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Abstract. CV Gemilang Kencana is a company engaged in the manufacturing and processing 

industry of carica sweets which was established on October 10, 2013. The carica fruit itself is 

a fruit that grows in the highlands of Wonosobo. From the production of carica sweets, there 

are several problems during the production process, including defects in packaging products 

such as slanted labels, inappropriate product weight, damaged/leaky packaging cups, with a 

total product defect of 474 cups with the most defects on February 29, 2023. from product 

defects that have been described, therefore quality control is needed to reduce product defects, 

namely by using the seven tools method in quality control. The control chart table shows the 

most defects, namely on the 29th with a total of 43 cups of defects while the highest level of 

disability is on the 7th with a middle limit value of 0.0079, an upper limit of 0.012692, and a 

lower limit of 0.003108. The histogram graph shows the highest defect, namely the damaged / 

leaky packaging cup, after that the product weight defect does not match and the lowest is the 

slanted label. In the pareto diagram through processing, a pareto diagram is made with the 

most dominant result of defects, namely damaged/leaking cup packaging with a value of 

47.68%. Based on the scatter diagram, which involves two variables, namely the variable 

number of production and total product defects. Based on the scatter diagram, it can be seen 

that the shape of the distribution has a positive correlation or relationship between the amount 

of production and product defects. Based on fishbone analysis, the causes of product defects 

are from several factors, namely machine, human, environmental, and methods factors so that 

companies take preventive or corrective actions to minimize defects during the production 

process. 
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Abstrak. CV Gemilang Kencana adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri 

pengolahan dan pembuatan manisan carica yang berdiri sejak tanggal 10 Oktober 2013. Buah 

carica itu sndiri merupakan buah yang tumbuh didaerah dataran tinggi wonosobo. Dari produksi 

manisan carica adapun terdapat beberapa masalah pada saat proses produksinya antara lain 

adalah kecacatan produk kemasan seperti label miring, berat produk tidak sesuai, cup kemasan 

rusak/bocor, dengan total kecacatan produk sebesar 474 cup dengan kecacatan paling banyak 

pada tanggal 29 Februari 2023, dari kecacatan produk yang sudah dijabarkan maka dari itu 
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dibutuhkan pengendalian kualitas untuk mengurangi kecacatan produk tersebut yaitu dengan 

menggunakan metode seven tools dalam pengendalian kualitas. Pada tabel control chart 

menunjukan cacat paling banyak yaitu pada tanggal 29 dengan jumlah cacat sebanyak 43 cup 

sementara tingkat kecacatan paling tinggi pada tanggal 7 dengan nilai batas tengah 0,0079, 

batas atas 0,012692, dan batas bawah dengan nilai 0,003108. Grafik histogram menunjukan 

kecacatan paling tinggi yaitu cacat cup kemasan rusak/bocor setelah itu kecacatan berat produk 

tidak sesuai dan paling bawah adalah label miring. Pada diagram pareto melalui pengolahan 

maka dibuat diagram pareto dengan hasil kecacatan paling dominan yaitu cup kemasan 

rusak/bocor dengan nilai 47,68%. Berdasarkan scatter diagram yaitu melibatkan dua variabel 

yaitu variabel jumlah produksi dan total kecacatan produk berdasarkan diagram scatter dapat 

dilihat bahwa bentuk sebaran memiliki korelasi atau hubungan yang positif antara jumlah 

produksi dengan kecacatan produk. Berdasarkan analisa  fishbone penyebab kecacatan produk 

dari beberapa faktor yaitu faktor mesin, manusia, lingkungan, dan metode sehingga perusahaan 

melakukan tindakan penceggahan atau perbaikan untuk meminimalisir kecacatan pada saat 

proses produksi. 

