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ABSTRACT 

 

This study aims to examine the control / quality control in PT . Djitoe ITC . Besides 

analyzing what factors are causing damage to the Cigarette Golden Djitoe Executive . 

The sample in this study is one of the products produced by PT . ITC is Djitoe Cigarette 

Golden Djitoe Executive damaged or defective . In this study using 2 ( two ) variables , ie 

quality control on cigarettes Golden Executive , and the variable quality of the 

measurements done or measured by using a X -chart calculation while the measurement 

of quality attributes measurable or not by using a P -chart calculations on cigarettes 

Golden Djitoe Executive . Methods of data analysis in this study is to analyze statistically 

. In processing the data obtained will process using the tools of statistical artifacts on 

Statistical Quality Control ( SQC ) and Statistical Process Control ( SPC ) . Results of 

this study showed that the P - Chart analysis results obtained by the product defects by 

37.83 % , so that the product has not been acceptable standards set by the company 

amounted to 2 % . Moreover - Chart analysis shows that the production of cigarettes 

during the study exceeded the number of defective products from the company standard is 

2 % , then the production of cigarettes is not well controlled on cigarette length 

measurement , diameter and density of cigarette smoking . Then the factors that cause 

product damage Cigarette Golden Executive Djitoe caused by human factors . 

 

 

Keywords : quality control , quality measurement , X -chart , P - Chart , Statistical 

Quality Control ( SQC ) , Statistical Process Control ( SPC ) 
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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk meneliti pengendalian/pengawasan kualitas di PT. Djitoe 

ITC. Selain itu menganalisis faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kerusakan pada 

Rokok Golden Djitoe Eksekutif. Sampel dalam penelitian ini adalah salah satu produk 

yang di produksi PT. Djitoe ITC yaitu Rokok Golden Djitoe Eksekutif yang mengalami 

kerusakan atau cacat. Dalam penelitian ini menggunakan 2 (dua) variabel, yaitu 

pengendalian kualitas terhadap rokok Golden Eksekutif, dan dengan dilakukannya 

pengukuran kualitas variable atau terukur dengan menggunakan alat perhitungan X-chart 

sedangkan pengukuran kualitas atribut atau tidak terukur dengan menggunakan alat 

perhitungan P-chart terhadap rokok Golden Djitoe Eksekutif. Metode analisis data dalam 

penelitian ini yaitu menganalisa secara statistika. Dalam pengolahan data yang di peroleh 

akan di olah dengan menggunakan alat bantu statistik yang tedapat pada Statistical 

Quality Control (SQC) dan Statistical Process Control (SPC).Hasil penelitian ini 

menunjukkan bahwa hasil analisis P-Chart diperoleh nilai produk cacat sebesar 37,83%, 

sehingga standar produk belum dapat diterima yang ditetapkan oleh perusahaan adalah 

sebesar 2%. Selain itu hasil analisis X -Chart menunjukkan bahwa produksi rokok 

selama penelitian jumlah produk yang cacat melebihi dari standar perusahaan yaitu 2%, 

maka produksi rokok tidak terkendali baik pada pengukuran panjang rokok, diameter 

rokok dan kepadatan rokok. Lalu faktor-faktor penyebab kerusakan produk Rokok 

Golden Djitoe Eksekutif disebabkan oleh faktor manusia. 

 

 

Kata Kunci :pengendalian kualitas, pengukuran kualitas, X-chart, P-Chart, Statistical 

Quality Control (SQC), Statistical Process Control (SPC) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Saat ini jaman semakin modern diikuti oleh kemajuan pertumbuhan dunia usaha 

yang semakin pesat,pertumbuhan dunia usaha yang semakin pesat di ikuti oleh 

persaingan usaha anatar masing- masing perusahaan, oleh karena itu diperlukan strategi 

khusus agar mampu mengatasi persaingan dengan para kompetitor sejenisnya.strategi 

khusus yang tepat ini adalah dengan menciptakan suatu barang yang berkualitas disebut 

dengan barang yang menpunyai daya tarik tersendiri bagi pemakai/konsumsi.karena 

dengan barang yang menpunyai nilai tinggi ini akan meyakinkan konsumen untuk 

memakai atau membelinya.Barang yang bernilai pada saat ini disebut juga barang yang 

menpunyai kualitas atau barang yang berkualitas. Karena dengan diciptakannya barang 

berkualitas tidak hanya untuk meyakini konsumen melainkan juga perusahaan akan 

mampu bersaing dengan kompetitor sejenis. namun terciptanya suatu barang yang 

menpunyai kualitas perlu adanya sistem yang sangat baik untuk menjalankannya.karena 

setiap produksi pasti akan selalu menpunyai kendala pada proses produksinya. 

Perusahaan harus dapat mempertahankan kelangsungan hidupnya dan 

meningkatkan daya saingnya, melalui mutu, pelayanan, serta harga. Hal tersebut dapat 

dikendalikan melalui sistem pengelolaan produksi yang efektif dan efisien. Kualitas 

dari produk yang di hasilkan haruslah sesuai dengan apa yang di inginkan oleh 

perusahaan serta sesuai dengan ukuran dan karakteristik tertentu. Produk dapat di 
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katakan berkualitas jika produk tersebut sesuai dengan apa yang di inginkan oleh 

konsumen serta dapat di terima baik oleh konsumen.Produk yang tidak berkualitas 

nantinya akan terjadi keluhan dari para konsumen dan dampak yang paling fatal adalah 

konsumen akan beralih pada perusahaan pesaing.  

Mutu (kualitas) dalam kerangka ISO 9000 didefinisikan sebagai “ciri dan 

karakter menyeluruh dari suatu produk atau jasa yang mempengaruhi kemampuan 

produk tersebut untuk memuaskan kebutuhan tertentu”. Hal ini berarti bahwa kita 

harus dapat mengidentifikasikan ciri dan karkter produk yang berhubungan dengan 

mutu dan kemudian membuat suatu dasar tolok ukur dan cara pengendaliannya. 

Kualitas produk yang baik akan di hasilkan dari pengendalian kualitas yang baik juga. 

Jadi barang yang berkualitas adalah barang yang dianggap memenuhi atau bahkan 

melebihi standar yang diharapkan,tetapikualitasinipunbisabersifatsubjektif 

ataubergantungpadasudut 

pandangseseorang.Barangyangberkualitasmenurutprodusenbelum tentuberkualitas 

menurut konsumen. 

