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Latar Belakang
PT XYZ merupakan salah satu perusahaan yang bergerak pada bidang produksi
beton pracetak yang berlokasi di kejapanan, gempol, pasuruan, jawa timur.

februari

maret

april

mei

juni

standar

defect 0,25%

produksi : 2491 | defect : 10

produksi : 4063 | defect : 13

produksi : 8401 | defect : 14

produksi : 5607 | defect : 13

produksi : 7394 | defect : 16

produksi : 7818 | defect : 11

januari
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Rumusan Masalah

Bagaimana penerapan metode SPC dan
Kaizen dapat digunakan untuk
mengendalikan kualitas produk serta
meminimalkan produk cacat di PT XYZ?
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Tujuan Penelitian 

Mengetahui jenis cacat produk menggunakan
metode Statistical Process Control.

Mengetahui faktor-faktor penyebab terjadinya
cacat produk melalui penerapan metode
Statistical Process Control (SPC).

Memberikan usulan perbaikan kualitas dengan
menerapkan prinsip Kaizen.
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Metode
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Diagram Alir Penelitian
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Hasil Metode Statistical Process Control

no bulan 
jumlah 

produksi

Jenis Defect
tota

l lengket 

kulit 
Sepatu gompal 

plat sambung 

miring

sirip 

kropos

1 januari 1639 2 3 1 2 8

2
februar

i 
3431 2 3 3 5 13

3 maret 5776 3 5 4 2 14

4 april 2868 4 3 2 4 13

5 mei 3615 3 4 5 4 16

6 juni 3309 2 3 3 3 11

total 20638 16 21 18 20 75

0

1

2

3

4

5

6

januari februari maret april mei juni

Histogram

jenis defect lengket kulit jenis defect gompal

jenis defect plat sambung miring jenis defect sirip kropos

Berdasarkan pada tabel diatas diketahui jumlah produksi selama 6 bulan sebesar
20.638, pada bulan Januari hingga juni diperoleh total produk defect sebesar 75
unit. Kategori defect dibagi menjadi 4 yaitu lengket kulit, sepatu gompal, plat
sambung miring dan sirip kropos

Checksheet dan Histogram
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Hasil Metode Statistical Process Control

Berdasarkan Diagram Pareto, jenis kerusakan yang paling dominan adalah sepatu
gompal dengan jumlah 21 unit (28%), diikuti oleh sirip kropos sebanyak 20 unit
(27%) dan plat sambung miring sebanyak 18 unit (24%). cacat sepatu gompal
merupakan cacat dengan persentase tertinggi sebesar 28%, sehingga menjadi
prioritas utama dalam upaya perbaikan kualitas.

Diagram Pareto

No. jenis kerusakan total persentase
persentase

kumulatif

1 lengket kulit 16 21% 21%

2 Sepatu gompal 21 28% 49%

3
plat sambung

miring
18 24% 73%

4 sirip kropos 20 27% 100%

total 75 100%

21
20

18
16

gompal sirip kropos plat sambung miring lengket kulit
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Diagram Pareto
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Hasil Metode Statistical Process Control

Central Line (CL) = തp
75

20.638

= 0.004

Upper Control Limit (UCL) = 0.004 + 3
1−0.004
20.638

= 0.005

Lower Control Limit (LCL) = 0.004 − 3
1−0.004
20.638

= 0.002

Peta Kendali
Periode Jumlah Produksi Jumlah Cacat Proporsi CL UCL LCL

januari 1639 8 0.005 0.004 0.005 0.002

februari 3431 13 0.004 0.004 0.005 0.002

maret 5776 14 0.002 0.004 0.005 0.002

april 2868 13 0.005 0.004 0.005 0.002

mei 3615 16 0.004 0.004 0.005 0.002

juni 3309 11 0.003 0.004 0.005 0.002

total 20638 75

ഥp 0.004

0.000

0.001

0.002

0.003

0.004

0.005

0.006

1 2 3 4 5 6

Peta Kendali

Proporsi CL UCL LCL

Berdasarkan peta kendali p, seluruh nilai proporsi cacat pada
periode Januari–Juni berada di antara batas kendali atas (UCL)
dan batas kendali bawah (LCL), sehingga dapat disimpulkan
bahwa proses produksi berada dalam kondisi terkendali secara
statistik dan tidak ditemukan variasi penyebab khusus.
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Hasil Metode Statistical Process Control
Fishbone Diagram

Pada diagram disamping yang
menjadi penyebab produk cacat,
dimana ada 4 faktor yang menjadi
penyebab terjadinya produk cacat
yaitu:
1. Masalah tenaga kerja
2. Metode kerja
3. Masalah dalam perawatan mesin
4. Lingkungan kerja
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Hasil Metode Kaizen
5W-1H

No Faktor What (Apa) Why (Mengapa) Where (Di 
mana)

When 
(Kapan)

Who (Siapa) How (Bagaimana)

