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Tujuan: Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang dominan 

pada proses pengantongan semen, mengidentifikasi faktor yang menyebabkan 

terjadinya kecacatan pada proses pengantongan semen, dan mengusulkan perbaikan 

untuk meminimalkan tingkat kecacatan pada proses pengantongan semen. 

Desain/Metodologi/Pendekatan: Metode Statistical Quality Control (SQC) yang 

digunakan diawali dengan pengumpulan data kecacatan, kemudian dianalisis 

menggunakan diagram Pareto dan diagram Fishbone. Kemudian, peta kendali 

digunakan untuk melihat kestabilan proses produksi; hasil analisis digunakan 

sebagai dasar dalam menentukan upaya perbaikan kualitas. 

Temuan/Hasil: Hasil analisis menggunakan metode SQC menunjukkan bahwa 

cacat pada proses pengantongan semen terdapat pada ketidaksesuaian berat dan 

penyegelan dengan jumlah 137 per hari, serta kesalahan pemasangan dengan jumlah 

118. Adapun beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan yaitu  faktor 

manusia, mesin , metode dan lingkungan. 

Dampak: Hasil penelitian membantu mengidentifikasi cacat, penyebab utama, dan 

tindakan perbaikan untuk meningkatkan kualitas pengantongan semen di PT. 

Biringkassi Raya. 

Kesimpulan: Penerapan metode Statistical Quality Control (SQC) mampu 

mengidentifikasi jenis cacat dan faktor penyebab kecacatan pada proses 

pengantongan semen. Hasil penelitian menunjukkan bahwa perbaikan pada aspek 

operator, mesin, dan penerapan prosedur kerja diperlukan untuk meningkatkan 

kualitas produk serta mendukung pengendalian kualitas yang lebih efektif dan 

berkelanjutan.  

 

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Statistical Quality Control (SQC), Cacat 

Produk, Rekomendasi Perbaikan, Proses Pengantongan Semen. 
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1. PENDAHULUAN 

Kualitas produk merupakan salah satu aspek yang sangat penting bagi perusahaan dalam tingkat 

standar mutu. Kualitas yang baik akan didapatkan dari alur yang baik dan sesuai dengan standar kualitas 

yang telah ditetapkan (Mursalim et al., 2023).  Suatu perusahaan umumnya memiliki tujuan utama yang 

sama, pada dasarnya adalah untuk memperoleh laba yang optimal sesuai dengan pertumbuhan 
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perusahaan dalam jangka panjang (Chairany et al., 2023). Kualitas merupakan faktor yang sangat 

penting untuk membawa keberhasilan bisnis, pertumbuhan dan peningkatan posisi bersaing (Arianti et 

al., 2020; Husrani et al., 2023) Oleh karena itu, pengendalian kualitas menjadi hal yang sangat penting 

untuk memastikan produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang diharapkan(Handayani et al., 

2020; Saleh et al., 2023) . 

       Dalam praktiknya, masih banyak perusahaan yang menghadapi permasalahan terkait kualitas 

produk, seperti adanya kecacatan (defect) pada hasil produksi (Fole, 2025; Kulsaputro et al., 2026; 

Safitri et al., 2025). Permasalahan ini sering terjadi akibat ketidaksesuaian proses produksi, baik dari 

segi manusia, mesin, metode, maupun material. Jika tidak dikendalikan dengan baik, tingkat kecacatan 

produk dapat meningkat dan berdampak pada kerugian perusahaan, baik secara finansial maupun 

penurunan kepercayaan konsumen (Fole & Safitri, 2025; Hijra et al., 2024). Oleh karena itu, diperlukan 

suatu metode yang mampu mengendalikan serta menganalisis kualitas produk secara sistematis dan 

terukur (Nazia et al., 2023). 