Dalam hal ini tentunya perusahaan di haruskan melakukan pengendalian kualitas 

yang baik agar mendapatkan produk yang berkualitas sesuai dengan keinginan 

konsumen.banyak perusahaan yang telah melakukan beberapa metode pengendalian 

kualitas untuk mengetahui apa saja yang terjadi pada seluruh proses produksi. Dengan 

metode-metode dari pengendalian kualitas ini lah akan diketahui permasalahan yang 

terjadi pada saat penciptaan produk yang dilakukan oleh perusahaan. 

PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy adalah perusahaan yang bergerak dibidang 

manufaktur khususnya industri rokok. PT. Djitoe Indonesian Tobacco coy atau 

disingkat dengan PT. Djitoe ITC berdiri sejak tahun 1960. Pendiri dari perusahaan ini 
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adalah bapak Soetantyo. Awal mula didirikan perusahaan ini bernama perusahaan 

rokok DJITOE dan masih belum menjadi perusahaan perseroan terbatas seperti 

sekarang ini. PT. Djitoe ITC berlokasi di : jalan LU. Adisucipto no. 05 surakarta. PT. 

Djitoe ITC memproduksi beberapa produk rokok dan masing-masing produk 

menpunyai kelebihan masing-masing dengan harga sesuai kelebihan masing-masing 

produk tersebut.  

Sering berjalannya waktu PT. Djitoe ITC berkembang secara pesat yang 

sebelumnya hanya melayani penjualan di dalam kota surakarta,kemudian menjadi 

tersebar luas dikota-kota pulau jawa maupun luar pulau jawa seperti sumatra , sulawesi 

, maupun kalimantan.dan PT. Djitoe ITC menpunyai cabang pembantu untuk melayani 

dan memudahkan produknya untuk disebarkan ke daerah-daerah luar surakarta 

khususnya.  

Dengan banyaknya produk yang di produksi oleh PT. Djitoe ITC maka 

penelitian di lakukan pada salah satu produk saja. Produk PT.Djitoe ITC ini terdiri dari 

rokok filter dan rokok non filter. Rokok  kretek filter diproduksi dengan menggunakan 

mesin atau yang disebut juga SKM (Sigaret Kretek Mesin) sedangkan rokok non filter 

diproduksi dengan menggunakan tangan manusia atau yang disebut juga SKT 

(sigaretkretek tangan).dari dua macam rokok yang di produksi tersebut penulis memilih 

rokok kretek filter yang diproduksi dengan menggunakan mesin. Alasan penulis 

memilih rokok kretek filter tersebut dikarenakan produk ini yang membuat keuntungan 

paling besar untuk perusahaan atau lebih diunggulkan dibandingkan produk rokok non 

filter. Rokok kretek filter terdiri dari Djitoe Filter International, Djitoe Filter Super, 

Djitoe Filter 90 S,Djitoe Filter King Size Hijau dan Golden Djitoe eksekutif. Dari 

sekian banyak rokok kretek filter tersebut penulis memilih rokok Golden Djitoe 



4 

 

eksekutif, dikarenakan permintaan pasar pada produk ini paling unggul dibandingkan 

produk rokok kretek filter lainnya yang di produksi PT. Djitoe ITC.  

Berdasarkan pada observasi awal penulis, tak jauh beda dengan perusahaan-

perusahaan lain, rokok Golden Djitoe Eksekutifdalam proses produksinya menerapkan 

beberapa metode pengendalian kualitas. Namun pada kenyataannya masih saja terdapat 

jumlah produk cacat yang terjadi pada setiap periode masa produksi yang melebihi 

batas toleransi yang ditetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar 2% untuk rokok Golden 

Djitoe Eksekutif. Jumlah produk cacat yang melebihi batas toleransi tersebut tentunya 

akan berakibat pada kurang maksimalnya jumlah produksi yang dihasilkan. Dan tentu 

akan berdampak pada jumlah pendapatan yang didapat oleh perusahaan. Oleh karena itu 

kegiatan pengendalian kualitas sangatlah penting untuk perusahaan, khususnya 

perusahaan yang bergerak dibidang industri seperti PT. Djitoe ITC karena kegiatan 

pengendalian kualitas akan membantu perusahaan untuk menekan produk cacat dalam 

setiap produksinya serta meningkatkan kualitas produksi. Berdasarkan dari data serta 

latar belakang masalah membuat penulis untuk meneliti pengendalian/pengawasan 

kualitas di PT. Djitoe ITC dengan membuat judul skripsi yakni “Evaluasi 

Pengendalian Kualitas Rokok Golden Djitoe Eksekutif” 

1.2 Rumusan Masalah 

Dari latar belakang masalah, rumusan dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut:  

1. Jenis kerusakan apa saja yang terjadi pada Rokok Golden Djitoe Eksekutif ? 

2. Faktor faktor apa saja yang menyebabkan kerusakan pada Rokok Golden 

Djitoe Eksekutif ? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah :  

1. Menganalisis jenis-jenis kerusakan yang terjadi pada Rokok Golden Djitoe 

Eksekutif ? 

2. Menganalisis Faktor faktor apa saja yang menyebabkan kerusakan pada Rokok 

Golden Djitoe Eksekutif ? 

1.4 Manfaat Penelitian 

1. Bagi perusahaan 

Penelitian ini dapat menjadi bahan masukan yang berguna dimasa yang 

akan datang sehingga perusahaan mampu meningkatkan kualitas produksinya. 

2. Bagi akademisi 

  Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai bahan 

referensi atau kajian bagi penelitian-penelitian berikutnya mampu memperbaiki 

dan menyempurnakan kelemahan dalam penelitian ini. 

3. Bagi pihak lain 

  Penelitian ini akan menambah informasidan dapat dijadikan bahan 

referensi untuk penelitian sejenisnya dimasa yang akan datang. 
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1.5 Sistematika Penulisan 

BAB I : PENDAHULUAN 

  Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang masalah,rumusan masalah, 

tujuan penelitian dan kegunaan penelitian sertasistematika penulisan. 

BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 

Dalam bab ini akan diuraikan landasan teori yang berkaitan denganpenelitian, 

hasil penelitian terdahulu yang relevan denganpenelitian, kerangka pemikiran hipotesis. 

BAB III : METODE PENELITIAN 

Dalam bab ini akan diuraikan mengenai kerangka pemikiran, sumber data, 

definisi variabel, teknikpengumpulan data, teknik pengambilan sampel dan teknik 

analisisdata. 

