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INFORMASI ARTIKEL ~ ABSTRAK
Tujuan: Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis dan mengevaluasi kualitas

Diterima: produk briket arang tempurung kelapa menggunakan metode SPC guna
14/01/2026 mengidentifikasi tingkat kecacatan produk, mengetahui faktor penyebab utama
kecacatan, serta merumuskan rekomendasi perbaikan yang dapat meningkatkan
Diperbaiki: kualitas proses produksi.
12/02/2026 Desain/Metodologi/Pendekatan: Penelitian ini menggunakan metode Statistical
Process Control (SPC) dengan memanfaatkan beberapa alat pengendalian kualitas,
Disetujui: yaitu check sheet, histogram, diagram Pareto, peta kendali (control chart), diagram
28/02/2026 sebab-akibat (fishbone diagram), dan diagram titik-garis (scatter diagram).
Temuan/Hasil: Hasil analisis SPC menunjukkan proses produksi briket arang
Diterbitkan: masih berada dalam batas kendali statistik dengan nilai CL = 0,065, UCL = 0,0718,
30/03/2026 dan LCL = 0,0583. Namun, tingkat cacat mencapai 780 unit (6,5%) dari 12.000 unit

produksi, melebihi batas toleransi 2%. Diagram Pareto menunjukkan cacat dominan
berupa bentuk tidak seragam (51,41%) dan mudah retak/patah (48,59%).
Dampak: Penelitian ini membantu menurunkan cacat produk, meningkatkan
efisiensi, dan menjaga kualitas.

Kesimpulan: Penerapan metode SPC terbukti efektif untuk mengevaluasi kondisi
pengendalian kualitas dan mengidentifikasi sumber utama kecacatan produk. Faktor
manusia, metode kerja, dan material merupakan penyebab utama terjadinya
kecacatan. Oleh karena itu, perusahaan perlu menerapkan SOP yang lebih
terstandardisasi, meningkatkan kompetensi operator, serta memperketat
pengendalian bahan baku dan proses produksi guna menurunkan tingkat cacat dan
meningkatkan kualitas produk secara berkelanjutan.

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Statistical Process Control (SPC), Produk
Arang Briket, Cacat Produk, Peningkatan Kualitas.

8 DOI: https://doi.org/10.3926/japsi.v4il,2373
OPEN (R} ACCESS

2026 The Author(s). This open-access article is distributed under a Creative
Commons Attribution (CC-BY) 4.0 license.
BY Situs web: https://jurnal.fti.umi.ac.id/index.php/JAPSI

1. PENDAHULUAN

Perubahan iklim global dan semakin berkurangnya cadangan energi fosil telah mendorong
peningkatan kebutuhan terhadap sumber energi alternatif yang berkelanjutan (Shang et al., 2024).
Pertumbuhan populasi dan aktivitas ekonomi dunia menyebabkan konsumsi energi terus meningkat
setiap tahun, sehingga diperlukan pemanfaatan energi terbarukan yang lebih ramah lingkungan
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(Gajdzik et al., 2024). Energi terbarukan dapat diperoleh dari berbagai sumber seperti matahari, angin,
air, panas bumi, dan biomassa (Yana et al., 2022). Salah satu bentuk biomassa yang berpotensi tinggi
adalah briket arang yang dihasilkan dari limbah organik. Briket arang tempurung kelapa memiliki nilai
kalor yang tinggi, bersifat terbarukan, serta mampu mengurangi limbah dan emisi karbon sehingga
mendukung pembangunan berkelanjutan (Hamzah et al., 2023; Raj et al., 2024).

Meskipun permintaan terhadap produk biomassa semakin meningkat, berbagai industri
pengolahan masih menghadapi permasalahan kualitas produk yang berdampak pada efisiensi produksi
dan kepuasan pelanggan (Marian et al., 2025; Prayoga et al., 2024). Tingginya tingkat kecacatan produk
menyebabkan peningkatan biaya produksi, pemborosan bahan baku, dan penurunan daya saing
perusahaan (Fole, 2025; Kulsaputro et al., 2026; Safitri et al., 2025). Kondisi tersebut banyak ditemukan
pada industri kecil dan menengah yang masih mengandalkan proses produksi manual tanpa sistem
pengendalian kualitas yang terstruktur (Fendryan et al., 2025; Taufiq et al., 2025). Beberapa penelitian
melaporkan bahwa lemahnya pengawasan proses produksi menjadi salah satu penyebab utama
munculnya produk cacat di berbagai sektor industri pengolahan, termasuk industri berbasis biomassa
(Firmansyah & Nurhayati, 2024; Marian et al., 2025).