      Statistical Quality Control (SQC) adalah teknik yang digunakan untuk mengendalikan dan 

mengelola proses baik manufaktur maupun jasa melalui menggunakan metode statistik (Rucitra & 

Amna, 2021). Dalam penggunaan metode SQC digunakan beberapa alat, yaitu check sheet untuk 

mengumpulkan data, diagram Pareto untuk menentukan cacat dominan, diagram fishbone untuk 

mengidentifikasi akar penyebab, serta scatter diagram dan peta kendali untuk melihat hubungan 

variabel dan kestabilan proses produksi. Dengan adanya pengendalian mutu dan penggunaan metode 

statistik diharapkan memberikan dampak yang sangat signifikan. 

      Beberapa penelitian terdahulu menunjukkan bahwa penerapan metode SQC mampu meningkatkan 

kualitas produk dengan menekan tingkat kecacatan secara signifikan(Fole & Safitri, 2025; Saleh et 

al., 2025). Selain itu, penggunaan alat bantu seperti diagram kontrol, diagram Pareto, dan histogram 

terbukti efektif dalam membantu analisis data serta menemukan pola permasalahan kualitas 

(Khawarizmi et al., 2025).  

       Dalam penelitian ini, objek yang diteliti adalah PT. Biringkassi Raya yang merupakan perusahaan 

afiliasi dari PT. Semen Tonasa yang berperan dalam proses pengelolaan unit pengantongan semen yang 

berlokasi di Kabupaten Pangkep. Pada proses packing plant semen tersebut memiliki input, proses dan 

output.  Input terdiri atas tenaga kerja, kantong semen (zak), mesin rotary packer serta semen curah. 

Proses meliputi pemasangan zak, pengisian semen, penimbangan otomatis, penyegelan hingga 

pelepasan zak. Packing plant merupakan bagian dari sistem produksi yang berfungsi untuk melakukan 

proses akhir sebelum produk dipasarkan. Proses ini mencakup kegiatan pengemasan, penimbangan, 

penyegelan, serta penataan produk agar siap didistribusikan kepada konsumen atau distributor (Sakilah 

et al., 2023). 

      Dalam konteks ini, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis implementasi metode SQC pada 

proses pengantongan semen dan dampaknya terhadap kualitas produk (Mulyono & Apriyani, 2021). 

Penelitian ini akan mencakup pengumpulan data mengenai tingkat cacat produk sebelum dan sesudah 

penerapan SQC, serta analisis statistik untuk mengevaluasi efektivitas metode tersebut (Akbar et al., 

2024). Dengan demikian, diharapkan penelitian ini dapat memberikan kontribusi yang signifikan bagi 

pengembangan strategi pengendalian kualitas (Cahyani & Arsiwi, 2026). 

       Adapun manfaat dari penelitian ini adalah memberikan kontribusi bagi perusahaan dalam 

meningkatkan sistem pengendalian kualitas sehingga dapat menekan tingkat kecacatan produk. Selain 

itu, penelitian ini juga diharapkan dapat menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya yang berkaitan 

dengan pengendalian kualitas menggunakan metode statistik . Secara akademis, penelitian ini dapat 

menambah wawasan dan pengetahuan mengenai penerapan metode SQC, sedangkan secara praktis 

dapat menjadi bahan pertimbangan dalam pengambilan keputusan untuk meningkatkan kualitas produk 

dan daya saing perusahaan di industri. 

 

2. METODE 

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kuantitatif yang bertujuan untuk mengevaluasi 

pengendalian kualitas serta mengidentifikasi faktor penyebab cacat pada proses packing plant semen. 

Penelitian dilaksanakan di PT Biringkassi Raya yang berlokasi di Kelurahan Bontoa, Kecamatan 

Minasate'ne, Kabupaten Pangkep selama satu bulan, yaitu pada periode Desember 2025 hingga Januari 

2026. Metode yang digunakan adalah Statistical Quality Control (SQC) untuk menganalisis tingkat 
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kecacatan produk, mengidentifikasi jenis cacat dominan, mengevaluasi kestabilan proses produksi, 

serta menentukan faktor-faktor penyebab kecacatan. 

 

2.1 Metode Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung pada proses packing plant semen untuk 

mengamati aktivitas pengantongan dan jenis kecacatan yang terjadi selama proses produksi. Selain itu, 

wawancara dilakukan dengan teknisi dan operator untuk memperoleh informasi mengenai kondisi 

operasional, penanganan produk cacat, serta faktor-faktor yang berpotensi menyebabkan kecacatan. 