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada bagian ini diuraikan obyek penelitian, analisis data, danpembahasan dari 

analisis data. 

BAB V : PENUTUP 

Sebagai bab terakhir, bab ini akan menyajikan secara singkatkesimpulan yang 

diperoleh dari pembahasan dan juga memuatsaran-saran bagi pihak yang 

berkepentingan untuk pengembanganpenelitian lebih lanjut. 

 

 

 

 

      BAB II 
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     KAJIAN PUSTAKA 

2.1 Landasan Teori.   

2.1.1 Produksi  

  Menurut Joesron dan Fathorrozi (2003), produksi merupakan hasil akhir dari 

proses atau aktivitas ekonomi dengan memanfaatkan beberapa masukan atau 

input.Berdasarkan beberapa pengertian produksi diatas, maka dapat disimpulkan bahwa 

produksi adalah kegiatan untuk menambahkan atau menciptakan nilai lebih/tambah dari 

sebuah produk untuk mendapatkan hasil yang terbaik dan didistribusikan pada 

konsumen secara efektif dan efisien. 

2.1.1.1 Proses Produksi  

  Proses diartikan sebagai suatu cara, metode dan teknik bagaimana sesungguhnya 

sumber-sumber (tenaga kerja, mesin, bahan dan dana) yang ada diubah untuk 

memperoleh suatu hasil. Produksi adalah kegiatan untuk menciptakan atau menambah 

kegunaan barang atau jasa (Assauri, 1998).Menurut Ahyari (2002) proses produksi 

adalah suatu cara, metode ataupun teknik menambah keguanaan suatu barang dan jasa 

dengan menggunakan faktor produksi yang ada.Proses produksi yaitu suatu kegiatan 

perbaikan terus-menerus (continuos improvment), yang dimulai dari sederet siklus sejak 

adanya ide-ide untuk menghasilkan suatu produk, pengembangan produk, proses 

produksi, sampai distribusi kepada konsumen (Gaspersz, 2004). 

Melihat definisi-definisi di atas, dapat diambil kesimpulan bahwa proses 

produksi merupakan kegiatan untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu 

barang atau jasa dengan menggunakan faktor-faktor yang ada seperti tenaga kerja, 
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mesin, bahan baku dan dana agar lebih bermanfaat bagi kebutuhan manusia serta 

mendapatkan hasil akhir yang sempurna. 

2.1.2 Kualitas 

 Tak dapat dipungkiri kualitas menjadi faktor penting untuk menjadi daya tarik 

konsumen untuk membeli produk, oleh karena itu perusahaan yang khususnya bergerak 

dibidang industri mengasah otak untuk menciptakan suatu produk yang berkualitas. Jadi 

dimana produk akan diukur baik maupun buruknya dari segi kualitas dimata konsumen. 

Produsen saat ini berlomba-lomba untuk memperbaiki produknya dari segi kualitasdi 

era industrialisasi yang semakin ketat dan kompetitif seperti sekarang ini. Nasution 

(2005:21) menegaskan hanya perusahaan yang dapat menghasilkan mutu barang atau 

jasa yang sesuai dengan tuntutan pelanggan dapat memenangkan persaingan tersebut.  

 Cara terbaik agar dapat bersaing dan unggul dalam persaingan global menurut 

Tjiptono dan Diana (2003:10) yaitu dengan melakukan upaya/usaha perbaikan yang 

berkesinambungan terhadap kemampuan manusia, proses, serta lingkungan, melalui 

penerapan manajemen mutu. Oleh karena itu dari semua pengertian tentang kualitas 

dapat disimpulkan bahwa kualitas merupakan salah satu faktor penting dan harus 

menjadi perhatian perusahaan untuk membangun pondasi keunggulan perusahaan agar 

konsumen melekatkan dalam pikirannya produk yang akan ditawarkan oleh perusahaan 

dan percaya atas kualitas dari produk yang di tawarkan. 

 

2.1.3 Dimensi Kualitas  
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 Menurut David Garvin yang diterjemahkan Tjiptono dan Diana (2002) terdapat 

delapan dimensi kualitas yang umumnya digunakan oleh perusahaan-perusahaan 

manufaktur untuk mengukur tingkat kualitas pada produk yang dihasilkan.Delapan 

kualitas yang terdapat dalam produk yaitu:  

1.  Performa (performance) berkaitan dengan aspek fungsional dari produk dan 

merupakan karakteristik utama untuk menjelaskan produk dibuat sesuai kegunaan dari 

produk tersebut. 

2.  Keistimewaan(feature) yaitu ciri khas produk yang membedakan dari produk 

lain yang merupakan karakteristik pelengkap untuk membuat produk dengan perbedaan 

dari segi rasa dan kualitas tinggi dari produk. 

3.  Keandalan(reliability) berkaitan dengan kemungkinan suatu produk berfungsi 

secara berhasil dalam periode tertentu di bawah kondisi tertentu.Dengan demikian, 

produksinya harus tahu jangka waktu suatu produk dan menjamin jika produk yang 

dibuat sesuai waktu yang tertera pada kemasan produk. 

4. Konfirmasi(conformance) berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhadap 

spesifikasi yang telah ditetapkan, sehingga produk dapat selalu menjaga 

ekstabilitasnya dalam proses produksinya. 

5.  Dayatahan(durability) merupakan ukuran masa pakai suatuproduk.Karakteristik 

yang berkaitan dengan daya tahan dari produk itu dibuat dan sampai kapan 

ketahan produk yang dibuat tersebut.  
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6. Kemampuan pelayanan(serviceability) merupakan karakteristik yang berkaitan 

dengan kecepatan atau kesopanan, kompetensi, kemudahan, serta akurasi dalam 

perbaikan produk untuk tepat pada proses produksinya.  

7. Estetika(aesthetics) merupakan karakteristik mengenai keindahan yang bersifat 

subjektif sehingga berkaitan dengan pertimbangan pribadi atau refelksi dari 

preferensi atau pilihan individual. Dengan demikian, estetika dari produk lebih 

banyak berkaitan dengan perasaan pribadi dan mencakup karakteristik tertentu, 

seperti rasa, kehalusan dll.   

2.1.4Pengendalian Kualitas (Quality control) 

Pengendalian kualitas merupakan upaya untuk melakukan perbaikan kualitas 

produk agar sesuai dengan kualifikasi yang ditentukan. Pengendalian kualitas 

menpunyai banyak pengaruh terhadap kualitas suatu produk dan harus di perhatikan 

dengan baik. 