Salah satu industri yang menghadapi permasalahan tersebut adalah CV Berkah Cahaya Amanah,
sebuah usaha yang bergerak dalam produksi briket arang tempurung kelapa sejak tahun 2022 di Kota
Makassar. Selain memenuhi kebutuhan pasar lokal, perusahaan ini juga berkontribusi dalam
menciptakan lapangan kerja bagi masyarakat sekitar. Namun, berdasarkan data produksi sebanyak
12.000 unit briket, ditemukan 780 unit produk cacat, atau sebesar 6,5%. Nilai tersebut jauh melebihi
batas toleransi perusahaan yang ditetapkan sebesar 2%. Jenis kecacatan yang sering ditemukan meliputi
produk yang tidak seragam serta produk yang mudah retak atau rusak (Firmansyah & Nurhayati, 2024;
Nugroho & Nurhayati, 2024). Kondisi ini berpotensi menurunkan kepuasan pelanggan sekaligus
meningkatkan kerugian produksi perusahaan (Hijra et al., 2024).

Upaya pengendalian kualitas melalui pendekatan Statistical Process Control (SPC) telah banyak
diterapkan di berbagai sektor industri (Ueda et al., 2022). Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa
penerapan SPC mampu mengidentifikasi sumber penyimpangan proses dan mengurangi tingkat cacat
produk (Yusup & Momon S, 2025). Penggunaan peta kendali, diagram Pareto, dan diagram sebab-
akibat terbukti mampu meningkatkan stabilitas proses produksi serta mendukung pengambilan
keputusan berbasis data (Dhiba & Arsiwi, 2025). Selain itu, SPC juga efektif digunakan sebagai alat
evaluasi kualitas untuk mendukung perbaikan berkelanjutan di berbagai sektor industri (Nofirza et al.,
2023).

Kebaruan penelitian ini terletak pada penerapan Statistical Process Control secara terpadu pada
industri kecil briket arang tempurung kelapa yang masih menggunakan sistem produksi manual (Jaya
et al., 2026). Penelitian ini tidak hanya mengukur tingkat kecacatan, tetapi juga mengintegrasikan
berbagai alat analisis statistik untuk memetakan kondisi proses secara menyeluruh (Suherman et al.,
2024). Selain itu, penelitian ini menekankan identifikasi penyebab utama cacat produk berdasarkan data
aktual produksi, sehingga menghasilkan analisis yang lebih komprehensif dan aplikatif untuk perbaikan
proses produksi pada tingkat industri kecil (Suyatno et al., 2025).

Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi kondisi pengendalian kualitas pada proses produksi
briket arang tempurung kelapa menggunakan metode Statistical Process Control. Selain itu, penelitian
ini juga bertujuan untuk mengidentifikasi faktor penyebab utama terjadinya cacat produk serta
memberikan rekomendasi perbaikan yang tepat (Bimansyah & Yuwono, 2023). Manfaat penelitian ini
diharapkan dapat membantu perusahaan meningkatkan efisiensi produksi, menurunkan tingkat cacat,
serta menjaga konsistensi kualitas produk. Hasil penelitian ini juga dapat menjadi referensi bagi
pengembangan sistem pengendalian kualitas pada industri sejenis.

2. METODE

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif yang bertujuan untuk mengevaluasi
pengendalian kualitas pada proses produksi briket arang tempurung kelapa menggunakan metode
Statistical Process Control (SPC). Penelitian ini dilakukan pada industri CV Berkah Cahaya Amanah
dengan fokus pada proses produksi briket arang tempurung kelapa. Metode SPC digunakan untuk
memantau, mengendalikan, dan menganalisis variasi proses produksi berdasarkan data kuantitatif]
sehingga dapat diketahui tingkat kecacatan produk serta kondisi kestabilan proses produksi secara
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statistik (Bimansyah & Yuwono, 2023; Nofirza et al., 2023; Suherman et al., 2024; Suyatno et al.,
2025).

2.1 Metode Pengumpulan Data

Metode pengumpulan data dilakukan melalui observasi lapangan, wawancara, dan dokumentasi.
Data primer diperoleh melalui pengamatan langsung pada proses produksi briket arang tempurung
kelapa, wawancara dengan operator produksi, serta pencatatan jumlah produk cacat berdasarkan hasil
produksi harian. Data sekunder diperoleh dari catatan produksi perusahaan, laporan jumlah output
produksi, data kecacatan produk, serta literatur ilmiah yang relevan dengan metode Statistical Process
Control. Seluruh data yang diperoleh digunakan untuk menganalisis tingkat kecacatan dan
mengidentifikasi variasi dalam proses produksi.

