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Abstract. - PT. XYZ is a manufacturing company that produces white crystalline sugar. White Crystal Sugar is a natural 

sweetener from sugarcane raw materials used as raw materials for households and the food industry. At PT. XYZ has 

a problem, namely the number of defects exceeds the standard in the company, namely in June amounted to 52,702 

(Ku), July 64,282 (Ku), August 69,741 (Ku), while the number of defects in June amounted to 304.5 (Ku), July 

amounted to 357.5 (Ku), and August amounted to 39(Ku) with a defect percentage in 3 months of 0.6%.  From these 

data, it shows that these conditions exceed the established standard (Zero Defect) and Improvement must be carried 

out The impact if product defects are not controlled, product quality will decrease, incur more costs for reproduction 

and consumer confidence decreases so that the impact reduces company revenue. This aims to minimize the number 

of defects so that in the future there will be no greater losses. The solution to this problem uses the methods of 

Statistical Prossecing Control and Seventools. The results of the data calculation are the highest defects in refined 

sugar by 51%, gravel sugar by 40% and sapon sugar by 9%, this is due to the production process has not been 

maximized due to lack of supervision by superiors during the production process.  
Keywords - White Crystal Sugar, Quality Control, Seventools. 

 
Abstrak. - PT. XYZ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi gula kristal putih. Gula Kristal Putih adalah 

pemanis alami dari bahan baku tebu yang digunakan sebagai bahan baku rumah tangga dan industri makanan. Pada 

PT. XYZ dibulan juni memproduksi Gula Kristal Putih sebesar 52.702 (Ku), bulan juli 64.282(Ku), bulan agustus 

69.741(Ku), sedangkan jumlah defect pada bulan juni sebesar 304,5 (Ku), bulan juli sebesar 357,5(Ku), dan bulan 

agustus sebesar 390(Ku) dengan presentase defect dalam 3 bulan sebesar 0,6%.  Dari data tersebut menunjukkan 

bahwa kondisi adanya permasalahan yakni jumlah defect produk Gula Kristal Putih melebihi standar yang ditetapkan 

yakni Kerusakan Nol (Zero Defect) dan harus dilakukannya perbaikan. Dampak jika defect produk Gula Kristal Putih  

tidak dikendalikan maka kualitas produk akan menurun, mengeluarkan biaya lebih untuk reproduksi dan kepercayaan 

konsumen menurun sehingga dampak menurunkan pendapatan perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk 

meminimalkan jumlah defect tersebut agar kedepannya tidak terjadi kerugian yang lebih besar. Penyelesaian masalah 

ini menggunakan Metode Statistical Prossecing Control dan Seventools. Hasil dari perhitungan data yakni defect 

tertinggi pada gula halus sebesar 51%, Gula Kerikil sebesar 40% dan Gula Sapon sebesar 9%, hal ini disebabkan 

karena pekerja kurang teliti dikarenakan mengobrol, mesin yang harus diperbaiki, bahan baku yang kurang baik 

seperti terdapatnya kerikil atau kotoran lainnya, kurangnya pengawasan saat proses produksi dan harus diperbaiki 

guna menekan jumlah defect tersebut. 

Kata Kunci – Gula Kristal Putih, Pengendalian Kualitas, Seventools. 

I. PENDAHULUAN  

A. Latar Belakang 

 Semua perusahaan mempunyai kewajiban untuk memperhatikan kualitas produk yang dihasilkan. Hal ini tentu 

saja bermanfaat bagi perusahaan[1]. Kualitas merupakan cara memuaskan pelanggan dengan memenuhi kebutuhan 

dan keinginan konsumen[2]. Pentingnya kualitas diutamakan demi kelangsungan bisnis, termasuk berkualitasnya 

produk dan harga dan waktu pelayanan harus ditingkatkan sehingga dapat meningkatkan daya saing perusahaan[3]. 

 Pengendalian kualitas ialah kegiatan untuk meningkatkan kualitas pada produk agar sesuai standar yang ditentukan 

perusahaan[4]. Pengendalian kualitas adalah proses mengidentifikasi apakah produk yang diproduksi sesuai dengan 

standar yang ditetapkan perusahaan[5]. Tujuan pengendalian kualitas ialah  meningkatkan penjualan dan mengurangi 

biaya yang timbul akibat kualitas yang tidak sesuai[6]. 