Menurut Noor Fitrihana Definisi Quality Control (pengendalian mutu) adalah 

semua usaha untuk menjamin (assurance) agar hasil dari pelaksanaan sesuai dengan 

rencana yang telah ditetapkan dan memuaskan konsumen (pelanggan). 

Pengendalian kualitas (Quality Control) menentukan komponen-komponen mana yang 

rusak dan menjaga agar bahan-bahan untuk produksi mendatang jangan sampai rusak.  

Dari semua definisi-definisi ini dapat disimpulkan bahwa perusahaan yang 

menciptakan suatu produk dan menganggap produk yang di ciptakan sudah sesuai 

kualifikasi yang ditentukan perusahaan dan sesuai harapan perusahaan, belum tentu 

konsumen menganggap produk yang diciptakan perusahaan ini baik. Oleh karena itu 

dibutuhkan pengendalian kualitas ini agar penyimpangan-penyimpangan yang menjadi 
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pembeda antara keinginan konsumen dengan kualifikasi perusahaan dapat teratasi 

dengan baik.sehingga proses dapat diarahkan sesuai dengan keinginan yang akan 

dicapai oleh perusahaan. Suatu pengendalian kualitas baru dapat dikatakan efektif bila 

dapat menekan sampai batas minimum terjadinya penyimpangan terhadap rencana. 

karena itu kualitas juga dapat diartikan sebagai sesuatu yang diharapkan oleh konsumen 

untuk mendapatkan kepuasan dari suatu produk atau jasa karena penggunaannya sesuai 

dengan keinginan konsumen yang berusaha dipenuhi oleh perusahaan. 

 

2.1.4.1 Tujuan Pengendalian Kualitas 

 Standar kualitas dari suatu produk tidak hanya ditentukan oleh perusahaan yang 

bersangkutan, namun konsumen juga ikut berperan untuk menentukan kualitas dari 

produk, sehingga perusahaan harus mengikuti standar. Sehingga dapat disimpilkan 

bahwa tujuan dari pengendalian kualitas adalah : 

a) Untuk mendapatkan kualitas output yang konsisten dengan spesifikasi produk 

yang  diinginkan dan memenuhi syarat – syarat yang ditentukan oleh konsumen 

sehingga akan meningkatkan kepercayaan dan kepuasan konsumen. 

b) Untuk membimbing perusahaan mendapatkan keuntungan yang lebih besar 

melalui prosedur kerja yang baik, pengurangan produk cacat, penekanan biaya 

dan peningkatan order yang menguntungkan. 

c) Usaha menyidik dengan cepat apabila terjadi pergeseran proses produksi yang   

menyebabkan penurunan kualitas, sehingga dapat diambil tindakan pencegahan. 

d) Untuk membantu karyawan dalam memperbaiki kesalahan dan meningkatkan 

kemampuannya sehingga tujuan dan sasaran perusahaan dapat dicapai. 
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2.1.5 Fungsi Pengendalian Kualitas 

1. Pengertian PDCA (Plan, Do, Check, Act) 

PDCA, singkatan bahasa Inggris dari "Plan, Do, Check, Act"(Rencanakan, 

Kerjakan, Cek, Tindak lanjuti), adalah suatu proses pemecahan masalahempat langkah 

iteratif yang umum digunakan dalam pengendalian kualitas. Metode ini dipopulerkan 

oleh W. Edwards Deming, yang sering dianggap sebagai bapak pengendalian kualitas 

modern sehingga sering juga disebut dengan siklus Deming. Deming sendiri selalu 

merujuk metode ini sebagai siklus Shewhart, dari nama Walter A. Shewhart, yang 

sering dianggap sebagai bapak pengendalian kualitas statistis. 

 

 

   Gambar 2.1   Contoh PDCA 

 Sumber : Hendra, 2013 

 

2.Tahapan dan Penerapan PDCA 

a. Tahap Plan 

 Menentukan proses mana yang perlu diperbaiki; 

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/plan-do-check-act-Pengertian-Konsep-dan-Manfaat-Plan-Do-Check-Act-PDCA/PENGERTIAN PDCA.jpg?attredirects=0
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 Menentukan perbaikan apa yang akan dilakukan terhadap proses;  

 Kewajiban pimpinan organisasi untuk menentukan data dan informasi yang 

diperlukan untuk dapat memilih hipotesis mana yang paling relevan untuk 

melakukan perbaikan proses. 

b. Tahap Do 

 Mengumpulkan baseline information untuk menentukan keadaan nyata 

sekarang mengenai jalannya proses; 

 Hipotesis yang telah dibuat kemudian diuji pada skala kecil organisasi untuk 

menghindari kerugian-kerugian yang tidak dikehendaki. 

c. Tahap Check  

 Pimpinan harus dapat mengadakan analisis (memisahkan dan membahas 

data), mengadakan sintesis (merangkum data), dan menafsirkan data serta 

informasi sebagai kesimpulan pendapat.  
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d. Tahap Act 

 Memutuskan perubahan yang akan diimplementasikan; 

 Bila berhasil, perlu disusun prosedur yang baku; 

 Perlu pelatihan ulang dan tambahan bagi karyawan terkait; 

 Mengkaji perubahan tersebut punya efek negatif terhadap bagian lain 

organisasi atau tidak; 

 Memantau terus perubahan tersebut. 

 

Gambar 2.2Tahap-Tahap dan Penerapan PDCA 

Sumber: Hendra, 2013 

2.1.6 SPC (Statistical Process Control) 

 Pengukuran kualitas terbagi menjadi 2 (dua) bagian, yaitu pengukuran kualitas 

variabel dan pengukuran kualitas atribut. Ada metode khusus untuk pengukuran ini, 

yaitu dengan cara Statistical Process Control. 

https://sites.google.com/site/kelolakualitas/plan-do-check-act-Pengertian-Konsep-dan-Manfaat-Plan-Do-Check-Act-PDCA/Tahapan-Penerapan-Pan-Do-Check-Act-PDCA/TAHAP PENERAPAN PDCA.png?attredirects=0


15 

 

  Statistical Process Control merupakan sebuah teknik statistik yang digunakan 

secara luas untuk memastikan bahwa proses memenuhi standar. Dengan kata lain, 

Statistical Process Control merupakan sebuah proses yang digunakan untuk mengawasi 

standar, membuat pengukuran dan mengambil tindakan perbaikan selagi sebuah produk 

atau jasa sedang diproduksi. (Heizer dan Barry, 2005).  