2.2 Metode Pengolahan dan Analisis Data
Metode pengolahan dan analisis data dalam penelitian ini menggunakan pendekatan Statistical
Process Control (SPC) untuk mengevaluasi kualitas proses produksi briket arang tempurung kelapa.
Tahapan analisis data dilakukan sebagai berikut:
1. Mengumpulkan data jumlah produksi harian, jumlah produk cacat, serta jenis kecacatan yang
terjadi selama periode penelitian.
2. Mengklasifikasikan jenis cacat produk, seperti bentuk yang tidak seragam dan produk yang mudah
retak atau patah.

3. Menyusun checklist untuk mencatat frekuensi cacat produk secara sistematis.
4. Menyajikan data dalam bentuk histogram untuk melihat distribusi cacat pada produk.
5. Menganalisis prioritas cacat menggunakan diagram Pareto untuk mengetahui jenis cacat yang

paling dominan.

6. Menghitung dan menyusun peta kendali (control chart) untuk mengetahui apakah proses produksi
berada dalam kondisi terkendali secara statistik.

7. Menganalisis penyebab utama cacat menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone diagram)
berdasarkan faktor manusia, metode, material, dan mesin.

8. Menarik kesimpulan kondisi pengendalian kualitas serta memberikan rekomendasi perbaikan
untuk meningkatkan kualitas dan menurunkan tingkat cacat produk.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Analisis hasil penelitian ini menjelaskan temuan pengolahan data secara statistik menggunakan
metode SPC untuk mengevaluasi pengendalian kualitas dan mengidentifikasi penyebab cacat produk.

3.1 Proses Produksi dan Data Kualitas Produk

Proses produksi arang briket di CV. Berkah Cahaya Amanah meliputi tahapan karbonisasi
tempurung kelapa, penggilingan arang, pencampuran bahan perekat, pencetakan briket, pengeringan,
serta pemeriksaan kualitas sebelum pengemasan. Tahapan pencampuran, pencetakan, dan pengeringan
merupakan proses kritis yang berpotensi menimbulkan kecacatan produk. Data kualitas yang dianalisis
dalam penelitian ini berupa jumlah produksi dan jumlah produk cacat selama periode pengamatan 1
bulan.

Tabel 1. Data Produksi dan Kualitas Arang Briket

Parameter Nilai
Periode Pengamatan 1 bulan
Total Produksi Harian 12.000 briket
Jumlah Produk Cacat 780 briket
Persentase Produk Cacat 6,50%
Batas Toleransi Perusahaan 2%

Sumber : Data Diperoleh (2025)

Tabel 1 di atas menunjukkan total produksi harian mencapai 12.000 briket, dengan rata-rata produk
cacat sebanyak 780 briket atau sebesar 6,5%. Nilai ini melebihi batas toleransi kecacatan perusahaan
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sebesar 2%, sehingga diperlukan analisis pengendalian kualitas menggunakan metode Statistical
Process Control (SPC) (Dhiba & Arsiwi, 2025; Nofirza et al., 2023; Suyatno et al., 2025).

3.2 Identifikasi Jenis dan Tingkat Kecacatan Produk

Identifikasi jenis cacat pada produk arang briket di CV. Berkah Cahaya Amanah dilakukan
berdasarkan data hasil pencatatan menggunakan lembar check sheet selama periode pengamatan.
Berdasarkan hasil pengolahan data, ditemukan dua jenis kecacatan utama yang dominan, yaitu bentuk
tidak seragam dan mudah retak/patah.

Tabel 2. Tingkat Kerusakan/Cacat Pada Produk Arang Briket

No Jenis Kecacatan Frekuensi (Pcs) Persentase | Persentase kumulatif
Bentuk tidak sesuai 401 51,41% 51,41%
2 Tekstur tidak sesuai 379 48,59% 100,00%
Total 780 100%

Sumber : Data Diperoleh (2025)

Berdasarkan Tabel 2, total cacat produk arang briket sebanyak 780 unit dari 12.000 produksi atau
6,5%. Jenis cacat dominan adalah bentuk tidak sesuai sebanyak 401 unit (51,41%), sedangkan tekstur
tidak sesuai sebanyak 379 unit (48,59%). Hasil ini menunjukkan bahwa kedua jenis cacat memiliki
kontribusi hampir seimbang terhadap total kerusakan produk. Selanjutnya, data dianalisis menggunakan
histogram untuk melihat distribusi frekuensi cacat, serta diagram Pareto untuk mengidentifikasi
prioritas penyebab utama cacat produk secara visual dan terstruktur.