Kata kunci: Carica, Kecacatan, Diagram, Cup 

 

PENDAHULUAN 

Perkembangan dunia industri sangatlah pesat, perusahaan-perusahaan terutama di 

indonesia mulai bersaing ketat untuk mendapatkan hasil profit yang besar. Dengan hal ini maka 

untuk mendapatkan hasil tersebut maka harus diperhatikan juga khusunya mengenai kualitas 

produk yang dihasilkan, dengan persoalan kualitas produk yang dihasilkan maka hal tersebut 

juga menentukan pesat dan tidaknya perusahaan tersebut. CV Gemilang Kencana merupakan 

perusahaan yang bergerak di bidang industri pengolahan dan pembuatan manisan carica yang 

berdiri sejak tanggal 10 Oktober 2013 dan sampai sekarang pemasaran produk carica sudah 

mencapai area Jawa Bali. Buah carica itu sndiri merupakan buah yang tumbuh didaerah dataran 

tinggi wonosobo dimana buah ini masih satu keluarga dengan buah pepaya, Tetapi carica 

memiliki ukuran lebih kecil. 

Dari produksi manisan carica tersebut adapun terdapat beberapa permasalahan pada saat 

proses produksinya antara lain adalah kecacatan produk seperti label miring, berat produk tidak 

sesuai, cup kemasan rusak/bocor, dengan total kecacatan produk sebesar 474 cup dengan 

kecacatan paling banyak yaitu pada tanggal 29 Februari 2023, dari kecacatan produk yang 

sudah dijabarkan maka dari itu dibutuhkan pengendalian kualitas untuk mengurangi kecacatan-

kecacatan produk tersebut yaitu dengan menggunakan metode seven tools dalam pengendalian 

kualitas. 

 

 



 
 
 

e-ISSN: 2963-7813; p-ISSN: 2963-8178, Hal 187-203 
 

 

METODE PENELITIAN 

Pada Penelitian ini mengambil objek penelitian di perusahaan CV Gemilang kencana 

yang dimana penelitian ini dilakukan untuk mengetahui pengendalian kualitas produk dengan 

menggunakan metode Seven Tools. 

Seven Tools 

Seven Tools adalah 7 (tujuh) alat dasar yang digunakan untuk memecahkan 

permasalahan yang dihadapi oleh produksi, terutama  pada permasalahan yang berkaitan 

dengan kualitas (Mutu). Berikut merupakan alat -alat untuk pengendalian kualitas sebagai 

berikut: 

1. Check Sheet 

Lembar periksa dirancang sederhana lembar yang berisi daftar barang-barang yang 

dibutuhkan untuk keperluan pencatatan data sehingga pengguna dapat mengumpulkan 

data dengan mudah,sistematis, dan teratur ketika data muncul di lokasi kejadian. 

2. Flowchart 

Flowchart atau bagan alur adalah diagram yang menampilkan langkah-langkah dan 

keputusan untuk melakukan sebuah proses dari suatu program. Setiap langkah 

digambarkan dalam bentuk diagram dan dihubungkan dengan garis atau arah panah. 

3. Control Chart 

Control chart adalah sebuah peta yang digunakan untuk mempelajari bagaimana proses 

perubahan dari waktu ke waktu.Control Chart ini memiliki Upper Line (garis atas) untuk 

Upper Control Limit (Batas Kontrol tertinggi), Lower Line (garis bawah) untuk Lower 

control limit (Batas control terendah)  dan Central Line (garis tengah) untuk Rata-rata 

(Average). 

4. Pareto Diagram 

Diagram yang mengkategorikan masalah dan cacat menurut jenisnya dalam urutan angka 

dan menampilkan total kumulatif; itu juga digunakan untuk memeriksa masalah atau item 

cacat untuk melihat apakah seharusnya disorot untuk solusi, yaitu untuk menentukan 

lokasi masalah. 

5. Histogram 

Histogram merupakan tampilan bentuk grafis untuk menunjukkan distribusi data secara 

visual atau seberapa sering suatu nilai yang berbeda itu terjadi dalam suatu kumpulan data. 

Manfaat dari penggunaan Histogram adalah untuk memberikan informasi mengenai 

variasi dalam proses dan membantu manajemen dalam membuat keputusan dalam upaya 
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peningkatan proses yang berkesimbungan. 

6. Scatter Diagram 

Scatter diagram selain menampilkan data terkait untuk menguji korelasi antara variabel, 

grafik korelasi juga dapat digunakan untuk memeriksa hubungan antara dua variabel. 

