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Abstract 

PT. XYZ is a company operating in the 

international standard Agro chemical industry. 

Products produced by PT. XYZ is ethanol, 

SCP30 and humic compounds. The aim of this 

research is to analyze SCP30 product defects, 

determine the factors that cause defects, and 

analyze how production control is 

implemented. The research used the QCC 

method and the research itself was carried out 

at PT. XYZ which is located in Kebakkramat. 

The author carried out research by observing 

the production process time and conducting 

direct interviews in order to find out and 

conclude the causes of product defects. Based 

on findings in the field, there are 3 types of 

defects, namely less dry, soft and burnt defects. 

After carrying out analysis, observation and 

interviews with related parties, it can be 

concluded that the causes of product defects 

occur. then we can propose improvements 

using the 5W+1H analysis. After 

improvements and implementation of QCC, it 

was found that the defect reduction was 7.11%, 

although it was still above the company 

standard, namely 6%. The decrease in soft and 

less dry defects reached zero defects while 

burnt defects increased. However, it is not a 

problem for the company because it can still be 

used compared to other defects. Next, 

standardization is made. This research can 

still be continued until it reaches zero defect 

 

Keywords : Product defects, quality control 

circle, and quality control 

Abstrak 

PT. XYZ merupakan perusahaan yang bergerak 

dalam bidang industri Agro kimia bertaraf 

internasional. Produk yang dihasilkan PT. 

XYZ adalah ethanol, SCP30 dan senyawa 

humat. Tujuan dari penelitian ini untuk 

menganalisis kecacatan produk SCP30, 

mengetahui faktor penyebab cacat, dan 

menganalisis bagaimana penerapan 

pengendalian produksi. Penelitian 

menggunakan metode QCC dan penelitian 

sendiri dilaksanakan di PT. XYZ yang terletak 

di kebakkramat. Penulis melaksanakan 

penelitian dengan cara mengamati waktu 

proses produksi serta wawancara secara 

langsung agar mengetahui dan menyimpulkan 

penyebab terjadinya defect produk. 

Berdasarkan temuan dilapangan ada 3 jenis 

defect yaitu cacat kurang kering, lembek dan 

gosong. Setelah dilakukan analisa, observasi 

dan wawancara kepada pihak terkait maka 

dapat disimpulkan penyebab-penyebab 

terjadinya cacat produk. maka kita dapat 

melakukan usulan perbaikan dengan analisis 

5W+1H. Setelah dilakukan perbaikan dan 

penerapan QCC, ditemukan hasil penurunan 

defect sebesar 7,11% meskipun masih diatas 

standar perusahaan yaitu 6%. Penurunan defect 

lembek dan kurang kering mencapai zero 

defect sedangkan Defect gosong menjadi 

bertambah. Akan tetapi tidak menjadi 

permasalahan bagi perusahaan karena masih 

bisa digunakan dibandingkan defect yang lain. 

selanjutnya dibuat standarisasi. Penelitian ini 

masih bisa dilanjutkan sampai mencapai zero 

defect. 

Kata Kunci: Cacat produk, quality control 

circle dan Pengendalian kualitas. 

PENDAHULUAN 

Pelrsailngan dil dalam ilndustril jasa 

maupun manufaktur tildak hanya dalam skala 

pelrusahaan saja teltapil juga produk yang 

dilhasillkan. Usaha yang dilakukan perusahaan 

untuk tetap bisa bertahan adalah menjaga 

kualitas produk (Halawa, D. A., & Dewi, L. K. 

C, 2019). Produk yang baik adalah produk 
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yang memenuhi harapan konsumen akan 

kualitasnya agar dapat bersaing dipasar global. 

Untuk mengurangi jumlah cacat produk 

dan menerapkan standarisasi kecacatan produk 

diperlukan penelitian guna mencapai hasil 

produk yang diinginkan (Sulaeman, 2014). 