Data primer berupa jumlah produksi dan jumlah produk cacat diperoleh dari hasil pengamatan 

lapangan, sedangkan data sekunder diperoleh dari dokumen perusahaan, laporan produksi, catatan 

kecacatan produk, serta berbagai referensi ilmiah yang mendukung penelitian. 

 

2.2 Metode Pengolahan dan Analisis Data 

Analisis data dilakukan untuk mengevaluasi pengendalian kualitas proses packing plant semen, 

mengidentifikasi jenis cacat dominan, serta menentukan faktor penyebab kecacatan menggunakan 

pendekatan Statistical Quality Control (SQC). Tahapan analisis data dilakukan sebagai berikut: 

1. Mengumpulkan data jumlah produksi dan jumlah produk cacat pada proses packing plant semen 

selama periode penelitian. 

2. Menyusun check sheet untuk mengelompokkan dan mencatat frekuensi setiap jenis kecacatan 

secara sistematis. 

3. Menyajikan data kecacatan dalam bentuk histogram untuk mengetahui distribusi dan frekuensi 

masing-masing jenis cacat. 

4. Melakukan analisis Diagram Pareto untuk menentukan jenis cacat yang paling dominan dan 

menjadi prioritas perbaikan. 

5. Menyusun peta kendali (control chart) untuk mengevaluasi kestabilan proses produksi serta 

mengetahui apakah proses berada dalam batas kendali statistik. 

6. Melakukan analisis Diagram Sebab-Akibat (fishbone diagram) untuk mengidentifikasi akar 

penyebab kecacatan berdasarkan faktor manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. 

7. Menyusun rekomendasi perbaikan pengendalian kualitas berdasarkan hasil analisis SQC guna 

menurunkan tingkat kecacatan dan meningkatkan kualitas produk semen. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bagian ini mengevaluasi pengendalian kualitas proses packing semen menggunakan SQC untuk 

mengidentifikasi cacat dominan, menilai kestabilan proses, dan menentukan penyebab kecacatan 

sebagai dasar perbaikan kualitas.  

 

3.1 Data Produksi dan Identifikasi Jenis Cacat Produk 

Data produksi dan produk cacat dianalisis untuk mengetahui tingkat kecacatan, mengidentifikasi 

jenis cacat dominan, serta menentukan prioritas perbaikan kualitas pada proses packing semen. 

 

 
Gambar 1. Data Produksi dan Jenis Cacat Produk Semen 

Sumber: Data Diperoleh (2026) 
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Berdasarkan Gambar 1, selama periode penelitian diperoleh total produksi sebanyak 247.600 zak 

semen dengan jumlah produk cacat sebanyak 1.238 zak atau sebesar 0,50% dari total produksi. Jenis 

cacat yang paling dominan adalah kantong sobek dengan frekuensi 485 zak (39,17%), diikuti berat tidak 

sesuai sebanyak 342 zak (27,63%), jahitan tidak rapi sebanyak 256 zak (20,68%), dan cetakan karung 

tidak jelas sebanyak 155 zak (12,52%). Hasil ini menunjukkan bahwa permasalahan utama kualitas 

produk berada pada kondisi kemasan, sehingga perlu menjadi fokus utama dalam pengendalian kualitas 

pada proses packing plant semen. 

 

3.2 Analisis Lembar Pemeriksaan (Check Sheet) 

Analisis check sheet dilakukan untuk mengelompokkan dan mencatat frekuensi setiap jenis 

kecacatan yang terjadi selama proses packing plant semen. Lembar pemeriksaan digunakan sebagai alat 

pengumpulan data untuk mengetahui jumlah cacat, persentase kecacatan, serta distribusi jenis cacat 

yang terjadi selama periode pengamatan. Hasil analisis ini menjadi dasar untuk menentukan jenis cacat 

dominan yang memerlukan tindakan perbaikan pada proses pengantongan semen.  