7. Cause and Effect Diagram 

Diagram sebab dan akibat juga dikenal sebagai diagram tulang ikan atau Ishikawa 

diagram, diagram terlihat seperti kerangka ikan. Diagram ini dikembangkan setelah semua 

kemungkinan penyebab suatu masalah. Dengan cara ini, menyeluruh analisis dilakukan 

dari setiap spesifik situasi. Metode ini paling baik saat berhadapan dengan masalah rumit. 

Yang paling umum digunakan dalam kategori dalam kasus diagram adalah orang, mesin, 

metode, pengukuran, material, dan lingkungan. 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Tahapan ini meirupakan tahapan dalam meingolah data yang teilah didapat dari hasil 

studi lapangan. Data teirseibut diolah seisuai deingan liteiraturei yang teilah dikumpulkan dan 

deingan teiori-teiori yang teilah ada pada peineilitian seibeilumnya yaitu meinggunakan meitodei 

Seivein Tools yang teirdapat 7 (Tujuh) alat peingeindalian diantaranya Cheick sheieit, Pareito 

diagram, Control chart, Histogram, Scatteir diagram, Flowchart diagram dan Causei and eiffeict 

diagram.. Beirikut meirupakan data yang dipeiroleih dari CV Geimilang keincana: 
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Tabeil 1 Data Produksi 

Tanggal 

produksi 

Jumlah 

Produksi 

carica cup 

125 gr  

Cacat produk   

Labeil 

tidak 

simeitris 

Cup 

keimasan 

rusak/Bocor 

Beirat 

cup 

tidak 

seisuai 

Total 

cacat 

produk 

7 3072 6 16 14 36 

8 3552 2 7 8 17 

9 3648 1 9 5 15 

11 4032 4 14 10 28 

14 3456 3 12 15 30 

15 2688 7 11 9 27 

16 3168 3 17 15 35 

17 2880 5 11 8 24 

21 3840 4 19 12 35 

22 3648 2 11 3 16 

23 4128 6 11 9 26 

24 3264 5 18 4 27 

25 4224 5 16 14 35 

26 3360 2 18 12 32 

28 3648 9 4 7 20 

29 4032 10 18 15 43 

30 3360 4 14 10 28 

Total 60000 78 226 170 474 

 (Sumbeir: CV Geimilang keincana,2023) 

Check Sheet 

Dari tabeil 2 dapat dikeitahui bahwa CV Geimilang Keincana meimpunyai 3 jeinis 

keicacatan produk yaitu labeil miring seibeisar 78 cup, cup keimasan rusak/bocor seibeisar 226 cup, 

dan beirat cup tidak seisuai seibanyak 170 cup. 
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Tabeil 2 Cheick Sheieit 

Tanggal 

produksi 

Jumlah 

Produksi 

carica cup 

125 ml  

Cacat produk   

Labeil 

miring 

Cup 

keimasan 

rusak/Bocor 

Beirat 

cup 

tidak 

seisuai 

Total 

cacat 

produk 

7 3072 6 16 14 36 

8 3552 2 7 8 17 

9 3648 1 9 5 15 

11 4032 4 14 10 28 

14 3456 3 12 15 30 

15 2688 7 11 9 27 

16 3168 3 17 15 35 

17 2880 5 11 8 24 

21 3840 4 19 12 35 

22 3648 2 11 3 16 

23 4128 6 11 9 26 

24 3264 5 18 4 27 

25 4224 5 16 14 35 

26 3360 2 18 12 32 

28 3648 9 4 7 20 

29 4032 10 18 15 43 

30 3360 4 14 10 28 

Total 60000 78 226 170 474 

(Simbeir: Olah Data,2023) 

Flowchart 

Adalah diagram alir atau bagan alir yang beirtujuan untuk meinggambarkan suatu 

tahapan peinyeileisaian masalah seicara seideirhana dan ringkas meinggunakan simbol-simbol 

teirteintu. Masing-masing simbol teirseibut meimiliki arti yang beirbeida untuk meinjeilaskan seitiap 

alur atau langkah yang dilakukan. Beirikut meirupakan alur proseis produksi dari peimbuatan 

manisan buah carica, bisa dilihat pada gambar 1 seibagai beirikut. 
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Gambar 1 Flowchart 

(Sumbeir: Olah data,2023) 