Perusahaan harus mengamati meneliti dan 

memperbaiki sistem yang ada untuk 

meminimalkan cacat produk (Umam, Khoirul, 

R., & Anggia, K, 2021). Untuk meminimalkan 

cacat produk perusahaan dapat melakukan 

evaluasi terhadap faktor yang mempengaruhi 

keberhasilan seperti dari segi sumber daya 

manusia, mesin, material, dan faktor 

lingkungan sekitar (Abidin, A. A., Wahyudin, 

W., Fitriani, R., & Astuti, F, 2022).  

Produk cacat dapat berdampak pada  

reputasi perusahaan, Kepuasan customer 

menjadi fokus utama perusahaan (Anggraeni, 

R., Evanita, S., & Sofya, R, 2018). Langkah 

pengendalian kualitas dilakukan dengan cara 

analisis dan  pencegahan perlu dilakukan untuk 

meminimalisir kecacatan produk. Untuk 

mencapai kepuasan pelanggan maka 

perusahaan harus mempunyai sistem proses 

yang terkendali agar produk yang dihasilkan 

memiliki kualitas yang baik.  

Belrdasarkan pelnelliltilan melnggunakan 

meltodel QCC yang dillakukan olelh Sutarti, 

(2019). mellakukan pelnelliltilan pada ilndustril 

kelrajilnan melngelnail “Pelnggunaan Meltodel 

Qualilty Control Cilrclel (QCC) Untuk Bahan 

Baku dan Melnailkan Keluntungan Delngan Pada 

Pelmbuatan Tas Kulilt dil Selntra Kelrajilnan Kulilt 

Mageltan”. Tujuan daril pelnelliltilan ilnil adalah 

melngurangil jumlah cacat produk dan 

melnailkan harga jual delngan melnyellelksil bahan 

baku selrta melnelrapkan standarilsasil kellayakan 

bahan baku. Seltellah melnelrapkan Qualilty 

Control Cilrclel maka dilpelrolelh hasill tahun 

2018 total pelnjualan Rp 398.208.000 dan tahun 

2019 melncapail Rp 530.509.000 atau selbanyak 

33,2% daril tahun 2018 sampail 2019.  

PT XYZ adalah salah satu perusahaan 

go public yang mengolah limbah menjadi 

produk siap jual yang diberi nama SCP30. 

SCP30 diproduksi di area plant spray dryer. 

penelitian ini berfokus pada produk SCP30 

karena memiliki defect yang cukup tinggi. 

yang belum pernah dilakukan pengendalian 

kualitas. Oleh sebab itu perlu adanya 

pengendalian kualitas untuk meminimalkan 

defect produk. Menurut Rusman, & Prabowo, 

R. (2021). 

 Tujuan QCC yaitu untuk meningkatkan 

kualitas produk yang berfokus pada perbaikan, 

menekan kesalahan dan meminimalisir 

kecacatan. Sehingga industri manufaktur 

maupun jasa wajib memonitor kualitas dari 

output mereka (Hasanah, I. L., & Al’asqolaini, 

M. Z, 2020). 

METODE PENELITIAN 

QCC adalah salah satu strategi yang 

perlu dilakukan oleh perusahaan untuk 

melakukan pengendalian kualitas secara efektif 

dan efisien (Dharsono, W.W, 2017). Tahapan 

QCC meliputi identifikasi masalah, pemilihan 

masalah, analisis masalah,menyusun dan 

memilih solusi yang sesuai, melakukan 

perencanaan implementasi, implementasi, 

evaluasi dan standarisasi. 

Tahapan dalam penelitian ini 

menggunakan teknik pengumpulan data 

observasi (pengamatan), interview 

(wawancara) dan dokumentasi, selanjutnya 

dilakukan analisis dengan seven tools untuk 

mencari penyebab masalah. Setelah itu analisis 

5W+1H untuk menentukan langkah perbaikan, 

implementasi (Rasyida, D. R. ., & Ulkhaq, M. 

M, 2015), evaluasi hasil dan standarisasi. 

Adapun alur penelitian dapat dilihat pada 

Gambar 1. 