 

 
Gambar 2. Lembar Pemeriksaan (Check Sheet) Proses Pengantongan Semen 

Sumber: Pengolahan Data (2026) 

 

Berdasarkan gambar 2, selama periode pengamatan diperoleh total produksi sebanyak 390.554 zak 

semen dengan jumlah produk cacat sebesar 7.687 zak atau rata-rata 1,97% per hari. Jenis cacat yang 

paling dominan adalah ketidaksesuaian berat dan penyegelan sebanyak 3.980 zak (51,78%), sedangkan 

kesalahan pemasangan tercatat sebanyak 3.707 zak (48,22%). Data ini menunjukkan bahwa kedua jenis 

kecacatan memiliki kontribusi yang signifikan terhadap total cacat produk. Oleh karena itu, perbaikan 

pada proses penimbangan, penyegelan, dan pemasangan zak perlu menjadi prioritas utama dalam upaya 

meningkatkan kualitas proses packing plant semen.  

 

3.3 Analisis Distribusi Kecacatan Menggunakan Histogram 

Analisis histogram digunakan untuk menggambarkan distribusi frekuensi kecacatan yang terjadi 

pada proses packing plant semen selama periode pengamatan. Histogram memudahkan identifikasi 

jenis cacat yang paling dominan sehingga perusahaan dapat menentukan fokus perbaikan pada proses 

produksi yang berkontribusi besar terhadap tingkat kecacatan produk semen. Data histogram disusun 

berdasarkan akumulasi jumlah kecacatan yang terjadi selama 31 hari pengamatan pada proses 

pengantongan semen di PT Biringkassi Raya.  

 

Tabel 1. Distribusi Frekuensi Kecacatan Produk Selama 31 Hari 
Jenis Cacat Total Frekuensi (Zak) Persentase (%) 

Kesalahan Pemasangan 3.707 48,22 

Ketidaksesuaian Berat dan Penyegelan 3.980 51,78 

Total Cacat 7.687 100 

Sumber: Pengolahan Data (2026) 
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Gambar 3. Histogram Distribusi Kecacatan Produk 

Sumber: Pengolahan Data (2026) 

 

Berdasarkan Tabel 1 dan Gambar 3, jenis kecacatan yang paling dominan selama periode 

pengamatan adalah ketidaksesuaian berat dan penyegelan dengan total 3.980 zak atau 51,78% dari total 

kecacatan. Sementara itu, kesalahan pemasangan tercatat sebanyak 3.707 zak atau 48,22%. Perbedaan 

frekuensi kedua jenis cacat relatif kecil, namun ketidaksesuaian berat dan penyegelan merupakan 

penyumbang kecacatan terbesar. Hasil ini menunjukkan bahwa proses penimbangan dan penyegelan 

memerlukan perhatian lebih karena berpotensi memengaruhi kualitas produk serta kepuasan pelanggan 

apabila tidak dikendalikan secara optimal.  

 

3.4 Analisis Prioritas Cacat Menggunakan Diagram Pareto 

Analisis Diagram Pareto dilakukan untuk mengidentifikasi jenis kecacatan yang memberikan 

kontribusi terbesar terhadap total kecacatan produk pada proses packing plant semen. Prinsip Pareto 

digunakan untuk menentukan prioritas perbaikan dengan memfokuskan perhatian pada jenis cacat yang 

paling dominan sehingga upaya pengendalian kualitas dapat dilakukan secara lebih efektif dan efisien. 

Hasil analisis ini menjadi dasar dalam menentukan fokus tindakan korektif untuk menurunkan tingkat 

kecacatan produk selama proses pengantongan semen.  