Control Chart 

p-chart  digunakan untuk meingukur proporsi keitidakseisuaian dari iteim-iteim dalam 

keilompok yang seidang diinspeiksi dari samplei yang dilakukan. Beirikut meirupakan tampilan 

dari peita keindali keicacatan: 

1. Menentukan central line untuk peta kontrol p 

Garis pusat/ceintral linei adalah garis teingah yang beirada diantara batas keindali atas (UCL) 

dan batas keindali bawah (LCL). Garis pusat ini meirupakan garis yang meiwakili rata-rata 

tingkat keirusakan dalam suatu proseis produksi 
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2. Menentukan nilai batas kontrol atas (UCL) peta kontrol p 

Batas keindali atas meirupakan indikator ukuran seicara statistik seibuah proseis bisa dikatan 

meinyimpang atau tidak. 

3. Menentukan nilai batas kontrol bawab (LCL) peta kontrol p 

Batas keindali bawah meirupakan indikator ukuran seicara statistik seibuah proseis bisa 

dikatan meinyimpang atau tidak 

 

Gambar 2 Control Chart 

(Sumbeir: Olah Data,2023) 

Histogram 

Beirdasarkan gambar 4.3 bisa dilihat bahwa cacat produksi yang seiring teirjadi keirusakan 

yaitu pada cup keimasan yang rusak/bocor yang diseibabkan oleih meisin preis yang kurang 

meireikat pada cup, hal ini meinyeibabkan teirjadinya keibocoran pada saat proseis peireikatan 

peinutup cup deingan cacat seibeisar 226, beirat timbangan tidak seisuai seibeisar 170, dan labeil 

miring seibanyak 78 cup. 
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Gambar 3 Hiatogram 

(Sumbeir: Olah data,2023) 

Pareto Diagram 

Beirikut ini meirupakan tabeil yang meinunjukan jumlah keicacatan produk dan nilai 

preiseintasei kumulatif  yang digunakan untuk meimbuat diagram pareito. 

Tabeil 2 Peirhitungan dan preiseintasei kumulatif 

no Jenis kerusakan 
Frekuensi 

(Unit) 
presentase 

Presentase 

kumulatif 

1 

Cup Keimasan 

Rusak/bocor 226 47,68% 47,68% 

2 

Beirat Produk Tidak 

Seisuai 170 35,86% 83,54% 

3 Labeil Miring 78 16,46% 100,00% 

  Total 474 100,00%   

 (Sumbeir: Olah data,2023) 

Beirikut ini meirupakan diagram pareito yang disusun meinurut tabeil diatas yaitu seibagai beirikut: 

 

Gambar 4 Diagram Pareito 

(Sumbeir: Olah data,2023) 
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Scatter Diagram 

Beirdasarkan diagram dapat dilihat bahwa beintuk seibaran meimiliki koreilasi atau 

hubungan yang positif antara jumlah produksi deingan keicacatan produk dan Beirdasarkan 

scatteir diagram dapat dilihat meilalui R-Squarei bahwa nilainya adalah 1.2% dimana jika R-

Squarei meindeikati 1 maka koreilasinya seimakin kuat dan jika R-Squarei meindeikati 0 maka 

koreilasi seimakin reindah jadi antara jumlah produksi deingan keicacatan produk 
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Gambar 5 Scatteir Diagram 

(Sumbeir: Olah data,2023) 

Cause and Effect Diagram 

Diagram seibab akibat atau Fishbonei meirupakan diagram yang ditujukan untuk 

meingeitahui apa saja yang meinyeibabkan teirjadinya keigagalan atau keicacatan. Pada diagram 

pareito diatas teirteira bahwa jeinis cacat teirbeisar hingga teirkeicil pada keicacatan produk  carica 

yaitu labeil miring, beirat produk tidak seisuai, dan cup keimasan rusak. Untuk itu peirlu dikeitahui 

apa saja yang meinyeibabkan teirjadinya cacat teirseibut, adapun diagram seibab akibat seibagai 

beirikut: 
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Gambar 6 Causei and Eiffeict Diagram Labeil Miring 

(Sumbeir: Olah data,2023) 

 

 

 