 
Gambar 1. Kerangka Penelitian 

Penelitian ini fokus terhadap analisa 

kecacatan produk SCP30 serta juga dilakukan 

wawancara hasil dari pengecekan dan 
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wawancara meliputi : Data produk dan cacat 

produk. 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Penelitian ini dilakukan pada PT XYZ 

dengan memilih salah satu produk yang 

menjadi objek kajian dalam penelitian ini. 

Pemilihan objek ini didasarkan pada urgensi 

analiisis karena tingkat cacat yang cukup 

tinggi. Dari hasil wawancara dan observasi, 

didapatkan produk SCP30 memliki cacat yang 

cukup tinggi  dan harus segera dilakukan 

perbaikan. Dalam aktual produksi SCP30 

Terdapat 3 jenis cacat yaitu cacat kurang 

kering, cacat lembek dan cacat gosong. 

Kemudian dilakukan analisis tingkat 

cacat tersebut menggunakan metode seven 

tools seperti : checksheet, Histogram, Peta 

control P, diagram pareto, diagram fishbhone 

dan usulan perbaikan menggunaan matrix 

5W+1H yang didapatkan hasil sebagai berikut. 

Check Sheet 

Data yang digunakan dalam penelitian 

ini diperoleh dari laporan produksi mingguan 

produksi SCP30 area plant spray dryer di PT 

XYZ. Adapun laporan tersebut terdiri dari total 

produksi dan total cacat produk yang terjadi. 

Kemudian dari data tersebut diidentifikasikan 

berdasarkan jenis cacat yang terjadi dalam 

bentuk checksheet agar lebih mudah dipahami . 

Adapun hasi; checksheet tersebut seperti Tabel 

1.  

Tabel 1  Laporan produksi dan jumlah cacat 

produk SCP30 

Periode 

1 

Cacat 

gosong 

Cacat 

lelmbelk 

Cacat 

kurang 

kelrilng 

Jumlah 

Cacat 

Milnggu 

1 
6 24 21 51 

Milnggu 

2 
6,5 25 20 56 

Milnggu 

3 
10,3 24,8 13 52 

Milnggu 

4 
7 24 19,7 50,7 

Milnggu 

5 
9 25,3 14 52 

Milnggu 

6 
5,2 26,5 17 43 

Milnggu 

7 
10 30 18 55,3 

Milnggu 

8 
5 22 16,7 40 

Jumlah 59 201,6 139,4 400 

Histogram 

Dari data yang didapatkan dan disusun 

dalam bentuk lembar periksa seperti pada 

Tabel 1. Kemudian data tersebut dibuat ke 

dalam histogram untuk memudahkan 

pengamatan data secara visual. Informasi yang 

dimuat dalam histogram ini yaitu jenis cacat 

dan jumlah cacat yang terjadi tiap jenis cacat. 

Adapun hasil dari histogram tersebut seperti 

pada Gambar 2. 

 
(a) cacat  gosong 

 

 
(b) Histogram cacat lembek 

 
(C) Histogram cacat kurang kering 

Gambar 2. Histogram jenis cacat produk 

SCP30 

Berdasarkan histogram ketiga jenis cacat 

tersebut, dilihat bahwa jenis cacat gosong 

jumlah frekuensi terkecil  yang terletak pada 

batas kelas 5-6,7 adalah sebanyak 4. Untuk 

jenis cacat lembek terbesar di kelas  2,8-27,6 

sebanyak 4. dan kurang kering dengan rentang 

kelas 18,6-21,3 sebanyak 3. 
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Peta Kendali P 

Tahapan selanjutnya adalah mengamati 

sebaran data untuk mengetahui data berada 

dalam batas kendali secara statistik atau belum. 

Proses ini menggunakan peta kendali P, di 

mana pada peta ini memuat informasi batas 

kendali bawah (BKB), batas kendali atas 

(BKA), dan proporsi cacat. Sebelum dibuat 

dalam bentuk peta kendali, maka perlu 

diketahui variabel didalamnya dan didapatkan 

hasil perhitungan untuk BKA, BKB, dan 

proporsi cacat dengan rumus seperti berikut. 