 PT. XYZ adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi gula berupa Gula Kristal Putih (GKP), dimana Gula 

Kristal Putih merupakan pemanis alami dari bahan baku tebu untuk digunakan sebagai bahan baku rumah tangga dan 

industri makanan[7]. Melakukan pengendalian kualitas diprioritaskan guna menjamin produk yang dihasilkan sesuai 
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dengan slogan MBS (Manis Bersih Segar). Kapasitas gilingan tebu pada tahun 2023 mencapai hingga 3000 Ton Cane 

Day (TCD). Gula dipasok dari bahan tebu yang berasal dari daerah seperti berasal dari Malang, Tuban, Gresik, 

Mojokerto, Pasuruan dan Sidoarjo[8]. Tebu Rakyat Kemitraan (TRK) merupakan program petani guna diberi 

kemudahan kredit, Sedangkan Tebu Rakyat mandiri (TRM) merupakan suatu program perusahaan dan petani tanpa 

diberi kemudahan kredit. Diharapkan melalui program ini kemajuan di bidang pertanian dapat menjadi program yang 

memakmurkan petani[9]. 

 Kegiatan produksi yang terus - menerus memiliki dampak negatif yakni banyak gula yang mengalami kecacatan 

yang disebabkan oleh mesin yang error, manusia yang mengalami kelelahan, dan faktor suhu yang mempengaruhi 

hasil maupun bahan baku[10]. Berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan, PT. XYZ mengacu pada SNI 

Pemerintah dengan menetapkan tingkat kerusakan nol (Zero Defect). Data jumlah produksi dari perusahaan tahun 

2023 pada produk Gula Kristal Putih (GKP) dibulan juni sebesar 52.702 (Ku), bulan juli 64.282(Ku), bulan agustus 

69.741(Ku), sedangkan jumlah defect pada bulan juni sebesar 304,5 (Ku), bulan juli sebesar 357,5(Ku), dan bulan 

agustus sebesar 390(Ku) dengan presentase defect dalam 3 bulan sebesar 0,6%. Dari data tersebut menunjukkan bahwa 

kondisi tersebut melebihi standar yang ditetapkan yakni Kerusakan Nol (Zero Defect) dan harus dilakukannya 

perbaikan agar dapat menekan jumblah defect pada Gula Kristal Putih. Dampak jika defect produk tidak dikendalikan 

maka kualitas produk akan menurun, mengeluarkan biaya lebih untuk reproduksi dan kepercayaan konsumen menurun 

sehingga dampak menurunkan pendapatan perusahaan. [11]. 

 Berdasarkan masalah tersebut petelitian ini dimulai pada studi lapangan, rumusan masalah, batasan masalah dan 

tujuan penelitian. Kemudian melakukan pengumpulan data dengan mewawancarai karyawan yang bekerja. Data yang 

dikumpulkan yaitu profil perusahaan, data produksi dan cacat produksi. Setelah data terkumpul maka akan olah 

dengan metode Statistical Prossesing Control (SPC) dan Metode Seventools. Menggunakan metode ini dikarenakan 

berkaitan dengan pengendalian kualitas serta merekomendasikan perbaikan yang tepat untuk mengurangi kecacatan 

produk [3]  

 Pada penelitian ini terdapat perbedaan dari penelitian terdahulu yaitu dengan menggabungkan dua metode yakni 

statistical processing control (SPC) guna mencari penyebab pada produk defect sedangkan Seventools merupakan alat 

mutu yang dipakai guna membantu perusahaan menyelesaikan masalah dan meningkatkan kualitas. 

 Tujuan Penelitian : (1). Untuk mengidentifikasi faktor penyebab defect pada gula di PT. XYZ. (2). Untuk 

memberikan rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan produktivitas produk gula. 

B.  Statistical Processing Control (SPC) 

  Statistical Processing Control adalah penerapan metode statistik guna mengendalikan berbagai proses yang 

digunakan untuk memastikan proses memenuhi standar[12]. Statistical Processing Control adalah metode yang 

dipakai guna memastikan proses produksi sesuai standar kualitas yang ditetapkan perusahaan. Tujuan dari Statistical  

Processing  Control  ialah memantau  proses  guna menghasilkan produk dan mencapai proses  yang  terkendali[13]. 