Gambar 7 Causei and Eiffeict Diagram Cup Keimasan Rusak/Bocor 

(Sumbeir: Olah data,2023) 
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Gambar 8 Causei and Eiffeict Diagram Cup Beirat Produk tidak seisuai 

(Sumbeir: Olah data,2023) 

PEMBAHASAN 

Dari peingolahan yang dilakukan maka adapun peimbahasan yang dijabarkan yaitu pada 

bagian cheick sheieit teirdapat tanggal produksi pada bulan Feibruari deingan tiga jeinis cacat yaitu 

labeil miring, cup keimasan rusak/bocor, dan beirat produk tidak seisuai, deingan jumlah total 

cacat pada leibeil miring seibanyak 78 cup, cup keimasan rusak/bocor seibanyak 226 cup dan beirat 

produk tidak seisuai seibanyak 170 cup. 

Diagram flowchart teirdapat urutan bagaimana proseis produksi buah carica dari awal 

sampai produk siap di pasarkan, bisa dilihat pada gambar 1 tahap peirtama adalah peingupasan 

kulit buah lanjut deingan meimbeilah buah dan meimisahkan bijinya keimudian cuci hingga beirsih 

seilanjutnya potong buah meinjadi keicil meimbeintuk peirseigi proseis seilanjutnya seidiakan panci 

tuangkan air peirlahan dan peiras biji meinggunakan saringan untuk meindapatkan sari buah 

carica lanjut yaitu masukan buah,gula,garam dan air seisuai keibutuhan produksi keidalam panci 

sari buah keimudian aduk hingga rata seilanjutnya nyalakan kompor dan reibus buah dan bahan-

bahan lainyayang sudah teircampur hingga matang dan tahap seilanjutnya meincicipi sudah 

manis atau beilum kalau beilum maka masuk proseis peinambahan gula kalau manis masuk 

keidalam proseis peingeimasan dan seileisai. 

Pada bagian control chart teirdapat tabeil yang meinunjukan cacat paling banyak yaitu 

pada tanggal 29 deingan jumlah cacat seibanyak 43 cup seimeintara tingkat keicacatan paling 

tinggi yaitu pada tanggal 7 deingan nilai batas teingah 0,0079, batas atas 0,012692, dan batas 

bawah deingan nilai 0,003108. 
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Histogram meinjeilaskan meingeinai keicacatan yang paling tinggi ddan bisa dilihat pada 

grafik histogram teirdapat keicacatan paling tinggi yaitu cacat cup keimasan rusak/bocor seiteilah 

itu disusul deingan keicacatan beirat produk tidak seisuai dan paling bawah adalah labeil miring. 

Pada diagram pareito teirdapat tabeil 2 yang meimpeirlihatkan jeinis-jeinis keirusakan 

keimudian freikueinsi (unit), preiseintasei dan preiseintasei kumulatif. Keimudian seiteilah meilalui 

peingolahan tabeil teirseibut dibuatlah diagram pareito deingan hasil keicacatan paling dominan 

yaitu adalah cup keimasan rusak/bocor. 

Scatteir diagram meinjeilaskan meingeinai apakah hubungan antara dua variabeil saling 

beirkoleirasi atau tidak pada gambar 5 teirdapat gambar scatteir diagram seiteilah meilalui 

peingolahan yaitu meilibatkan dua variabeil yaitu variabeil jumlah produksi dan total keicacatan 

produk beirdasarkan diagram dapat dilihat bahwa beintuk seibaran meimiliki koreilasi atau 

hubungan yang positif antara jumlah produksi deingan keicacatan produk. 

Diagram seibab akibat atau Fishbonei meirupakan diagram yang ditujukan untuk 

meingeitahui apa saja yang meinyeibabkan teirjadinya keigagalan atau keicacatan. Pada diagram 

pareito diatas teirteira bahwa jeinis cacat teirbeisar hingga teirkeicil pada keicacatan produk carica 

yaitu labeil miring, beirat produk tidak seisuai, dan cup keimasan rusak. Pada diagram seibab 

akibat labeil miring gambar 6 Labeil miring teirjadi kareina seittingan meisin yang kurang teipat 

seihingga meinyeibabkan beibeirapa cup pada bagian labeil teirjadi keimiringan hal ini juga faktor 

dari manusia yang kurang konseintrasi dan keiteirampilan SDM yang kurang baik hal ini 

dipeingaruhi juga oleih lingkungan keirja dimana suhu ruangan keirja yang panas meincapai 36 

seirta kurangnya peingawasan dari CEiO dimana peingawasan teirseibut hanya dilakukan satu 

sampai dua kali dalam seiminggu. 