  Pengertian lain dari Statistical Process Control menurut pendapatGasperz 

Vincent  (1998) ialah suatu terminologi yang mulai digunakan sejak tahun 1970-an 

untuk menjabarkan penggunaan tekni-teknik statistikal dalam memantau dan 

meningkatkan performansi proses menghasilkan produk yang berkualitas. 

2.1.6.1 Tujuan SPC (Statistical Process Control )  

 Tujuan Statistical Process Control ialah untuk menunjukkan tingkat reliabilitas 

sampel dan bagaimana cara mengawasi resiko. menurut Nasution (2005) pengawasan 

kualitas secara statistik (Statistical Process Control) mengandung dua penggunaan 

umum,yaitu :  

1. Untuk mengawasi pelaksanaan kerja sebagai operasi-operasi individual selama 

pekerjaan sedang berlangsung.  

2. Untuk memutuskan apakah menerima atau menolak sejumlah produk yang telah 

diproduksi.  
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Penggunaan metode Statistical Process Control dapat diketahui seperti gambar di bawah 

ini: 

 

  Gambar 2.3   Interaksi Antara Pengawasan Kualitas Dan Produksi 

  Sumber : Nasution, 2005manajemen mutu terpadu Ghalia Indonesia 
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2.1.6.2Alat yang digunakan dalam metode SPC  

1. Check Sheet 

Menurut Gasperz (2003) lembar periksa adalah suatu formulir di mana item-

item yang akan diperiksa telah dicetak dalam formulir itu dengan maksud agar 

data dapat dikumpulkan secara mudah dan ringkas. Penggunaan Check Sheet 

bertujuan untuk :  

 Menyusun data secara otomatis, sehingga data itu dapat dipergunakan 

dengan mudah. 

 Membantu mentabulasikan banyaknya kejadian dari suatu masalah 

tertentu atau penyebab tertentu.  

  

 Gambar 2.4Contoh Check Sheet 
 Sumber : Heizer dan Barry, 2006 

 

2. Histogram 

Histogram merupakan diagram batang yang berfungsi untuk menggambarkan 

bentuk distribusi sekumpulan data yang biasanya berupa karakteristik mutu. 

Histogram ini dapat dibuat dengan cara membentuk terlebih dahulu Tabel 
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Frekuensinya, kemudian diikuti dengan perhitungan Statistis, baru kemudian 

memplot data ke dalam Histogram. Hasil plot data akan memudahkan dalam 

menganalisis kecenderungan sekelompok data.Kendala lain, yang kemudian 

timbul, adalah tentang alat bantu yang dapatdipergunakan secara tepat untuk 

menganalisis masalah dengan sebaik-baiknya. Olehkarena itu, diciptakan alat-alat 

bantu yang dapat dipergunakan secara mudah namuntepat untuk membantu 

pelaksanaan dalam melakukan langkah pemecahan masalah.  

Berikut ini contoh Diagram Histogram : 

 

Gambar 2.5 Contoh Histogram 
Sumber : Heizer dan Barry, 2006 

 

3. Peta kendali (control Chart) 

Pengertian Control Chart atau dalam bahasa Indonesia disebut peta 

kendali, yang diberikan oleh Eugene adalah grafik dengan mencantumkan batas 

maksimum dan batas minimum yang merupakan batas daerah pengendalian 

(Leavenworth, R.S., Pengendalian Kualitas Statis). Control Chart ialah suatu 
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Quality Tool yang dapat digunakan untuk mendeteksi apakah sebuah proses tersebut 

dalam kondisi terkontrol secara statistik (statistically stable) ataukah tidak. Proses 

yang tidak dalam kondisi terkontrol secara statistik akan menunjukan suatu variasi 

yang berlebih sebanding dengan perubahan waktu. 

  a. Peta Kendali P (P-Chart)  

  Pengendali proporsi kesalahan (p-chart) dan banyaknya kesalahan (np-

chart) digunakan untuk mengetahui apakah cacat produk yang dihasilkan masih 

dalam batas yang disyaratkan. Perbandingan antara banyaknya cacat dengan 

semua pengamatan, yaitu setiap produk yang diklasifikasikan sebagai “diterima” 

atau “ditolak” (yang diperhatikan banyaknya produk cacat).   

  Peta pengendali proporsi digunakan bila kita memakai ukuran cacat 

berupa proporsi produk cacat dalam setiap sempel yang diambil. Bila sampel 

yang diambil untuk setiap kali melakukan observasi jumlahnya sama maka kita 

dapat menggunakan peta pengendali proporsi kesalahan (p-chart) maupun 

banyaknya kesalahan (np-chart). Namun bila sampel yang diambil bervariasi 

untuk setiapkali melakukan observasi berubah-ubah jumlahnya atau memang 

perusahaan tersebut akan melakukan 100% inspeksi maka kita harus 

menggunakan peta pengendali proporsi kesalahan (p-chart). 

b. Peta kendali X (X-Chart) 

X-Chart atau Mean Chart yaitu memvisualisasikan fluktuasi rata-rata 

sampel dan rata-rata dari rata-rata sampel kemudian akan menunjukkan 

bagaimana penyimpangan rata-rata sampel dari rata-ratanya. Penyimpangan ini 
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akan memberi gambaran bagaimana konsistensi proses. Semakin dekat rata-rata 

sampel ke nilai rata-ratanya maka proses cenderung stabil, sebaliknya maka 

proses cenderung tidak stabil. Dalam formulasi berikut, tampak bahwa X Chart 

Bar juga memasukkan variabel R rata-rata. Peta kendali X Bar dapat digunakan 

untuk: 

 Memantau perubahan suatu sebaran atau distribusi suatu variabel asal 

dalam hal lokasinya (pemusatannya). 

 Apakah proses masih berada dalam batas-batas pengendalian atau tidak. 

 Apakah rata-rata produk yang dihasilkan sesuai dengan standar yang 

telah ditentukan. 

4. Diagram Sebab-Akibat  

Banyak hal yang dapat menyebabkan terjadinya produk cacat atau 

produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas yang ditentukan, baik itu 

terjadi pada saat proses produksi maupun pada saat pemilihan bahan baku. 