 

 
Gambar 4. Diagram Pareto Kecacatan Produk pada Proses Packing Plant Semen 

Sumber: Pengolahan Data (2026) 

 

Berdasarkan Gambar 4, jenis kecacatan yang paling dominan adalah ketidaksesuaian berat dan 

penyegelan dengan jumlah 3.980 zak atau 51,78% dari total kecacatan produk. Sementara itu, kesalahan 

pemasangan menyumbang 3.707 zak atau 48,22%. Hasil ini menunjukkan bahwa lebih dari setengah 

total kecacatan berasal dari masalah ketidaksesuaian berat dan penyegelan. Oleh karena itu, perbaikan 

pada sistem penimbangan, penyetelan mesin pengisi, dan proses penyegelan perlu menjadi prioritas 

utama untuk menurunkan tingkat kecacatan serta meningkatkan kualitas produk semen secara 

keseluruhan. 

 

3.5 Evaluasi Kestabilan Proses Menggunakan Peta Kendali (Control Chart) 

Analisis peta kendali dilakukan untuk mengevaluasi kestabilan proses packing plant semen 

berdasarkan proporsi produk cacat yang terjadi selama periode pengamatan. Evaluasi dilakukan dengan 
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membandingkan nilai proporsi cacat harian terhadap batas kendali atas (Upper Control Limit/UCL), 

garis pusat (Center Line/CL), dan batas kendali bawah (Lower Control Limit/LCL). Hasil analisis 

digunakan untuk mengetahui apakah proses produksi berada dalam kondisi terkendali secara statistik 

atau masih mengalami variasi yang disebabkan oleh faktor khusus yang memerlukan tindakan 

perbaikan.  

 

 
Gambar 4. Peta Kendali (Control Chart) Proses Packing Plant Semen 

Sumber: Pengolahan Data (2026) 

 

Berdasarkan Gambar 4, nilai garis pusat (CL) diperoleh sebesar 0,0197 dengan batas kendali atas 

(UCL) sebesar 0,0296 dan batas kendali bawah (LCL) sebesar 0,0098. Seluruh nilai proporsi cacat 

harian berada di antara batas kendali atas dan batas kendali bawah, sehingga proses packing plant semen 

dapat dikategorikan masih berada dalam kondisi terkendali secara statistik. Meskipun demikian, 

terdapat beberapa titik yang mendekati batas kendali atas, seperti pada hari ke-13, ke-17, dan ke-27 

dengan tingkat cacat sekitar 2,14%. Kondisi tersebut menunjukkan adanya variasi proses yang perlu 

mendapat perhatian agar tidak berkembang menjadi penyebab ketidakstabilan kualitas produk pada 

periode produksi berikutnya. 

 

3.6 Identifikasi Faktor Penyebab Cacat Menggunakan Diagram Sebab-Akibat (Fishbone Diagram) 
Analisis fishbone diagram dilakukan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya kecacatan 

pada proses packing plant semen. Analisis difokuskan pada dua jenis cacat dominan, yaitu kesalahan 

pemasangan zak serta ketidaksesuaian berat dan penyegelan. Faktor penyebab dikelompokkan ke dalam 

aspek manusia (man), mesin (machine), metode (method), material (material), dan lingkungan 

(environment) sehingga dapat diketahui faktor dominan yang memengaruhi kualitas produk dan menjadi 

dasar penyusunan tindakan perbaikan yang tepat.  

 

 

 

 
 

Gambar 5. Fishbone Diagram Cacat Pemasangan Zak dan Ketidaksesuian Berat & Penyegelan 

Sumber: Pengolahan Data (2026) 

 

Berdasarkan Gambar 5, faktor penyebab kecacatan pada proses packing plant semen berasal dari aspek 

manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. Pada cacat kesalahan pemasangan zak, penyebab utama 
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berasal dari kurangnya ketelitian operator, kondisi penjepit zak yang kurang optimal, serta penerapan SOP 

yang belum konsisten. Sementara itu, pada cacat ketidaksesuaian berat dan penyegelan, faktor dominan 

berasal dari ketidakstabilan mesin timbangan, kurang optimalnya proses kalibrasi, serta monitoring berat 

yang belum dilakukan secara rutin. Hasil ini menunjukkan bahwa faktor manusia dan mesin menjadi 

penyebab utama terjadinya kecacatan sehingga perlu menjadi fokus utama dalam upaya perbaikan kualitas 

produk.  