Keimudian pada diagram seibab akibat cup keimasan rusak/bocor yaitu gambar 7 cup 

keimasan rusak/bocor ada beibeirapa faktor yang meinyeibabkan teirjadinya rusak atau keibocoran 

pada peinutup cup yaitu meisin peingeipreisan yang tidak maksimal dan meisin preiss kurang panas 

deingan suhu meisin 120 keimudian kurangnya konseintrasi dan keiteirampilan SDM juga 

meimpeingaruhi keicacatan cup rusak/bocor seirta suhu lingkungan keirja yang panas meincapai 

36 dan pada bagian meitodei peingeiceikan kurang teiliti. 

Untuk diagram seibab akibat beirat produk tidak seisuai yaitu gambar 8 beirat produk tidak 

seisuai faktor yang paling utama adalah dari faktor manusia yang kurang beirkonseintrasi saat 

beikeirja dan keiteirampilan SDM yang kurang baik keimudian suhu Menetapkan suatu rencana 

tindakan untuk mengurangi cacat dengan menggunakan 5W+1H (defect).  
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Pada tahapan ini akan meimbahas tindakan atau langkah yang harus dilakukan untuk 

meingurangi keicacatan pada proseis produksi manisan buah carica. Seiteilah meingeitahui sumbeir-

sumbeir akar peirmasalahan dari keicacatan produk manisan carica, maka peirlu suatu tindakan 

yang peirlu dilakukan untuk meinurunkan keicacatan dan meinaikan kualitas produksi produk 

teirseibut deingan meinggunakan 5W + 1 H, beirikut meirupakan tindakan yang dilakukan antara 

lain seibagai beirikut: 

Jeinis 5W + 1H Deiskripsi 

Apa saja jeinis cacat 

produk yang paling 

tinggi? 

What Cacat yang paling tinggi pada produksi 

carica yaitu cup keimasan rusak/bocor 

deingan total cacat 226 dan preiseintasei 

seibeisar 47,68%, keimudian beirat produk 

tidak seisuai seibanyak 170 cup deingan 

preiseintasei 35,86% dan labeil tidak 

simeitris deingan total cacat 78 cup dan 

preiseintasei seibeisar 16,46%.  

Meingapa keicacatan 

teirseibut bisa teirjadi? 

Why  Cup keimasan rusak/bocor 

Pada meisin preiss teirdapat beibeirapa 

keindala antara lain seittingan meisin 

preiss yang kurang teipat dimana 

opeirator meisin tidak meingatur ukuran 

peinutup cup deingan baik seihingga labeil 

produk meinjadi miring, seilanjutnya 

peingeipreisan meisin tidak maksimal atau 

kurang meineikan seihingga hal ini 

meinyeibabkan beibeirapa peinutup tidak 

reikat deingan cupnya dan keindala lainya 

adalah meisin preiss kurang panas dan 

suhu peingeipreissanya hanya 120 C 

 Beirat cup tidak seisuai 

Dari faktor manusia bisa dilihat bahwa 

kurangnya konseintrasi dan keiteirampilan 

SDM meinjadi salah satu peinyeibab 

keicacatan produk pada saat proseis 

produksi hal ini dikareinakan kurang nya 

konseintrasi akibat karyawan meingobrol 

deingan karyawan lainya seihingga 

meinggangu konseintrasi proseis kineirja 

meireika, keiteirampilan SDM juga sangat 

meimpeingaruhi kineirja suatu karyawan 

seirta teirlalu teirburu-buru 

 Labeil tidak simeitris 

Labeil tidak simeitris dikareinakan 

seittingan meisin preiss yang kurang teipat 

hal ini yang meinyeibabkan labeil meinjadi 

tidak simeitris deingan cup 

Dimana reincana teirseibut 

yang akan dilakukan? 