HISTOG RAM PRODUK RUSAK Diagram Pareto Jenis Produk Cacat Briket
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Gambar 1. Tingkat Produk Cacat Arang Briket Berdasarkan Diagram Histogram dan Pareto
Sumber : Data Diperoleh (2025)

Berdasarkan Gambar 1 yang terdiri dari diagram histogram dan diagram Pareto, terlihat distribusi
cacat produk arang briket tempurung kelapa menunjukkan bahwa bentuk tidak seragam 401 (51,41%)
dan mudah retak/patah 379 (48,59%) merupakan dua kategori utama. Histogram dan Pareto
menegaskan dominasi bentuk tidak seragam sebagai prioritas perbaikan karena kontribusinya terbesar
terhadap cacat produk. Temuan ini menunjukkan perlunya pengendalian proses pencetakan yang lebih
konsisten terkait kualitas bahan dan proses pengeringan untuk peningkatan kualitas produk secara
berkelanjutan.

3.3 Penyusunan Peta Kendali (Control Chart)

Peta kendali yang digunakan dalam penelitian ini adalah p-chart, karena data yang dianalisis
berupa proporsi produk cacat dari total produksi harian yang relatif konstan. P-chart digunakan untuk
mengendalikan kualitas berdasarkan persentase kecacatan produk. Penyusunan peta kendali dilakukan
dengan menghitung proporsi cacat pada setiap periode, kemudian menentukan Center Line (CL)
sebagai nilai rata-rata kecacatan serta Upper Control Line (UCL) dan Lower Control Line (LCL) (Dhiba
& Arsiwi, 2025; Nofirza et al., 2023; Suherman et al., 2024). Peta kendali digunakan untuk menilai
kestabilan proses produksi secara statistik.
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Peta Kendali (Control Chart) Produksi Arang Briket
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Gambar 2. Peta Kendali (Control Chart)
Sumber : Data Diperoleh (2025)

Berdasarkan peta kendali (control chart) pada Gambar 2 di atas, ditunjukkan bahwa nilai CL :
0,065, selanjutnya nilai UCL : 0,0718, dan nilai LCL : 0,0583. Dapat diketahui bahwa seluruh titik
persentase kecacatan produk arang briket selama periode pengamatan berada di dalam batas kendali,

sehingga dapat disimpulkan bahwa proses produksi pada CV Berkah Cahaya Amanah berada dalam
kondisi terkendali secara statistik.

3.4 Analisis Penyebab Ketidakterkendalian Proses

Analisis penyebab ketidakterkendalianan proses dilakukan menggunakan pendekatan SM+1E
melalui diagram sebab-akibat. Faktor man terkait keterampilan operator yang belum konsisten, machine
dipengaruhi oleh kondisi dan tekanan mesin cetak, serta method berkaitan dengan prosedur pencetakan
dan pengeringan. Faktor material meliputi komposisi bahan dan kadar perekat, sedangkan environment

terkait suhu dan kelembapan proses. Faktor pengukuran berpengaruh terhadap ketepatan pengawasan
kualitas produk.

Manusia [ Metode |

+ Kurangnya keteltian
pekerja saat
pencampuran bahan

o Proses pencetakan mash\ » Proses pencetakan masih diakukan
dilakukan secara

manual sehingga
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Material Material
(a. Arang Briket Mudah Patah/Retak) (b. Arang Briket Bentuk Tidak Seragam)

Gambar 3. Fishbone Diagram Arang Briket
Sumber : Data Diperoleh (2025)

Berdasarkan Gambar 3 di atas, pada fishbone diagram (a), arang briket mudah retak atau patah.
Kecacatan arang briket yang mudah retak atau patah dipengaruhi oleh faktor manusia, metode, dan
material. Kurangnya ketelitian serta kelelahan operator menyebabkan tekanan cetakan menjadi tidak
konsisten. Metode pencetakan manual tanpa standar tekanan dan SOP yang baku, serta kualitas bahan
baku yang tidak seragam dan komposisi perekat yang tidak sesuai, mengakibatkan kepadatan briket tidak
merata sehingga produk mudah retak atau patah. Fishbone diagram (b) arang briket bentuk tidak seragam,
menunjukkan bahwa kecacatan bentuk tidak seragam disebabkan oleh faktor manusia, metode, dan
material. Ketidaktelitian pekerja dalam mengisi adonan tanpa acuan ukuran menyebabkan perbedaan
volume pada cetakan. Selain itu, tidak adanya standar takaran dan teknik perataan yang konsisten, serta
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campuran bahan yang belum homogen akibat proses manual, mengakibatkan bentuk arang briket yang
dihasilkan menjadi tidak seragam.