Kecenderungan adanya produk cacat dengan berbagai variasi kecacatan dapat 

disebabkan oleh beberapa faktor. Faktor-faktor tersebut dapat berasal dari faktor 

teknis seperti mesin, manusia, metode, dan bahan baku. 

 Terdapat 4 (empat) unsur yang mempengaruhi kualitas yaitu :   

1. Manusia  

Sumber daya manusia adalah unsur utama yang memungkinkan terjadinya 

proses pemanbahan nilai. Kemampuan mereka untuk melakukan suatu tugas 

(task) adalah kemampuan (ability), pengalaman, pelatihan (training), dan 

potensi kreativitas yang beragam sehingga diperoleh suatu hasil 



21 

 

(output).Manusia merupakan faktor penting dalam proses produksi, karena 

sehebat apapun teknologi yang digunakan tetapi akan sangat tergantung 

pada faktor manusia. Oleh karena itu perusahaan perlu selalu untuk 

meningkatkan kualitas manusia sehingga mereka dapat berperan seefesien 

dan seefektif mungkin dalam perusahaan. Secara umum, sebagian maanusia 

menpunyai permasalahan dalam hal mengatasi hal emosional dari masing-

masing individu. sebaiknya para pengusaha bisa menciptakan kondisi kerja 

yang lebih baik dengan memberi motivasi pada para anggota dan karyawan 

yang ada di dalam perusahaan industri agar selalu mengutamakan 

kepentingan perusahaan pada waktu jam kerja berlangsung dan tidak 

mementingkan hal lainnya yang berada diluar kepentingan perusahaan.  

2. Metode (Method) 

Hal ini meliputi prosedur kerja di mana setiap orang harus melakukan kerja 

sesuai dengan tugas yang dibebankan pada masing-masing individu. 

Metode ini harus merupakan prosedur kerja terbaik agar setiap orang dapat 

melaksanakan tugasnya secara efektif dan efisien. Walaupun seseorang 

dapat saja menginterpretasikan tugas-tugasnya secara berbeda satu sama 

lain, asalkan saja pekerjaan tersebut dapat dilaksanakan sesuai rencana dan 

sesuai visi dan misi dari perusahaan. 

3. Mesin (Machines) 

Mesin atau peralatan yang digunakan dalam proses penambahan nilai 

menjadi output. Dengan memakai mesin sebagai alat pendukung pembuatan 

suatu produk memungkinkan berbagai variasi dalam bentuk, jumlah, dan 

kecepatan proses penyelesaian kerja. Oleh karena itu perlu adanya 
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perawatan secara rutin agar mesin tetap berjalan dengan baik dan digunakan 

dengan cara yang baik pula untuk menjaga keberlangsungan dari proses 

produksi.  

4. Bahan (Materials) 

Bahan baku yang diproses, diproduksi agar menghasilkan nilai tambah 

menjadi output, jenisnya sangat beragam. Keragaman bahan baku yang 

digunakan akan mempengaruhi nilai output yang beragam pula. Bahkan 

perbedaan bahan baku (jenisnya) mungkin dapat pula menyebabkan proses 

pengerjaannya.  

 

  Diagram sebab akibat adalah suatu pendekatan terstruktur yang memungkinkan 

dilakukan suatu analisis lebih terperinci dalam menemukan penyebab-penyebab suatu 

masalah. Diagram sebab-akibat disebut juga diagram tulang ikan (fishbone diagram) 

atau diagram Ishikawa sesuai dengan nama Prof. Kaoru Ishikawa dari Jepang yang 

memperkenalkan diagram ini. Diagram ini digunakan dalam situasi di mana :  

a.  Terdapat kesulitan untuk membedakan penyebab dari akibat.  

b.  Diperlukan analisis lebih terperinci terhadap suatu masalah. 
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Gambar 2.6Contoh Diagram Fishbone/diagram ishikawa 

Sumber : Heizer dan Barry, 2006 

 

2.2 Penelitian Terdahulu 

Penelitian yang di lakukan oleh maharani (2008) dengan judul penelitian 

“pengendalian kualitas Pembuatan sigaret kretek tangan Dengan pendekatan metode 

six sigma Di PT. Djitoe indonesian tobacco surakarta”. Dan Variabel penelitianya 

adalah banyak terjadi kerusakan terhadap produk yang di produksi. Metode analisisnya 

menggunakan pendekatan metode sixsigma. Bertujuan untuk mengidentifikasi 

karakteristik yang berpengaruhterhadap kualitas yang dimiliki oleh perusahaan serta 

memilih atau menentukan karakteristik yang berpengaruhterhadap kualitas yang 

dimiliki oleh perusahaan, agar dapat menentukan level sigma perusahaan. Hasil 

penelitian menunjukkan tingkat kecacatan produk di PT. Djitoe ITC tiap harinya 

berkisar antara 6.000 – 8.000 batang rokok (2 – 3%) dari jumlahproduksi. Tingkat 

Defects per Million Opportunities (DPMO) yang dihasilkansebesar 6.229 dan level 
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sigma pada tingkat 3,99 sigma.Faktor-faktor yangdominan yang menyebabkan 

kerusakan produk adalah material (tembakau,cengkeh, dan kertas sigaret) yang 

digunakan pada saat proses produksi,pengecekan dan pengawasan peralatan dan mesin 

yang kurang, serta sumber dayamanusia (SDM) yang meliputi kemampuan, keahlian 

dalam mengerjakan suatupekerjaan, dan loyalitas kerja. 

Penelitian yang dilakukan  oleh Satria E. (2006) dengan judul penelitian 

“analisis pengawasan kualitas produk pada CV.Citakarya furniture (funimart) 

yogyakarta” variabel penelitiannya adalah adanya kerusakan pada produk pada saat 

proses produksi berlangsung. Metode analisisnya adalah menggunakan (p-chart) dan 

diagram sebab-akibat. Dari hasil penelitian ini pengawasan kualitas produksi dalam 

setiap proses produksi pada CV Citakarya furniture (funimart) cukup baik. Prosentase 

kerusakan setiap proses produksi baik itu untuk produk meja atau kursi masih dibawah 

toleransi kerusakan yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Faktor-faktor yang 

menyebabkan terjadinya kerusakan adalah SDM , lingkungan , mesin , bahan baku , 

metode kerja , sedangkan penyebab kerusakan yang sering terjadi pada proses 

pengeringan dan pada proses pewarnaan. 