Penelitian dari Susetyo [4] Penelitian ini membahas tentang pada pengendalian kualitas pada gula menggunakan 

metode statistical processing control (SPC) guna mengetahui penyebab produk defect pada gula kristal putih yang 

digunakan untuk mempertahankan dan meningkatkan kualitas produk agar sesuai dengan standart pada perusahaan. 

C. Seventools 

 Seventools ialah metode untuk mengatasi permasalahan kegagalan produksi dan menggurangi cacat produk[14]. 

Seventools merupakan metode untuk memecahkan permasalahan yang berguna untuk memperbaiki proses produksi 

dan tujuan seventools ialah mengidentifikasi permasalahan, memperkecil masalah, menganalisis penyebab defect, 

melakukan perbaikanpada produk defect[15]. Penelitian Permono[16] Penelitian ini membahas tentang penerapan 

metode seventools untuk pengendalian kualitas produk gula, dimana tujuan peneliti ingin mengetahui berapa jumlah 

defect, mengidentifikasi faktor yang menyebabkan defect, dan menentukan usulan perbaikan agar mempertahankan 

dan meningkatkan kualitas produk.  

II. METODE 

A. Waktu dan Tempat 

 Waktu dan tempat yang menjadi objek terlaksananya penelitian ini ialah pada bulan mei – oktober 2023 yang 

berlokasi di PT. PG Candi Baru – Sidoarjo, salah satu tempat pengolahan gula di Kabupaten Sidoarjo. Yang terletak 

di  Jl. Raya Candi No.10, Candi Jaya, Candi, Kec. Sidoarjo, Kabupaten Sidoarjo, Jawa Timur 61271.  

B. Pengumpulan Data 

 Tahapan pada pengumpulan data primer dan data sekunder tersebut sebagai berikut : 

a. Data Primer : Pada tahapan ini yang dilakukan adalah melakukan pengumpulan data selama 1 bulan tentang  

penjelasan perusahaan, jumlah produksi dan jumlah defect gula pada perusahaan, dimana nantinya data tersebut akan 

digunakan untuk penelitian. 

b. Wawancara : Wawancara dilakukan guna mencari informasi dengan tanya jawab dan diskusi dengan berbagai 

pihak Supervisor Quality Assurance di perusahaan dalam hal ini informasi bisa didapatkan dari pembimbing lapangan 
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secara langsung guna dianalisa agar dapat mengetahui penyebab defect dan dapat menekan jumlah defect . 

c. Data Sekunder : Data Sekunder merupakan pengumpulan data dengan mencari informasi yang sama dengan apa 

yang diteliti. Dimana materi yang diambil berupa buku dan jurnal tentang penjelasan Gula Kristal Putih, Metode 

Statistical  Processing  Control (SPC) dan Seventools yang pernah dilakukan penelitian sebelumnya. 

C. Alur Penelitian 

 Diagram alir penelitian yang akan menunjukkan tahapan dalam penelitian yang akan dilakukan, berikut ini 

merupakan penjelasan tentang diagram alir penelitian yang akan dapat dilihat pada gambar 1 : 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

Langkah – Langkah Penelitian : 

A. Statistical Processing Control (SPC) 

 Statistical Processing Control adalah penerapan metode statistik guna mengendalikan berbagai proses yang 

digunakan untuk memastikan proses memenuhi standar[12], dimana pada metode ini terdapat perhitungan rumus 

seperti pada rumus dibawah ini: 

1. Menghitung Presentase Defect 

                                                                      𝑃 =
𝑛𝑝

𝑛
 ................................................................................ (1)  

Sumber : [4] 

Keterangan :   

np  = Jumblah Produk Defect 

n  = Jumblah Produksi 

2. Menentukan Center Line 

                                                                                 CL =
∑np

∑n
  ............................................................................ (2) 

 Sumber : [4] 

 

Keterangan : 

Σnp  = Jumlah Produk Defect 

Σn  = Jumlah Produksi  
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3. Menentukan Batas Kendali Atas  

 

                                                                   𝑈𝐶𝐿 = 𝑝̅ +3 ( 
√𝑝 −(1−𝑝 )

𝑛
 ) .................................................................. (3) 

Sumber : [4] 

 

Keterangan : 

p̅  = Rata – Rata Jumlah Defect  

n  = Jumblah Produksi 

4. Menentukan Batas Kendali Bawah 

                                                                      𝐿𝐶𝐿 = 𝑝̅ -3 ( 
√𝑝 −(1−𝑝 )

𝑛
 ) ................................................................. (4) 

Sumber : [4] 

Keterangan : 

p̅  = Rata – Rata Jumlah Defect 

n  = Jumlah Produksi 

B. Seventools 

 Seventools ialah mengidentifikasi permasalahan, memperkecil masalah, menganalisis penyebab defect, melakukan 

perbaikan pada produk defect[15]. dimana ada 7 tools untuk menyelesaikan permasalahan dengan metode ini dan 

penjelasan 7 tools sebagai berikut :  

1. Lembar Periksa (Check Sheet) 

 Check Sheet merupakan suatu pengumpulan data pada proses produksi yang dapat didapatkan dari perusahaan. 