3.5 Analisis Hubungan Produksi terhadap Tingkat Kecacatan

Scatter diagram digunakan untuk menganalisis hubungan korelasi antara jumlah produksi dan
jumlah produk cacat pada proses produksi arang briket. Diagram ini bertujuan untuk mengetahui apakah
peningkatan jumlah produksi berpengaruh terhadap meningkatnya jumlah kecacatan produk.

Scatter Diagram Jumlah Produksi dan Produk Cacat
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Gambear 4. Scatter Diagram Arang Briket
Sumber: Pengolahan Data 2025

Berdasarkan Gambar 4 Scatter Diagram, terlihat bahwa hubungan antara jumlah produksi dan jumlah
produk cacat tidak menunjukkan pola korelasi yang signifikan. Hal ini ditunjukkan dengan hanya satu titik
pengamatan yang merepresentasikan total produksi sebanyak 12.000 unit dengan jumlah produk cacat
sebesar 780 unit. Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa tingkat kecacatan produk tidak dipengaruhi
secara langsung oleh jumlah produksi, melainkan lebih dipengaruhi oleh faktor lain, seperti metode
produksi, kualitas bahan baku, dan kondisi lingkungan selama proses produksi.

3.6 Analisis Penyebab Dominan Cacat dan Rekomendasi Perbaikan
Berdasarkan hasil diagram Pareto dan diagram fishbone, analisis difokuskan pada identifikasi

penyebab dominan kecacatan produk arang briket serta penyusunan rekomendasi perbaikan yang tepat
guna menurunkan tingkat cacat produksi.

Tabel 3. Penyebab Dominan Cacat dan Rekomendasi Perbaikan

Jenis Cacat | Frekuensi | Persentase . .
Dominan (Unit) (%) Penyebab Utama Rekomendasi Perbaikan
Ketidaktelitian operator, Menyusun SOP pencetakan,
. tidak adanya standar menggunakan alat ukur standar,
Bentuk tidak 401 51,41 ukuran cetakan, proses memberikan pelatihan operator, dan
seragam
pencampuran belum melakukan pengawasan proses
homogen pencetakan
Tekgnan cetak “d?k. Menetapkan standar tekanan cetak,
Mudah Konsisten, komposisi mengontrol komposisi perekat
379 48,59 perekat tidak sesuai, . . >
retak/patah . . melakukan inspeksi bahan baku, dan
kualitas bahan baku tidak mengoptimalkan proses pengeringan
seragam g0p p pengering
Total 780 100 ) PI'IOI'I'[.':.IS perbaikan pada faktlor
manusia, metode, dan material

Sumber : Data Diperoleh (2025)

Berdasarkan Tabel 3, kecacatan yang paling dominan adalah bentuk tidak seragam sebanyak 401
unit atau 51,41%, sedangkan cacat mudah retak/patah mencapai 379 unit atau 48,59% dari total 780
produk cacat. Hasil fishbone diagram menunjukkan bahwa faktor manusia, metode, dan material
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menjadi penyebab utama terjadinya kedua jenis kecacatan tersebut. Data penelitian juga menunjukkan
tingkat kecacatan mencapai 6,5% dari total produksi 12.000 unit, jauh di atas batas toleransi perusahaan
sebesar 2%. Oleh karena itu, perbaikan perlu difokuskan pada standarisasi SOP, peningkatan
kompetensi operator, pengendalian kualitas bahan baku, serta konsistensi proses pencetakan dan
pengeringan untuk menurunkan tingkat kecacatan secara berkelanjutan.