Nilai rata rata rumus     (1) 

Proporsi cacat rumus  =  (2) 

Standar deviasi atau CL rumus =   (3) 

Batas kendali Atas rumus BKA =  + k  (4) 

Batas Kendali Bawah rumus BKB = 

  - k  (5) 

Untuk membuat suatu peta kendali, 

harus dilakukan penentuan batas kendalinya. 

Dimana   merupakan rerata dari data dan 

 simpangan baku. Nilai K ditentukan 

berdasarkan a. Namun pada umumnya nilai k 

yang sering digunakan adalah 3 (a = 0,00135).  

Jenis cacat gosong 

Pelta kendali P kelcacatan jelnils produk 

gosong melnggunakan rumus yang sama 

delngan pelrhiltungan selbellumnya. Sehingga 

dapat dilihat pada Tabel 2.  

Tabel 2. Perhitungan Batas Kendali cacat 

gosong 
MING

GU 

SAMP

EL 

DEFE

CT 

PROPO

RSI 
CL 

BK

A 

BK

B 

1 450 6 0,013 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

2 450 6,5 0,014 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

3 450 10,3 0,023 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

4 450 7 0,016 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

5 450 9 0,02 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

6 450 5,2 0,012 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

7 450 10 0,022 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

8 450 5 0,011 
0,01

6 

0,02

2 

0,0

1 

Berdasarkan Tabel 2. sampel yang digunakan 

adalah sebanyak 8. Dari tabel tersebut dapat 

diketahui bahwa ada titik yang diluar batas 

kendali atas yaitu sampel 3. Dari peta kendali 

tersebut juga tampak bahwa garis pusat sebesar 

0,016, BKA sebesar 0,022 dan BKB sebesar 

0,010. Maka dapat dibuat peta kendali P 

seperti Gambar 3. 

 
Gambar 3. Peta Kendali P cacat gosong 

Pelrhiltungan nilai BKA, BKB dan CL 

menjadi nilai batas toleransi keterkendalian 

jumlha kerusakan produk. Nilai CL menjadi 

nili ideal jumlah cacat dalam batas terkendali ( 

in control). Sedangkan nilai BKA dan BKB 

adalah nilai batas bawah dalam keadaan tak 

terkendali ( out of control). Pada gambar diatas 

menunjukan bahwa tingkat kerusakan yang 

dialami oleh produk SCP30 tidak terkendali. 

Hal tersebut menyatakan bahwa 

pengendalian kualitas PT. XYZ memerlukan 

adanya perbaikan. Apabila kerusakan berada 

diluar kendali tersebut akan dilakukan 

penelitian ke tahap selanjutnya yaitu mencari 

kerusakan yang paling dominan dengan alat 

diagram pareto. Hal ini bertujuan untuk 

efisiensi dan efektifitas perbaikan proses 

produksi pada proses pengeringan 

SCP30Gambar 4. Revisi peta kendali P cacat 

gosong 

Jenis kecacatan lembek  

Pelrhiltungan Pelta kendali P kelcacatan 

jelnils produk lelmbelk melnggunakan rumus yang 

sama delngan pelrhiltungan selbellumnya. 

Sehingga dapat dilihat pada Tabel 3. 

perhitungan batas kendali cacat lembek 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 3. Perhitungan Batas Kendali cacat lembek 

MINGGU SAMPEL DEFECT PROPORSIl CL BKA BKB 

1 450 24 0,053 0,056 0,067 0,045 
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2 450 25 0,056 0,056 0,067 0,045 

3 450 24,8 0,055 0,056 0,067 0,045 

4 450 24 0,053 0,056 0,067 0,045 

5 450 25,3 0,056 0,056 0,067 0,045 

6 450 26,5 0,059 0,056 0,067 0,045 

7 450 30 0,067 0,056 0,067 0,045 

8 450 22 0,049 0,056 0,067 0,045 

Berdasarkan Tabel 3. sampel yang 

digunakan adalah sebanyak 8. Dari tabel 

tersebut dapat diketahui bahwa semua titik 

berada di dalam batas kendali, yang artinya 

produk tersebut sudah terkendali. Adapun hasil 

dari penghitungan peta kendali P dapat dilihat 

pada gambar 4. 