2. Peta Kendali 

 Peta Kendali merupakan proses pengendalian yang akan dipakai secara luas guna menyelidiki penyebab secara 

cepat untuk mencari terjadinya sebab - akibat. 

3. Histogram 

 Histogram merupakan metode guna menampilkan data grafik yang jumlah datanya dengan nilai rentang tertentu. 

4. Diagram Pareto 

 Diagram Pareto merupakan metode untuk mengetahui jumlah defect yang  tertinggi sampai terendah pada proses 

produksi diperusahaan. 

5. Diagram Pencar (Scetter Diagram) 

Diagram Pencar (Scetter Diagram) merupakan metode yang digunakan untuk melihat adanya hubungan pada dua 

variabel.  

6. Diagram Sebab – Akibat (Fishbone Diagram) 

Diagram Sebab – Akibat merupakan metode guna mengetahui faktor yang menyebabkan tingginya produk defect. 

7. Stratifikasi  

 Stratifikasi merupakan suatu metode guna mengklasifikasi masalah menjadi kelompok atau golongan yang lebih 

kecil. [17] 

III. ANALISA HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Metode Seventools 

1. Lembar Periksa (CheeckSheet)  

 Data berikut merupakan produk defect dari Gula Kristal Putih selama 3 bulan dari Juni  2023 hingga Agustus 2023. 

Data tersebut mencakup Jumlah produksi dan Jumlah Defect berdasarkan hasil langsung dari PT. XYZ selama periode 

penelitian. Data penelitian sebagai berikut. 

Tabel 1. Data Jumlah Produksi dan Jumlah Defect 

No 
Bulan 

Jumlah Produksi 
Jenis Defect 

Total Defect 
Gula Halus Gula Kerikil Gula Sapon 

1 Juni 52.702 180 121,5 29 330,5 

2 Juli 64.282 175 141,5 31 347,5 

3 Agustus 69.741 181 157 32 370 

Total 186.725 536 420 92 1048 

Sumber : Data Internal PG. Candi Baru 

 Dapat dilihat pada data Jumlah Produksi dan Jumlah Defect diatas pada bulan juni memiliki jumlah defect 

sebesar 330,5 Kuintal, bulan juli memiliki jumlah defect sebesar 347,5 Kuintal, dan bulan agustus memiliki jumlah 

defect sebesar 370 Kuintal. Dengan ini dapat disimpulkan bulan agustus memiliki jumlah defect tertinggi dari bulan 

lainnya. Penyebab pada bulan agustus jumlah defect menjadi yang terbesar ialah karena mesin yang over capacity 
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bahan baku sehingga membuat mesin mudah aus dam jumlah produksi yang besar karena hal ini saling berkaitan 

antara jumlah produksi dan jumlah defect. 

2. Histogram 

 Histogram merupakan alat seperti diagram batang yang bertujuan untuk menunjukkan distribusi frekuensi. Berikut 

tabel data yang diperoleh dari jenis dan presentase cacat pada produk Gula Kristal Putih. 

Tabel 2. Jenis Defect pada Gula Kristal Putih 

 Dapat dilihat pada histogram jumlah defect dalam waktu 3 bulan pada gula halus memiliki jumlah sebesar 

540 Kuintal. Gula  Kerikil memiliki jumlah sebesar 420 Kuintal, dan Gula Sapon memiliki jumlah sebesar 92 Kuintal. 

Setelah mengetahu jumlah defect maka dapat dibuat Diagram Histogram berdasarkan jenis defect. Dapat dilihat pada 

grafik berikut 

 
Gambar 2. Histogram Presentase Defect Gula Kristal Putih pada bulan Juni – Agustus 2023 

 Dari histogram diatas menunjukkan bahwa jenis defect Gula Halus dari juni sampai agustus sebesar 540 Kuintal, 