3.7 Pembahasan

Pengendalian kualitas produk arang briket di CV Berkah Cahaya Amanah dilakukan menggunakan
metode Statistical Process Control (SPC) untuk mengevaluasi stabilitas proses dan tingkat kecacatan
produk. Berdasarkan hasil penelitian, total produksi selama periode pengamatan mencapai 12.000 unit
dengan jumlah produk cacat sebanyak 780 unit atau sebesar 6,5%, yang masih jauh di atas batas
toleransi perusahaan sebesar 2%. Kondisi ini menunjukkan bahwa kualitas proses produksi belum
mampu memenuhi target perusahaan meskipun aktivitas produksi berlangsung secara kontinu. Oleh
karena itu, penerapan SPC menjadi penting sebagai alat pengendalian untuk mengidentifikasi sumber
variasi proses dan peluang perbaikan kualitas secara berkelanjutan (Bimansyah & Yuwono, 2023; Jaya
et al., 2026; Suyatno et al., 2025).

Hasil analisis menggunakan check sheet, histogram, dan diagram Pareto menunjukkan bahwa
kecacatan produk didominasi oleh bentuk tidak seragam sebanyak 401 unit (51,41%) dan mudah retak
atau patah sebanyak 379 unit (48,59%). Kedua jenis kecacatan tersebut menyumbang 100% dari total
produk cacat sehingga menjadi fokus utama dalam upaya perbaikan kualitas. Temuan ini
mengindikasikan bahwa variasi kualitas produk terutama terjadi pada tahap pencetakan dan
pengeringan. Berdasarkan prinsip Pareto, perusahaan perlu memprioritaskan penanganan penyebab
kecacatan dominan karena perbaikan pada faktor tersebut berpotensi memberikan dampak terbesar
terhadap penurunan tingkat cacat dan peningkatan kualitas produk secara keseluruhan (Dhiba & Arsiwi,
2025; Nofirza et al., 2023; Suherman et al., 2024; Yusup & Momon S, 2025).

Analisis peta kendali p-chart menunjukkan bahwa proses produksi berada dalam kondisi terkendali
secara statistik dengan nilai Center Line (CL) sebesar 0,065, Upper Control Limit (UCL) sebesar
0,0718, dan Lower Control Limit (LCL) sebesar 0,0583, di mana seluruh titik pengamatan masih berada
dalam batas kendali. Namun demikian, tingkat kecacatan yang masih mencapai 6,5% menunjukkan
bahwa proses yang stabil belum tentu menghasilkan kualitas yang baik. Hasil fishbone diagram
mengidentifikasi faktor manusia, metode, dan material sebagai penyebab utama kecacatan, sedangkan
scatter diagram menunjukkan bahwa jumlah produksi tidak memiliki hubungan signifikan terhadap
tingkat kecacatan (Bimansyah & Yuwono, 2023; Jaya et al., 2026; Suherman et al., 2024). Oleh sebab
itu, perbaikan perlu difokuskan pada standarisasi SOP, peningkatan keterampilan operator,
pengendalian bahan baku, serta konsistensi proses pencetakan dan pengeringan untuk menurunkan
tingkat kecacatan secara berkelanjutan.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, penerapan Statistical Process Control (SPC) mampu memberikan
gambaran yang jelas mengenai kondisi pengendalian kualitas pada proses produksi briket arang
tempurung kelapa. Hasil analisis menunjukkan bahwa dari total produksi sebanyak 12.000 unit
ditemukan 780 unit produk cacat atau sebesar 6,5%, sehingga masih melebihi batas toleransi perusahaan
yang ditetapkan sebesar 2%. Analisis Pareto mengidentifikasi bahwa kecacatan didominasi oleh bentuk
tidak seragam sebanyak 401 unit (51,41%) dan mudah retak atau patah sebanyak 379 unit (48,59%),
sehingga kedua jenis cacat tersebut menjadi prioritas utama perbaikan. Hasil peta kendali p-chart
menunjukkan nilai CL sebesar 0,065, UCL sebesar 0,0718, dan LCL sebesar 0,0583, dengan seluruh
titik pengamatan berada dalam batas kendali, yang mengindikasikan bahwa proses produksi berada
dalam kondisi terkendali secara statistik. Namun demikian, tingkat kecacatan yang masih relatif tinggi
menunjukkan bahwa kualitas proses belum optimal. Analisis penyebab menggunakan fishbone diagram
mengungkap bahwa faktor manusia, metode kerja, dan material menjadi penyebab dominan terjadinya
kecacatan. Oleh karena itu, perusahaan perlu meningkatkan standarisasi prosedur kerja, konsistensi
proses produksi, pengawasan kualitas bahan baku, serta kompetensi operator untuk menurunkan tingkat
kecacatan dan meningkatkan kualitas produk secara berkelanjutan.
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