 

 
Gambar 4. Peta kendali P cacat lembek 

Jenis cacat kurang kering 

Pelrhiltungan Pelta kendali P kelcacatan jelnils 

produk kurang kering melnggunakan rumus 

yang sama delngan pelrhiltungan selbellumnya. 

Sehingga dapat dilihat pada Tabel 5. 

 

Tabel 4. Perhitungan Batas Kendali cacat kurang kering 

MINGGU SAMPEL DEFECT PROPORSI l CL BKA BKB 

1 450 21 0,047 0,039 0,048 0,029 

2 450 20 0,044 0,039 0,048 0,029 

3 450 13 0,029 0,039 0,048 0,029 

4 450 19,7 0,044 0,039 0,048 0,029 

5 450 14 0,031 0,039 0,048 0,029 

6 450 17 0,038 0,039 0,048 0,029 

7 450 18 0,040 0,039 0,048 0,029 

8 450 16,7 0,037 0,039 0,048 0,029 

Berdasarkan Tabel 4. sampel yang digunakan 

adalah sebanyak 8. Dari tabel tersebut dapat 

diketahui bahwa semua titik berada di dalam 

batas kendali, yang artinya produk tersebut 

sudah terkendali. Adapun hasil dari 

penghitungan peta kendali P dapat dilihat pada 

gambar 6. 

 

Gambar 5. Peta kendali P Cacat kurang kering 

Diagram Pareto 

Seltellah dillakukan pelnghiltungan 

Belrdasarkan data jelnils kelcacatan, maka dilbuat 

perhitungan kumulatif  dan persentase seperti 

Tabel 5. 
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Tabel 5. Jumlah dan jenis produk cacat bagaikan pengepakan (berdasarkan urutan jumlah cacat) 

Jenis Kecacatan Jumlah Cacat (kg) Persentase (%) Jumlah Kumulatif % Kumulatif 

Lembek 201,6 50,4 201,6 50,4 

Kurang Kering 139,4 34,85 341 85,25 

Gosong 59 14,75 400 100 

Berdasarkan data pada Tabel 5. maka dapat 

disusun sebuah diagram pareto seperti terlihat 

pada gambar 6.  

 
Gambar 6. Diagram Pareto Kecacatan 

lembek,gosong,kurang kering 

Dari hasil pengamatan dapat diketahui 

bahwa cacat produksi yang terjadi pada produk 

SCP30 didominasi oleh 3 jenis cacat produk. 

Yaitu lembek 201,6 kg, kurang kering 139,4 kg 

dan gosong yaitu 59 kg. 

Diagram Fishbone 

Berdasarkan hasil pengumpulan data dan 

pengamatan yang dilakukan, diagram fishbone 

digunakan untuk mengetahui sebab akibat 

penyebab dari kecacatan produk. Setelah 

digunakan sebab akibat yang utuh dibuat maka 

dapat dilihat bahwa penyebab kecacatan yang 

paling dominan pada proses produksi SCP30 

adalah setting mesin, manusia dan 

material.Setting mesin dalam produksi SCP30 

mempunyai peranan penting karena semua 

proses produksi terdapat parameter yang harus 

digunakan, kemudian faktor manusia juga 

berpengaruh terhadap semua aktivitas yang 

dilakukan manusia secara manual, lalu ada 

faktor material juga dapat mempengaruhi 

sulitnya membuat parameter mesin yang dapat 

beroperasi secara kontinyu. Adapun penyebab 

cacat jenis lembek, kurang kering dan gosong  

dapat dilihat pada Gambar 8.  

 

(a) jenis kecacatan kurang kering 

 

(b) jenis kecacatan lembek 

 

(c) Jenis kecacatan gosong 

Gambar 7. Diagram fishbone cacat lembek, 

kurang kering dan gosong 

Usulan perbaikan menggunakan 5W+1H 

Produk SCP30 melmpunyail jumlah jelnils 

kelcacatan selbanyak 3 jelnils yailtu cacat lelmbelk, 

kurang kelrilng dan gosong. Prosels pelrbailkan 

dillakukan delngan proses brailnstormilng 

belrdasarkan selmua karaktelrilstilk cacat telrselbut. 