Penelitian yang di lakukan oleh Faiz Al Fakri (2010) dengan judul penelitian 

“Analisis Pengendalian Kualitas Produksi di PT. Masscom Grahpy Dalam Upaya 

Mengendalikan Tingkat Kerusakan Produk Menggunakan Alat Bantu Statistik”. 

Variabel penelitiannya adalah adanya penyimpangan mutu produk dalam proses 

produksi di dalam perusahaan sehingga masih terdapat banyak produk gagal atau cacat. 

Metode analisisnya adalah menggunakan peta kendali P (p-chart) dan diagram sebab 

akibat (fishbone diagram) yang merupakan bagian dari alat bantu satatistik. Dari hasil 

penelitian di dalam perusahaan masih terdapat banyak produk gagal dalam setiap 
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produksi yang di sebabkan banyak kesalahan kesalahan saat proses produksi dari 

berbagai faktor, dan penyebab utamanya adalah dari faktor mesin dan manusia. 

Perusahaan dapat memperbaiki sistem produksi dengan melakukan pengendalian 

kualitas menggunakan alat bantu statistik. Dengan alat bantu statistik di harapkan 

presentase kerusakan produk akan dapat di minimalkan. 

Sedangkan penelitian yang di lakukan oleh Hilman Nur (2012) yaitu Meneliti 

tentang “ Analisis Pengendalian Produk Dengan Menggunakan Statistical Processing 

Control (SPC) Pada PT. Bosowa Media Grafika (Tribun Timur)” Variabel 

penelitiannya adalah penyimpangan pengendalian mutu di dalam perusahaan.  Metode 

penelitiannya menggunakan histogram, peta kendali P dan menggunakan diagram sebab 

akibat (fishbone diagram). Histogram di gunakan untuk mendata jumlah dan jenis 

kerusakan produk, peta kendali P di gunakan untuk mengukur tingkat kerusakan produk 

dan diagram sebab akibat di gunakan sebagai peng identifikasian penyebab dari 

kegagalan produksi kemudian akan di dapat solusi perbaikan. Dari hasil penelitian di 

temukan penyebab utama dari ke gagalan produk adalah  mesin untuk memproduksi 

serta kurangnya kordinasi antara operator mesin. Sehingga di simpulkan penyebab 

utama dari terjadinya kerusakan produk adalah dari faktor mesin dan manusia. 

Penelitian tersebut mengharapkan setelah melakukan pengendalian kualitas dengan 

menggunakan statistical processing control (SPC) maka kerusakan produk dalam 

proses produksi dapat berkurang. 

Berdasarkan penelitian terdahulu maupun wawancara langsung terhadap 

penanggung jawab produksi di PT.Djitoe ITC  kerusakan produk pada tahapan proses 

produksi maupun pada proses packaging akhirnya masih banyak terjadi kerusakan-

kerusakan yang terrjadi. dan ini disebabkan karena penerapan pengendalian kualitas 
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pada PT.Djitoe ITC tersebut belum berjalan maksimal. Kerusakan yang terjadi 

disebabkan oleh faktor mesin maupun manusia yang bertugas untuk selalu mengkontrol 

mesin yang digunakan untuk memproduksi produk rokok yang di produksi oleh 

PT.Djitoe ITC. 

Penelitian ini memiliki perbedaan dengan penelitian terdahulu. Perbedaan 

penelitian ini yaitu dimana penelitian terdahulu subyeknya pada perusahaan percetakan 

PT. Masscom Grahphy dan PT. Bosowa Media Grafika, sedangkan pada penelitian ini 

subyeknya PT.Djitoe ITC sama dengan penelitian yang dilakukan oleh Maharani 

(2008). Namun penelitian ini tetap berbeda dikarenakan pada penelitian Maharani 

(2008) meneliti tentang rokok SKT (Sigaret Kretek Tangan) sedangkan penelitian ini 

meneliti tentang SKM (sigaret Kretek Mesin). Adapun persamaan dengan penelitian 

terdahulu yaitu sama-sama meneliti tentang pengendalian kualitas pada perusahaan. 

2.3 Kerangka Pemikiran 

Seperti yang kita ketahui pada saat ini pertumbuhan ekonomi begitu 

berkembang pesat. Dengan banyaknya perusahaan manufaktur seperti saaat sekarang ini 

seperti perusahaan industri terus mengembangkan sayap-sayap perusahaan agar mampu 

bersaing terhadap perusahaan-perusahaan industri lainnya. Seperti yang kita ketahui 

perusahaan rokok makain meraja lela, dari kelas yang paling kecil sampai atas dan dari 

proses pembuatan rokok tersebut dari yang kecil dengan menggunakan tangan manusia 

maupun mesin. Sampai tingkat yang paling tinggi proses pembuatannya menggunakan 

tangan dan mesin. 

Perusahaan rokok pada zaman ini bisa dibilang selalu dan terus berkembang. 

Dan banyak sekali perusahaan rokok ini yang bersaing untuk menawarkan produk-

produknya yang unggul dan tidak asing lagi terhadap pencinta rokok atau perokok aktif 
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maupun perokok pasif. Dengan perkembangan yang sangat pesat ini perusahaan 

berlomba-lomba untuk mendapatkan kepercayaan dari konsumennya. Salah satunya 

dengan cara membuat produk berkualitas. Karena dengan produk yang berkualitas 

konsumen akan selalu memakai produk yang berkualitas tersebut. Namun tak dapat 

dipungkiri setiap perusahaan dalam proses produksinya selalu ada hambatan dalam 

proses produksi. Karena pada saat proses produksi ini sering kali terjadi kerusakan 

produk yang dibuat dari yang tingkatan kerusakannya kecil maupun sampai ke tingkat 

yang besar. Dan untuk menjaga kelestarian perusahaan hal-hal ini harus bisa diatasi 

dengan baik. Yaitu dengan cara pengendalian kualitas yang baik maka kerusakan yang 

terjadi pada proses produksi dapat diminimalisir.  

Pengendalian kualitas dapat dilakukan secara statistik dengan menggunakan alat 

bantu yang terdapat pada SPC (Statistical Process Control) dan SQC (Statistical 

Quality Control). Pengendalian kualitas secara statistik yaitu sebuah proses yang 

digunakan untuk menjaga standar, mengukur dan melakukan tindakan perbaikan 

terhadap produk atau jasa yang diproduksi (Heizer dan Render, 2006:268). Jadi dapat 

disimpulkan bahwa pengendalian kualitas mengambil peranan penting pada proses 

produksi maupun proses akhirnya sebelum sampai ke tangan konsumen.    