Jumlah defect Kerikil dari juni sampai agustus sebesar 420 Kuintal, dan Jumlah defect  Gula Sapon dari Juni sampai 

Agustus sebesar 92 Kuintal. Defect pada Gula Halus disebabkan oleh proses masakan terlalu lama sehingga gula 

menjadi menggumpal, Defect Gula Kerikil disebabkan oleh ketidakstabilan suhu selama proses kristalisasi sehingga 

membentuk gula kerikil dan Gula Sapon disebabkan oleh hasil gua yang baik namun tercecer dan bercampur kotoran 

seperti debu, dll sehingga membuat gula tersebut tidak layak konsumsi.  .  

3. Diagram Pareto 

 Diagram Pareto bertujuan untuk mengetahui defect yang paling dominan pada produk Gula Kristal Putih di PT. 

PG Candi Baru. Adapun data yang diperoleh dari jenis dan presetase defect dapat dilihat pada tabel berikut : 

Tabel 3. Diagram Pareto prioritas pengendalian kualitas 

No Jenis Defect Jumlah Defeat (Ku) Presentase Kumulatif Prioritas 

1 Gula Halus 536 51% 51% 1 

2 Gula Kerikil 420 40% 91% 2 

3 Gula Sapon 92 9% 100% 3 

Jumlah 1048 100% 
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Bulan 
Jenis defect 

Gula halus (Ku) Gula Kerikilan (Ku) Gula Sapon (Ku) 

Juni 180 121,5 29 

Juli 175 141,5 31 

Agustus 181 157 32 

Total 536 420 92 
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 Dari tabel diatas dapat dilihat bahwa jenis defect produk Gula Halus memiliki presentase sebesar 51%, Jenis 

Gula Kerikil sebesar 40%, dan Jenis Gula Sapon sebesar 9%. Sehingga dapat disimpulkan bahwa Gula Halus harus 

diprioritaskan untuk perbaikan , dan setelah itu Gula kerikil dan Gula Sapon. Setelah mendapatkan nilai presentase 

maka dibuatlah grafik presentase tersebut agar lebih mudah difahami. 

 
Gambar 3. Grafik presentase defect pada diagram pareto 

 Dapat dilihat pada grafik presentase defect pada diagram pareto diatas bahwa presentase defect gula halus 

sebesar 540 Kuintal, Gula Kerikil sebesar 420 Kuintal, dan Gula Sapon sebesar 92 Kuintal. Penyebab besarnya defect 

gula halus dikarenakan  

4. Scetter Diagram 

    Scetter Diagram digunakan untuk menyatakan korelasi atau hubungan antara satu faktor dengan karakteristik 

yang lain. Data Scetter Diagram dapat dilihat pada tabel berikut. 

Tabel 4. Scetter Diagram Hubungan antara Jumlah Produksi dan Jumlah Defect 

Bulan  Jumlah Produksi Jumlah Defect 

Juni 52.702 330,5 

Juli 64.282 347,5 

Agustus 69.741 370 

 Sumber : Data Internal PG. Candi Baru 

 Dapat dilihat dari data 3 bulan, bahwa bulan agustus memiliki jumlah defect pertama yang terbesar yani 370, 

5, disusul bulan juli terbesar ke 2 yakni 347,5 dan terakhir bulan juni memiliki jumlah defect terkecil yakni 330,5. 

Dikarenakan jumlah produksi diawal bulan sedikit sehingga membuat jumlah defect diawal bulan ikut kecil dan jumlah 

produksi diakhir bulan yang besar sehingga jumlah defect juga besar. Penyebab bulan agustus memiliki jumlah defect 

yang besar ialah disebabkan jumlah produksinya juga besar karena jumlah produksi dan jumlah defect saling berkaitan. 

Dari tabel berikut maka dapat digambarkan Scetter Diagram, Dapat dilihat pada gambar berikut 
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Gamber 4. Scetter Diagram dari jumlah defect (Diagram Tebar) 

Dari bentuk gambar Scetter Diagram diatas memiliki hubungan positif (Korelasi Positif) yang kuat, artinya 

menunjukkan hubungan antara (Jumlah Produksi) X dan (Jumlah Defect) Y, semakin tinggi jumlah produksi akan 

mengakibatkan mempengaruhi tingkat jumlah defect pada gula Kristal Putih.  