Belrilkut ilnil adalah relncana pelrbailkan (5W+1H) 

pada periode pertama bisa dilihat pada Tabel 7. 

 



Analisis Penerapan QCC... 

Copyright © 2025 Jurnal Jaring SainTek April 2025  31 

 

 

Tabel 6. Perencanan perbaikan pengendalian kualitas produk SCP30 
Jelnils cacat What Why Whelrel Wheln Who How 

Gosong Manusi la Opelrator 

kurang 

tanggap 

akilbat 

pelnurunan 

kondilsi l 

filsi lk 

Arela 

spray 

dryelr 

Saat 

produksi l 

Opelrator 

yang 

melnjalan

kan 

Pelngadaan 

pellatilhan 

untuk 

opelrator 

selcara belrkala 

Melsiln Kurangnya 

pelrawatan 

melsi ln 

Kompon

eln Melsiln 

sudah 

Tildak 

opti lmal 

Pelngadaan 

prelvelnti lvel 

melsiln selcara 

rutiln 

Lelmbelk Melsiln Kurangnya 

pelrawatan 

melsi ln 

Arela 

spray 

dryelr 

Saat 

produksi l 

Pompa 

screlw 

sudah 

tildak 

maksilma

l 

Pelrbai lkan dan 

pelngelcelkan 

rutiln 

Kurang 

Kelrilng 

Matelrilal Bellum ada 

SOP 

pelngadaan 

bahan 

baku 

Arela 

spray 

dryelr 

Saat 

produksi l 

Opelrator 

yang 

melnjalan

kan 

Melmbuat 

proseldur 

pelngadaan 

bahan baku  

melsiln Selttilng 

melsi ln 

tildak 

selsuai l 

Melmbuat 

SOP 

parameltelr 

selttilng melsiln 

Berdasarkan analisis atau penelitian yang telah 

dilakukan. Maka terdapat beberapa 

rekomendasi yang dapat diberikan kepada PT 

XYZ dengan tujuan mengendalikan proses 

produksinya agar menjadi lebih baik . berikut 

adalah rekomendasinya. 

a. Pengadaan pelatihan terhadap operator. 

b. pengecekan rutin pada komponen mesin. 

c. membuat prosedur pengdaan bahan baku 

untuk menjaga kualitas bahan baku. 

d. Membuat SOP parameter setting mesin. 

e. Preventive maintenance setiap seminggu 

sekali. 

 

Penerapan Hasil Usulan Perbaikan 

Seltellah melngilmplelmelntasilkan suatu 

solusil maka harus dilpelrilksa apakah solusil 

telrselbut melmang melmelcahkan masalah atau 

melncapail targelt yang dilrelncanakan. 

Pelmelrilksaan hasill pelrbailkan dapat dillakukan 

delngan cara melmbandilngkan hasill yang 

dilcapail seltellah pelrbailkan delngan hasill selbellum 

pelrbailkan. Dikarenakan keterbatasan waktu 

penelitian karena bersamaan dengan jadwal 

shutdown mesin maka data yang digunakan 

setelah penerapan hanya 2 minggu. Adapun 

hasil perhitungan setelah dilakukan penerapan 

pengendalian kualitas seperti pada Tabel 7.

Tabel 7. Data setelah dilakukan penerapan usulan perbaikan 

Pelrilodel 

Jumlah 

produksi 

(kg) 

Jumlah 

cacat 

(kg) 

Persentase 

cacat % 

Sebelum (1) 3600 400  11,11 

Sesudah (2) 265,6 26  7,11 

total   4% 

 

Hasill yang dilpelrolelh selbellum dillaksanakan 

pelrbailkan akan telrlilhat pada nailk turunnya 

Pelrselntasel belrdasarkan pelrbandilngan hasill 

data selbellum dan selsudah pada kelcacatan 

produk dapat dilrangkum selpelrti Tabel 8. 
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Tabel 8. Perbandingan defect produk sebelum dan sesudah diterapkan berdasarkan jenis kecacatan. 
Jelni ls Delfelct Delfelct (%) Pelrubahan 