1 Metode Penempatan sepatu ke 
dalam cetakan belum 
dilakukan secara rinci 

dan terstandar

Tidak adanya SOP penempatan 
sepatu serta standar posisi atau 

kemiringan sepatu sebelum 
cetakan ditutup

area 
produksi

Sebelum 
proses 

penutupa
n cetakan

Tim Produksi dan QC Menyusun SOP penempatan 
sepatu yang rinci serta 

menetapkan standar posisi dan 
toleransi kemiringan sepatu

2 Manusia Operator kurang teliti 
dalam memastikan 

posisi sepatu

Pengecekan ulang sebelum 
proses penutupan cetakan 

belum dilakukan secara 
konsisten

area 
produksi

Sebelum 
dan saat 
proses 

penutupa
n cetakan

Operator Memberikan pelatihan, 
pengarahan rutin, serta 

mewajibkan pengecekan posisi 
sepatu sebelum cetakan ditutup

3 Mesin Kondisi cetakan kurang 
presisi dan proses 

penutupan tidak merata

Cetakan mengalami keausan 
dan mekanisme penutupan 

belum optimal

area 
produksi

Saat 
proses 

penutupa
n cetakan

Tim Produksi Melakukan perawatan cetakan 
secara rutin dan memastikan 

proses penutupan cetakan 
berjalan merata

4 Lingkungan Pencahayaan area kerja 
kurang optimal dan area 

kerja terbatas

Pengaturan lingkungan kerja 
belum mendukung proses 
penempatan sepatu secara 

presisi

area 
produksi

Selama 
proses 

pencetaka
n

Tim Produksi Meningkatkan pencahayaan area 
kerja dan menata ulang area 
kerja agar lebih ergonomis
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Rekomendasi Perbaikan
Menyusun SOP penempatan sepatu yang rinci serta

menetapkan standar posisi dan toleransi kemiringan sepatu

Memberikan pelatihan, pengarahan rutin, serta mewajibkan
pengecekan posisi sepatu sebelum cetakan ditutup

Melakukan perawatan cetakan secara rutin dan 
memastikan proses penutupan cetakan berjalan merata

Meningkatkan pencahayaan area kerja dan menata ulang
area kerja agar lebih ergonomis

metode

manusia

mesin

lingkungan
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Temuan Penting Penelitian
Temuan Penting dalam penelitian ini adalah :
1. Proses produksi beton pracetak di PT XYZ terkendali secara statistik

berdasarkan peta kendali p (tidak ada titik di luar UCL–LCL).
2. tingkat defect aktual (0,24%–0,49%) masih sering melebihi standar perusahaan

(0,25%).
3. cacat dominan adalah sepatu gompal (28%), sehingga menjadi prioritas utama

perbaikan.
4. Akar penyebab cacat sepatu gompal berasal dari faktor metode, manusia,

mesin, dan lingkungan.
5. Perbaikan difokuskan pada standarisasi SOP, peningkatan ketelitian operator,

perawatan cetakan, dan perbaikan kondisi lingkungan kerja.



14

Manfaat dan Simpulan

Penelitian ini bermanfaat untuk mengetahui kondisi pengendalian kualitas produk beton pracetak di PT XYZ serta
mengidentifikasi jenis cacat dominan sebagai dasar penentuan prioritas perbaikan. Selain itu, hasil penelitian memberikan
usulan perbaikan berkelanjutan berbasis Kaizen guna menurunkan tingkat kecacatan

manfaat

simpulan
Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan bahwa pengendalian kualitas produk beton pracetak di PT XYZ melalui
pendekatan Statistical Process Control (SPC) menunjukkan bahwa proses produksi selama periode Januari hingga Juni 2025
berada dalam kondisi stabil dan terkendali secara statistik, sebagaimana dibuktikan oleh posisi data pada peta kendali p yang
tidak keluar dari batas UCL dan LCL. Meskipun secara statistik terkendali, identifikasi melalui diagram Pareto menunjukkan
adanya empat jenis cacat utama yang masih terjadi, yaitu sepatu gompal (28%), sirip kropos (27%), plat sambung miring
(24%), dan lengket kulit (21%), di mana tingkat kecacatan aktual (0,24%–0,49%) masih sering melampaui standar toleransi
perusahaan sebesar 0,25%. Melalui hasil analisis SPC yang dilanjutkan dengan diagram Fishbone, ditemukan bahwa akar
penyebab masalah berasal dari faktor metode yang kurang detail, kurangnya ketelitian manusia, kondisi cetakan yang tidak
presisi, serta pencahayaan lingkungan yang kurang optimal. Sebagai langkah perbaikan berbasis prinsip Kaizen, penerapan
metode 5W-1H direkomendasikan untuk menekan angka defect melalui standarisasi SOP, pelatihan operator, perbaikan
lingkungan kerja, serta perawatan mesin secara berkala guna mencapai target kualitas yang ditetapkan perusahaan.
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