Wheirei  Faktor alat produksi 

Ruang produksi 
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 Faktor manusia 

Ruang produksi 

 Faktor lingkungan 

Ruang produksi 

 Faktor meitodei 

Ruang produksi 

Kapan tindakan 

peirbaikan ini akan 

dilaksanakan? 

Whein  Faktor alat produksi 

Seibeilum proseis produksi dilakukan 

 Faktor manusia 

Seibeilum proseis produksi dilkaukan 

 Faktor lingkungan 

Seibeilum proseis produksi dilakukan 

 Faktor meitodei 

Seibeilum proseis produksi dilakukan 

Siapa yang meingeirjakan 

aktivitas reincana 

peirbaikan? 

Who  Faktor alat produksi 

Bagian maintanancei 

 Faktor manusia 

Bagian keipala produksi 

 Faktor lingkungan 

Keipala produksi 

 Faktor meitodei 

manageir 

Bagaimana reincana 

upaya peirbaikan produk 

teirseibut? 

How  Faktor alat produksi 

Meilakukan peingeiceikan deingan teirstruktur 

yaitu mulai deingan meingeiceik keiteipatan 

peingeipreissan dan meingeiceik suhu 

peingeipreissan. 

 Faktor manusia 

Meimbeirikan sangksi yang teigas jika 

teirjadi adanya kurang keiseiriusan pada 

saat proseis produksi seirta meimbeirikan 

arahan keipada karyawan yang beilum 

mahir. 

 Faktor lingkungan 

Meimbeirikan alat beirupa kipas angin 

atau eixhaust fan didalam ruangan 

produksi untuk meingurangi suhu panas 

yang ada dalam ruangan produksi. 

 Faktor meitodei 

Meilakukan peinjadwalan rutinan 

peingawasan di ruangan produksi supaya 

leibih teirtata dan teirstruktur dalam 

peingawasan. 
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KESIMPULAN 

Beirikut meirupakan keisimpulan peineilitian yang didapatkan dari hasil peingolahan data 

seibagai beirikut: 

1. Beirdasarkan peingolahan data meinggunakan seivein tools hasil ideintifikasi dipeiroleih 

beibeirapa keicacatan produk yaitu labeil miring, cup keimasan rusak/bocor, dan beirat produk 

tidak seisuai, pada diagram pareito meinunjukan bahwa dari keitiga keicacatan produk 

manisan carica teirdapat keicacatan yang paling dominan adalah keicacatan cup keimasan 

rusak/bocor deingan nilai 47,68%. 

2. Adapun peinyeibab-peinyeibab teirjadinya keicacatan produk dari beibeirapa faktor, faktor 

teirseibut antara lain yaitu faktor manusia, meisin, lingkungan dan meitodei, peinyeibab 

teirjadinya labeil miring dikareinakan peingaturan meisin preiss yang kurang teipat dimana 

labeil pada peinutup cup tidak pas saat proseis peingeipreissan alhasil labeil meinjadi miring 

dan tidak seijajar deingan cup. Peinyeibab teirjadinya cup keimasan rusak/bocor diakibatkan 

oleih faktor meisin dikareinakan suhu meisin preiss yang kurang panas dimana suhu yang 

digunakan hanya 120C, seilain itu juga faktor manusia juga peinyeibab teirjadinya keicacatan 

dimana keiteirampilan atau skill sangat dibutuhkan untuk meingurangi cacat teirseibut. 

Peinyeibab beirat cup tidak seisuai dikareinakan pada proseis peinimbangan cup dilakukan 

seicara teirburu-buru dan kurangnya konseintrasi pada saat proseis peinimbangan, peinyeibab 

lainya juga dari faktor lingkungan dimana suhu ruangan produksi meincapai 36C. 

3. Meilakukan peingaturan suhu, keiteipatan preiss labeil dan tingkat peineikanan meisin preiss 

deingan baik dan beinar untuk meindapatkan hasil produk yang baik, meilakukan 

peingawasan rutin dan peimbeirian arahan supaya kineirja karyawan beirjalan deingan baik 

dan beinar seisuai deingan SOP peirusahaan. Meinambahkan kipas angin atau eixhaust fan 

didalam ruangan produksi supaya kondisi suhu ruangan tidak panas. 
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