendali 

Bawah (LCL), selanjutnya dibuat grafik 

dari data tersebut. Grafik tersebut di 

tujukkan pada Gambar 3. 
Berdasarkan hasil perhitungan dan 

grafik peta kendali diatas maka dapat 

dilihat bahwa pengendalian kualitas 
selama tahun 2022 yang lalu, masih 

terkendali dan terkontrol hal Ini 

ditunjukan dengan rata- rata defect tidak 

ada yang melewati batas kendali atas dan 
batas kendali bawah, dan sesuai dengan 

batas toleransi yang ditetapkan oleh 

perusahaan. Tetapi dari grafik tersebut 
ada beberapa titik yang hampir melewati 

batas toleransi yang artinya perusahaan 

harus meningkatkan produksi pada 
proses produksi DC agar tetap terkontrol 

dan terkendali seterusnya. 

 

Identifikasi Kerusakan 
Mengenali jenis kerusakan 

merupakan tujuan dari analisis data 

check sheet yang dapat memberikan 
informasi mengenai berbagai jenis 

kerusakan yang mungkin terjadi selama 

proses produksi. Untuk mengidentifikasi 
jenis kerusakan ini, Histogram digunakan 

sebagai alat untuk memilah, 

mengurutkan, dan menyajikan informasi 

mengenai kerusakan produk. 
Setelah jenis kerusakan 

teridentifikasi, langkah berikutnya 

adalah mengevaluasi potensi 
penyebabnya. Melalui analisis akar 

penyebab (root cause analysis), upaya 

dilakukan untuk mengidentifikasi akar 

permasalahan dan mencegahnya muncul 
kembali di masa mendatang. Pemakaian 

alat bantu seperti diagram Ishikawa atau 

'Fishbone' juga dapat mendukung 
identifikasi faktor-faktor yang 

berkontribusi pada munculnya 

kerusakan.Selain itu, memonitor tren 
kerusakan dari waktu ke waktu melalui 

penggunaan kontrol statistik proses 

(SPC) dapat membantu dalam 

pengambilan keputusan proaktif. SPC 
membantu dalam mendeteksi perubahan 

signifikan dalam proses produksi yang 

dapat menjadi indikasi awal munculnya 
masalah kualitas.

 

Tabel 3. Identifikasi Kerusakan 
No. Jenis Cacat Jumlah Cacat Persentase Kumulatif 

1 Warna 8651 28% 28% 

2 Penyok 12595 41% 70% 

3 Tidak Terlipat 9142 30% 100% 

Total 30388   

Sumber: (Penulis, 2024) 
 

 
Gambar 4. Histogram Kecacatan 

Sumber: (Penulis, 2024) 

 

1 2 3

Warna 8,651 28% 28%

Penyok 12,595 41% 70%
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Dari histogram diatas, dapat kita 

lihat jenis defect yang paling sering 
terjadi adalah penyok pada produk 

dengan jumlah sebanyak 12.595 pcs, 

diikuti oleh produk yang tidak terlipat 

sebanyak 9.142 pcs, dan terakhir adalah 
warna yang tidak sesuai dengan jumlah 

8.651 pcs. 

 

Identifikasi Sebab-Akibat 

 

Fishbone Diagram, atau yang 

dikenal sebagai Diagram Sebab Akibat, 
mengilustrasikan keterkaitan antara 

permasalahan yang timbul dengan 

potensi penyebabnya dan faktor-faktor 

yang berpengaruh. Diagram ini adalah 
representasi garis-garis yang 

menggambarkan faktor-faktor terkait 

dengan terjadinya cacat produk, seperti 
manusia, mesin, metode, dan material.

 

 
Gambar 5. Diagram Fishbone 

Sumber: (Penulis, 2024) 
 

Setelah dilakukan analisis masalah 

pada produk defect menggunakan 

diagram fishbone mempunyai beberapa 
faktor diantaranya, Seperti faktor 

manusia disebabkan pekerja tidak fokus, 

pekerja kelelahan, kurang teliti, 
karyawan baru, kurang latihan pada 

operator, operator tidak mengikuti SOP, 

dan kurang memahami operator. Pada 
faktor metode disebabkan kurangnya 

pengawasan, pengecekan hanya 

sampling, dan kurang pengawasan pada 

saat bekerja. 
Pada faktor mesin disebabkan 

adanya mesin rusak, serang mengalami 

breakdown, mesin sudah tua, kurang 
perawatan pada mesin, dan settingan 

mesin kurang tepat. Pada faktor material 

disebabkan kualitas bahan baku kurang 

bagus, penyimpanan kurang efektif, dan 
tidak ada pengecekan bahan baku. 

 

Kesimpulan:  

Berdasarkan hasil pengolahan 

data, analisis, dan pembahasan yang telah 
dilakukan, dapat ditarik beberapa 

kesimpulan yang signifikan. Pertama, 

terdapat tiga jenis cacat pada produk, 
yakni warna yang tidak sesuai, penyok 

pada produk, dan ketidakterlipatan pada 

produk. Kedua, penyok pada produk 
menjadi jenis cacat yang paling dominan, 

mencapai jumlah sebanyak 12.595 pcs, 

diikuti oleh produk yang tidak terlipat 

sebanyak 9.142 pcs, dan warna yang 
tidak sesuai dengan jumlah 8.651 pcs. 

Selanjutnya, hasil analisis peta kontrol P 

menunjukkan bahwa pengendalian 
kualitas masih terkendali, dengan rata-

rata cacat yang tidak melampaui batas 

kendali atas dan batas kendali bawah 

sesuai dengan toleransi perusahaan. 
Terakhir, analisis diagram sebab-akibat 

menyoroti faktor-faktor yang 
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mempengaruhi pengendalian kualitas 

kemasan/etiket, melibatkan aspek 
manusia, mesin, metode, dan material. 

Kesimpulan ini memberikan gambaran 

menyeluruh tentang jenis cacat yang 

dominan, status pengendalian kualitas, 
dan faktor-faktor yang memiliki peran 

penting dalam menjaga kualitas 

kemasan/etiket produk. 
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