 

3.7 Analisis Hubungan Produksi dan Produk Cacat Menggunakan Scatter Diagram 

Analisis scatter diagram dilakukan untuk mengetahui hubungan antara jumlah produksi dan 

jumlah produk cacat pada proses packing plant semen selama 31 hari pengamatan. Diagram ini 

digunakan untuk mengidentifikasi pola hubungan (correlation) antara volume produksi dan tingkat 

kecacatan produk. Hasil analisis dapat menunjukkan apakah peningkatan jumlah produksi berpengaruh 

terhadap peningkatan jumlah produk cacat sehingga dapat digunakan sebagai dasar dalam pengendalian 

kualitas dan perencanaan kapasitas produksi yang lebih efektif. 

 

 
Gambar 6. Scatter Diagram Hubungan Jumlah Produksi dan Produk Cacat 

Sumber: Pengolahan Data (2026) 
 

Berdasarkan Gambar 6, titik-titik data pada scatter diagram menunjukkan pola hubungan positif 

yang relatif lemah antara jumlah produksi dan jumlah produk cacat. Pada saat produksi meningkat, 

jumlah produk cacat cenderung mengalami peningkatan, namun tidak menunjukkan hubungan yang 

sangat kuat. Hal ini terlihat dari variasi jumlah cacat yang masih terjadi pada tingkat produksi yang 

hampir sama. Temuan tersebut menunjukkan bahwa kecacatan produk tidak hanya dipengaruhi oleh 

volume produksi, tetapi juga oleh faktor lain seperti ketelitian operator, kondisi mesin pengisian dan 

penyegelan, kualitas material zak, serta penerapan metode kerja. Oleh karena itu, upaya peningkatan 

kualitas perlu difokuskan pada pengendalian faktor proses selain hanya mengendalikan jumlah 

produksi. 
 

3.8 Pembahasan Hasil dan Implikasi Manajerial 

Hasil analisis check sheet menunjukkan bahwa selama 31 hari pengamatan diperoleh total produksi 

sebanyak 390.554 zak dengan jumlah produk cacat sebesar 7.687 zak atau 1,97% dari total produksi. 

Berdasarkan histogram dan Diagram Pareto, jenis cacat yang paling dominan adalah ketidaksesuaian 

berat dan penyegelan sebanyak 3.980 zak (51,78%), sedangkan kesalahan pemasangan mencapai 3.707 

zak (48,22%). Temuan ini menunjukkan bahwa lebih dari separuh kecacatan produk berasal dari proses 

penimbangan dan penyegelan. Hasil tersebut sejalan dengan penelitian (Rauf et al., 2023) yang 

menyatakan bahwa proses pengemasan merupakan salah satu sumber utama ketidaksesuaian kualitas 

pada industri manufaktur karena berhubungan langsung dengan akurasi mesin dan konsistensi proses 

produksi. 

Hasil evaluasi menggunakan peta kendali (p-chart) menunjukkan bahwa nilai proporsi cacat rata-

rata (CL) sebesar 0,0197 masih berada di antara batas kendali atas (UCL) sebesar 0,0296 dan batas 
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kendali bawah (LCL) sebesar 0,0098. Seluruh titik pengamatan berada dalam batas kendali statistik 

sehingga proses produksi dapat dikategorikan terkendali. Namun demikian, beberapa titik pengamatan, 

seperti hari ke-13, ke-17, dan ke-27 memiliki proporsi cacat tertinggi sebesar 0,0214 atau 2,14%, yang 

menunjukkan adanya variasi proses yang perlu mendapatkan perhatian. Kondisi ini sejalan dengan 

penelitian (Nazia et al., 2023; Nur et al., 2023) yang menjelaskan bahwa proses yang berada dalam 

batas kendali statistik belum tentu bebas dari peluang perbaikan apabila masih ditemukan variasi 

kualitas yang berulang. 