B. Statistical Prossecing Control 

5. Control Chart 

 Pada Peta Kendali P akan dilakukan perhitungan proporsi Gula Kristal Putih untuk mengetahui apakah defect 

produk yang dihasilkan masih dalam batas kendali yang disyaratkan perusahaan.  

Tabel 5. Jumlah Produksi dan Proporsi Produk Defect 

Jumlah Produksi dan Presentase Defect (Kuintal) 

Bulan Juni Juli Agustus 

Jumlah Produksi 52.702 (Ku) 64.282(Ku) 69.741(Ku) 

Jumlah Defect 330,5 (Ku) 347,5(Ku) 370(Ku) 

Presentase Defect 0,6% 0,6% 0,6% 

1.  Peta Kendali P (P Chart) 

Mei = 
330,5

52,702
  = 0,0062 

Juni = 
347,5

64.282 
  = 0,0054 

Juli  = 
370

69.741 
  = 0,0053 

2. Menentukan Garis Tengah (Center Line) 

 
1048

186.725
 = 0,0056 

3. Menentukan Batas Kendali Atas (UCL) 

UCL = 𝑝̅ +3 ( 
√p̅ (1-p̅)

n
 ) 

= 0,0056 + 3 ( 
√0,0056 (1-0,0056)

186.725
 ) 

= 0,0056 + 3 ( 
√0,0056 (0,9944)

186.725
 ) 

= 0,0056 + 3  √
0,0055

186.725
  

= 0,0056 + 3  √0,00000003 

= 0,0056 + 3  (0,00018) 

= 0,0056 + 0,006 

= 0,0062 

4. Menentukan Batas Kendali Bwah (LCL) 

UCL = 𝑝̅  - 3 ( 
√p̅ (1-p̅)

n
 ) 

= 0,0056 - 3 ( 
√0,0056(1-0,0056)

186.725
 ) 
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= 0,0056 - 3 ( 
√0,0056 (0,9944)

182.268
 ) 

= 0,0056 - 3  √
0,0055

186.725
  

= 0,0056 - 3  √0,00000003 

= 0,0056 - 3  (0,00018) 

= 0,0056 - 0,006 

= 0,0050 

 

Tabel 6. Proporsi Produk Gula Kristal Putih 

Bulan 
Jumlah 

Produksi 

Jenis Defect 
Jumlah 

Defect 
Proporsi CL UCL LCL Gula 

Halus 
Gula 

Kerikil 
Gula 

Sapon 
Juni 52702 184 121,5 29 334,5 0,0063 0,0056 0,0062 0,0050 

Juli 64.282 175 141,5 31 347,5 0,0054 0,0056 0,0062 0,0050 

Agustus 69.741 181 157 32 370 0,0053 0,0056 0,0062 0,0050 

Total 186725 540 420 92 1048 0,0056 0,0056 0,0062 0,0050 

Sumber : Data Internal PG. Candi Baru 

 Dapat dilihat pada data tabel diatas bahwa Center Line (CL) memiliki nilai sebesar 0,0056, untuk Upper Control 

Line (UCL) memiliki nilai sebesar 0,0062, dan Lower Control Line (LCL) memiliki nilai sebesar 0,0050. Setelah 

mendapatkan nilai Center Line (CL), Upper Control Limit (UCL), Lower Control Limit (LCL) selanjutnya membuat 

diagram peta kendali dengan menggunakan perhitungan excel sebagai berikut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Grafik Peta Kendali P 

             Dari hasil analisis peta kendali p diatas maka perhitungan menggunakan excel menunjukkan adanya 10 titik 

yang diluar batas kendali dan terdapat 80 titik didalam batas kendali. Sehingga dapat simpulkan bahwa proses produksi 

produk Gula Kristal Putih cukup terkendali dengan baik namun tetap garus diperbaiki agar yang diluar batas kendali 

tidak bertambah parah. 