(%) 

Keltelrangan 

Selbellum Selsudah 

Kurang kelrilng 3,87 0,00 -3,87 Catcat Turun 

Gosong 1,64 4,11 2,47 Cacat Nai lk 

Lelmbelk 5,60 0,00 -5,60 Cacat Turun 

Belrdasarkan pelrhiltungan Tabell 8. 

jumlah cacat pada pelrilodel pelrtama selbanyak 

400 kg atau 11,11% dan pelrilodel keldua 

selbanyak 26 kg atau 7,11%. Dari hasil tersebut 

sudah mengalami perubahan penurunan yang 

signifikan yaitu 4%. Penurunan tersebut 

berdasarkan kategori jenis cacat yaitu cacat 

lembek dan kurang kering mengalami 

penurunan sebanyak 100% sedangkan cacat 

gosong mengalami kenaikan sebanyak 2,47% 

dari sebelumnya. akan tetapi cacat gosong 

tidak menjadi permasalahan bagi perusahaan 

karena masih digunakan sebagai bahan 

tambahan pada produk baru yang sedang 

dalam uji penelitian. Maka dapat dibuat grafik 

perbandingan seperti Gambar 8. 

 
(a) Sebelum Penerapan 

 
(b) Sesudah Penerapan 

Gambar 8. grafik perbandingan sebelum dan 

sesudah diterapkan pengendalian kualitas 

KESIMPULAN DAN SARAN 

PT. XYZ merupakan salah satu 

perusahaan yang mengolah limbah menjadi 

produk jadi yang siap dipasarkan. Salah satu 

produk yang dihasilkan adalah pakan ternak. 

Dalam pengolahan limbah menjadi pakan 

ternak, terjadi defect yang cukup tinggi yaitu 

11,1%. Defect tersebut terjadi karena masih 

belum pernah dilaksanakan pengendalian 

kualitas sehingga proses belum terkendali. 

Untuk mencapai kualitas produk yang 

dihasilkan, perlu dilakukan pengendalian 

kualitas. salah satu usulan yang dilakkukan 

penulis adalah menggunakan metode QCC. 

QCC adalah langkah strategis yang diperlukan 

perusahaan untuk melakukan quality 

improvement secara berkala melalui kelompok 

kecil guna meminimalisir dan mengendalikan 

secara efektif dan efisien. 

Belrdasarkan hasill daril pelnelliltilan yang di 

dapat, defect cacat lembek sebesar 201,6 kg, 

defect cacat kurang kering sebesar 139,4 kg 

dan defect gosong sebesar 59 kg. Untuk 

menganalisa permasalahan kecacatan produk 

menggunakan checksheet, histogram, peta 

kendali P dan diagram pareto. Setelah 

mengetahui permasalahan kemudian dilakukan 

indetifikasi masalah untuk mencari akar 

penyebab masalah yang terjadi. Untuk 

menentukan langkah perbaikan menggunakan 

analisis 5W+1H.  

Setelah dilakukan usulan perbaikan 

didapatkan data hasil perbaikan di mana data 

jenis kecacatan lembek dan kurang kering 

terjadi penurunan yang sangat drastis yaitu 

mencapai zero defect. Kemudian jenis cacat 

gosong megalami kenaikan berdasarkan 

renggang waktu penelitian yaitu 2,47% atau 

menjadi 26 kg. Akan tetapi defect ini tidak 

menjadi masalah bagi perusahaan karena 

masih bisa digunakan untuk kebutuhan lainnya 

yang sedang dalam uji penelitian. Apabila 

defect mengalami penurunan maka metode 

penelitian ini dapat dibuat standarisasi saat 

proses produksi. Apabila Untuk mencapai 
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jumlah defect yang ditargetkan perusahaan 

yaitu 6% atau zero defect maka penelitian ini 

dapat dilanjutkan dengan metode QCC yang 

sudah diterapkan. 
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