Analisis fishbone diagram menunjukkan bahwa faktor manusia dan mesin merupakan penyebab 

utama terjadinya kecacatan pada proses packing plant semen. Faktor manusia meliputi kurangnya 

ketelitian operator, kelelahan kerja, dan ketidakpatuhan terhadap prosedur kerja, sedangkan faktor 

mesin berkaitan dengan ketidakstabilan sistem penimbangan, kondisi alat penyegel, serta kurang 

optimalnya kegiatan kalibrasi. Selain itu, hasil scatter diagram menunjukkan hubungan positif yang 

relatif lemah antara jumlah produksi dan jumlah produk cacat. Temuan ini mengindikasikan bahwa 

peningkatan jumlah cacat tidak semata-mata dipengaruhi oleh volume produksi, tetapi juga oleh kondisi 

proses dan sistem kerja. Hasil tersebut didukung oleh penelitian (Ahmad et al., 2023; Fole & Safitri, 

2025; Qiyamulilhaq et al., 2025) yang menyatakan bahwa kualitas produk lebih banyak dipengaruhi 

oleh variasi proses dibandingkan kapasitas produksi. 

Berdasarkan seluruh hasil analisis, rekomendasi perbaikan yang dapat diterapkan perusahaan 

meliputi peningkatan pengawasan terhadap proses penimbangan dan penyegelan, pelaksanaan kalibrasi 

mesin secara berkala, penyusunan preventive maintenance schedule, serta peningkatan kompetensi 

operator melalui pelatihan rutin. Selain itu, perusahaan perlu memperkuat penerapan Standard 

Operating Procedure (SOP) dan melakukan inspeksi kualitas secara berkala pada setiap tahap proses 

pengemasan. Upaya tersebut diharapkan mampu menurunkan tingkat kecacatan produk yang saat ini 

mencapai 1,97%, meningkatkan stabilitas proses produksi, serta memperbaiki kualitas produk secara 

berkelanjutan. Temuan ini sejalan dengan penelitian (Khawarizmi et al., 2025) yang menyatakan bahwa 

penerapan pengendalian kualitas berbasis Statistical Quality Control mampu meningkatkan konsistensi 

proses dan mengurangi tingkat produk cacat secara signifikan. 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian, pengendalian kualitas pada proses packing plant semen di PT 

Biringkassi Raya telah dievaluasi menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) yang 

meliputi check sheet, histogram, Diagram Pareto, peta kendali (control chart), fishbone diagram, dan 

scatter diagram. Hasil penelitian menunjukkan bahwa selama periode pengamatan diperoleh total 

produksi sebanyak 390.554 zak dengan jumlah produk cacat sebesar 7.687 zak atau 1,97% dari total 

produksi. Analisis Pareto menunjukkan bahwa jenis cacat yang paling dominan adalah ketidaksesuaian 

berat dan penyegelan sebanyak 3.980 zak (51,78%), diikuti kesalahan pemasangan sebanyak 3.707 zak 

(48,22%). Hasil peta kendali menunjukkan bahwa proses produksi masih berada dalam kondisi 

terkendali secara statistik dengan nilai CL sebesar 0,0197, UCL sebesar 0,0296, dan LCL sebesar 

0,0098. Analisis fishbone diagram mengidentifikasi bahwa faktor manusia dan mesin merupakan 

penyebab utama kecacatan, terutama terkait ketelitian operator, penerapan prosedur kerja, kondisi 

mesin penimbang, serta proses penyegelan. Sementara itu, scatter diagram menunjukkan hubungan 

positif yang relatif lemah antara jumlah produksi dan jumlah produk cacat, sehingga kecacatan lebih 

dipengaruhi oleh variasi proses dibandingkan volume produksi. Oleh karena itu, perusahaan disarankan 

melakukan kalibrasi mesin secara berkala, meningkatkan pengawasan proses pengemasan, memperkuat 

penerapan Standard Operating Procedure (SOP), serta memberikan pelatihan kepada operator guna 

menekan tingkat kecacatan produk. Penelitian selanjutnya disarankan mengombinasikan metode 

Statistical Quality Control (SQC) dengan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), Fault Tree 

Analysis (FTA), atau Six Sigma untuk memperoleh analisis akar penyebab dan strategi perbaikan 

kualitas yang lebih komprehensif serta berkelanjutan. 
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