Tabel 7. Setelah Perbaikan 

Bulan 
Jumlah 

Produksi 

Jenis Defect 
Jumlah 

Defect 
Proporsi CL UCL LCL Gula 

Halus 
Gula 

Kerikil 
Gula 

Sapon 
Juni 52.702 155 121,5 29 305,5 0,0058 0,0056 0,0062 0,0050 

Juli 64.282 175 141,5 31 347,5 0,0054 0,0056 0,0062 0,0050 

Agustus 69.741 181 157 32 370 0,0053 0,0056 0,0062 0,0050 

Total 186.725 511 420 92 1023 0,0056 0,0056 0,0062 0,0050 

Sumber : Data Internal PG. Candi Baru 

Setelah perbaikan dan mendapatkan nilai Center Line (CL), Upper Control Limit (UCL), dan Lower Control 

Limit (LCL) yang baru dan selanjutnya membuat diagram peta kendali dengan menggunakan perhitungan excel 

sebagai berikut 
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Gambar 6. Grafik Peta Kendali P Setelah Perbaikan 

 Dapat dilihat pada data grafik setelah perbaikan diatas bahwa nilai pada peta kendali P sudah dalam batas kendali 

semua. Dan sudah tidak ada yang melebihi batas kendali. 

6. Fishbone Diagram 

 Fishbone Diagram (Sebab – Akibat) atau Diagram Tulang Ikan merupakan diagram untuk menganalisis faktor 

defect produk. Adapun faktor – faktor yang menyebabkan defect produk Gula Kristal Putih. Faktor - faktor sebab 

akibat tersebut akan diuraikan pada Diagram Fishbone. Berikut merupakan hasil dari diagram fishbone. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 7. Fishbone Diagram  pada penyebab defect gula 
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 Dapat dilihat pada diagram fishbone bahwa penyebab gula defect terdiri dari manusia yang lalai dalam bekerja, 

metode yang kurang dijalankan oleh operator dikarenakan bekerja sesuai kebiasaannya, material yang kurang baik, 

dan mesin yang tua dan rusak yang harus dilakukan perbaikan. 

7. Stratification 

 Stratification merupakan Manajemen Mutu Pembagian dan Pengelompokan Data ke kategori-kategori yang lebih 

kecil dan mempunyai karakteristik yang sama. Berikut ialah tabel data Stratification. 

Tabel 8. Stratification 

No Jenis Defect Jumlah Defeat Presentase Prioritas 

1 Gula Halus 536 51% 1 

2 Gula Kerikil 420 40% 2 

3 Gula Sapon 92 9% 3 

Jumlah 1048 100% 

Dapat dilihat pada tabel stratification diatas bahwa pada gula halus memiliki presentase defect sebesar 51% , 

Gula Kerikil memiliki presentase defect sebesar 40%, dan Gula Sapon memiliki presentase defect sebesar 9%. 

Sehingga dapat disimpulkan bahwa Gula Halus harus diprioritaskan untuk perbaikan , dan setelah itu Gula kerikil dan 

Gula Sapon. Setelah mendapatkan nilai presentase maka dibuatlah grafik presentase tersebut agar lebih mudah 

difahami. 

Gambar 8. Grafik Pie Stratification pada presentase defect 

 Dari gambar grafik diatas dapat dilihat presentase defect gula yakni Gula  Halus sebesar 51%, Gula Kerikil 

40%, Gula Sapon Sebesar 9%. Dari data ini dapat disimpulkan gula halus memiliki jumlah defect yang tertinggi, dan 

harus dilakukan perbaikan.   
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8. Usulan Perbaikan menggunakan metode 5W – 1H 

Tabel 1.1 Usulan Perbaikan dengan metode 5W – 1H 

No Faktor What Why Where When Who How 

1 Manusia 

Operator 

mengobrol, 

Operator 

lalai, operator 

kurang teliti 

Skill dan 

motivasi 

rendah 

dikarenakan 

Kurangnya 

pelatihan 

Mei – 

September 

2023 

Bagian 

Proses 

Produksi 

Tim 

Produksi 

Memperketat 

pengawasan 

dan 

memberikan 

pelatihan 

terhadap tim 

produksi agar 

skill pekerja 

semakin baik  

2 Metode 

Prosedur 

tidak 

dijalankan 

oleh operator 

Operator lalai 

dan bekerja 

sesuai 

kebiasaan 

Mei – 

September 

2023 

Bagian 

Proses 

Produksi 

Tim 

Produksi 

menetapkan  

SOP  

perusahaan  

untuk proses 

produksi gula 
yang ketat 

agar dapat 

bekerja sesuai 

dengan 

prosedur. 

3. Material 

Kualitas 

bahan 

material 

menurun 

Kadar gula 

pada tebu 

menurun 

Mei – 

September 

2023 

Bagian 

Proses 

Produksi 

Tim 

Produksi 

Bekerja sama 

dengan petani 

cerdas agar 

kulitas tebu 

semakin baik, 

Mengadakan  

penyortiran  

tebu  yang  

datang  atau  

dikirim 

4. 
Mesin/ 

Peralatan 

Komponen 

Mesin Aus,  

Kurangnya 

perawatan 

mesin, 

pekerja lalai 

dalam 

melaksanakan 

prosedur 

kerja 

Mei – 

September 

2023 

Bagian 

Proses 

Produksi 

Tim 

Produksi 

Pengadaan 

maintenance 

secara 

berkala, 

Pengawasan 

lebih dari 

atasan ke tim 

produksi.[18] 

9. PEMBAHASAN 

 Berdasarkan data pada bulan Juni – Agustus 2023, PT. XYZ mengalami jumlah defect yang melebihi standar  

perusahaan yakni sebesar 0,6% dari standar perusahaan Zero Defect, Hasil pengolahan data berikut menggunakan 

metode Statistical Processing Control (SPC) dan Seventools didapatkan nilai pada Diagram Pareto yakni Gula Halus 

sebesar 51%, Gula Kerikil sebesar 40%, dan Gula Sapon sebesar 9%, pada Diagram Scetter yakni memiliki hubungan 

positif (Korelasi Positif) yang kuat, artinya menunjukkan adanya hubungan antara (Jumlah Produksi) X dan (Jumlah 

Defect) Y, semakin tinggi jumlah produksi akan mengakibatkan mempengaruhi tingkat jumlah defect pada gula Kristal 

Putih, pada Control Chart terdapat 10 titik yang diluar batas kendali dan terdapat 80 titik didalam batas kendali dan 

harus dilakukan perbaikan .Pada metode statistical processing control dan seventools terdapat faktor yang 

menyebabkan produk defect disebabkan oleh man dikarenakan operator kurang teliti dikarenakan operator mengobrol 

sehingga menyebabkan kesalahan saat proses produksi, method dikarenakan prosedur kerja tidak dijalankan pekerja 

dikarenakan kurangnya pengawasan atasan, material dikarenakan kadar nira pada tebu menurun dikarenakan proses 

pengantaran yang lama dan menunggu waktu giling yang lama dikarenakan over bahan baku, machine dikarenakan 

komponen mesin patah yang disebabkan mesin sudah berusia tua dan aus sehingga halus dilakukan perbaikan. 

Didapatkan usulan perbaikan menggunakan metoode 5W-1H yakni man harus memperketat pengawasan dan 

memberikan pelatihan terhadap tim produksi agar skill pekerja semakin baik, method harus menetapkan SOP 
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perusahaan untuk proses produksi gula yang ketat agar dapat bekerja sesuai dengan prosedur. material harus bekerja 

sama dengan petani cerdas agar kulitas tebu semakin baik, mengadakan penyortiran tebu yang datang atau dikirim, 

machine harus Pengadaan maintenance secara berkala, pengawasan lebih dari atasan ke tim produksi 

VII. SIMPULAN 

 Perhitungan menggunakan metode Statictical Processing Control (SPC) pada produk Gula Kristal Putih 

mendapatkan nilai CL sebesar 0,0056, UCL sebesar 0,0062, dan LCL sebesar 0,0050, dapat dilihat pada  diagram 

Control Chart produk gula kristal putih pada bulan juni melebihi batas kendali sehingga harus dilakukan perbaikan. 

Sedangkan perhitungan dengan metode Seventools pada Gula Kristal Putih dapat dilihat pada diagram pareto yakni 

jumlah defect gula halus sebesar 540 Kuintal, Gula Kerikilan sebesar 420 Kuintal, dan Gula Sapon sebesar 92 Kuintal. 

Sehingga jumlah  defect yang tinggi yakni pada gula halus sehingga harus dilakukan perbaikan . Dimana perbaikannya 

dapat dilihat di Metode 5W – 1H.  Tujuan penelitian ini guna menekan jumlah defect agar sesuai standar perusahaan 

dan menjaga kualitas produk tetap baik. Jika tidak dilakukan pengendalian kualitas dapat berdampak pada biaya 

bengkak untuk melakukan reproduksi, kualitas produk menurun, penjualan dan pendapatan perusahaan menurun, 

sehingga menyebabkan menurunnya kepercayaan konsumen, dan citra produk serta perusahaan menjadi tidak baik 

dimata konsumen. 
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