 Dari kerangka pemikiran diatas dapat disimpulkan bahwa pengendalian kualitas 

mengambil peranan penting pada proses produksi maupun proses akhirnya sebelum 

sampai ke tangan konsumen. Dan pengendalian kualitas juga bertujuan untuk 

meminimalisir biaya produksi yang dikeluarkan oleh PT.Djitoe ITC. Karena dengan 

banyaknya barang yang cacat tidak akan menghasilkan apa-apa untuk PT.Djitoe ITC. 

Untuk itu pengendalian kualitas terhadap PT. Djitoe ITC harus dijalan dengan 

maksimal agar PT.Djitoe ITC tidak harus mengeluarkan biaya-biaya yang tak terduga 
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ini untuk meningkatkan profit perusahaan dan mampu bersaing dengan perusahaan 

rokok lainnya karena persaingan akan semakin dan selalu ketat karena masing-masing 

perusahaan pesaing juga menpunyai tujuan yang sama dengan dapat menarik perhatian 

konsumen sebanyak-banyaknya agar mendapatkan profit yang besar untuk perusahaan. 
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Proses Pengendalian Kualitas Dengan Alat Bantu Statistik 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Gambar 2.7Kerangka Pemikiran  

 

Proses produksi 

Hasil produksi 

Perencanaan produksi 

Standar kualitas 

Produksi baik Produksi rusak 

Kepuasan konsumen 
analisis 

Hasil analisis 

Mencari penyebab utama 

Menentukan jumlah dan jenis 

penyimpangan Proses 

pengendalian 

kualitas 

dengan 

menggunakan 

alat bantu 

statistik 

Menentukan penyimpangan 

terbesar 

Solusi dan saran 



30 

 

BAB III 

METODE PENELITIAN 

3.1 Lokasi Penelitian 

 PT. Djitoe ITC sebagai sumber dari penetitian penulis berlokasi di surakarta,jawa 

tengah tepat di jl LU adisucipto no.05 surakarta. Lokasi ini dijadikan penulis untuk 

meneliti karena lokasi tersebut tempat pusatnya proses produksi  rokok Golden Djitoe 

Eksekutif dari tahap pengerjaan awal sampai akhir menjadi produk jadi.   

3.2 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional Variabel 

3.2.1 Variabel Penelitian 

Dalam penelitian ini penulis menggunakan 2 (dua) variabel, yaitu pengendalian 

kualitas terhadap rokok Golden Eksekutif, dan dengan dilakukannya pengukuran 

kualitas variabel atau terukur dengan menggunakan alat perhitungan X-chart sedangkan 

pengukuran kualitas atribut atau tidak terukur dengan menggunakan alat perhitungan P-

chart terhadap rokok Golden Djitoe Eksekutif. 

3.2.2 Definisi Operasional Variabel 

1. Pengendalian Kualitas 

Pengendalian kualitas adalah upaya untuk menjaga dan mempertahankan 

kualitas produk agar sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaan untuk 

memenuhi keinginan dan kebutuhan pasar sasaran. Perusahaan menggunakan beberapa 

tahapan pengendalian kualitas dalam proses produksinya yakni pada saat pemilihan 

bahan baku, pada saat proses produksi serta pada saat produk jadi sebelum di jual ke 

konsumen berikut pengepakan serta pengiriman barang. 
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2. Pengukuran Kualitas 

Pengukuran kualitas terbagi menjadi 2 (dua) bagian, yaitu pengukuran kualitas 

secara vriabel dan pengukuran kualitas secara atribut.  

1. Pengukuran kualitas secara variabel yaitu pengukuran kualitas terhadap 

karakteristik produk yang dapat diukur, yaitu panjang , diameter dan kepadatan 

rokok. 

a. Panjang  rokok 

 panjang rokok adalah jarak antara ujung mulut rokok dengan ujung filter. 

Panjang keseluruhan rokok yang di tentukan oleh perusahaan adalah 88mm dan 

dengan rincian panjang filter 2mm dan panjang filter bawah sampai ke ujung mulut 

rokok adalah 68mm.  

b. diameter rokok 

 diameter rokok adalah luas lingkaran sisi rokok. Pengukuran terhadap diameter 

rokok ini diukur dengan cara mengukur kertas yang mengelilingi batang rokok. 

Ketentuan yang di berikan perusahaan pada diameter rokok ini adalah sebesar 

8mm. 

c. kepadatan rokok 

 kepadatan rokok diketahui dengan cara mengukur berat keseluruhan pada rokok 

yang akan diukur. Ketentuan perusahaan pada pengukuran kepadatan rokok ini 

adalah 12mg, dengan rincian berat filter rokok 1mg dan tembakau pada isi rokok 

sebesar 11mg.  
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Gambar 3.1  Rokok Golden Djitoe Eksekutif 

 

Keterangan gambar rokok diatas :  

a. garis hitam merupakan panjang keseluruhan rokok yaitu 88mm. 

b. garis merah merupakan panjang filter rokok yaitu 2mm. 

c. garis hijau merupakan luas diameter rokok yaitu 8mm. 

Dengan pengukuran kualitas secara variabel ini akan dapat ditentukan batas toleransi 

standar produk yang diinginkan perusahaandengan metode alat hitung x-chart. Dengan 

x-chart juga akan dapat diketahui bahwa apakah selama proses produksi berjalan 

dengan konsistensi yang baik atau tidak.  

2. Pengukuran kualitas secara atribut yaitu pengukuran kualitas terhadap karakteristik 

produk yang tidak dapat diukur atau sulit untuk diukur. Denganpengukuran ini 

maka akan diketahui karakteristik kualitas produk yang mana yang akan dikatakan 

baik maupun tidak. PT. Djitoe ITC memberikan 4 (empat) karakteristik dari produk 

gagal, yaitu : 

a. Kertas lintingan yang sobek. 

b. Kertas filter yang sobek. 

c. Warna kertas rokok yang pudar. 

d. ketidakrapian pengeleman kertas rokok. 
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Pengukuran secara atribut ini dapat di ukur menggunakan peta kendali P (p-

chart) . Peta kendali dapat di gunakan untuk menganalisis produk rusak yang tidak 

dapat di perbaiki lagi. Peta kendali juga dapat di gunakan dalam pengendalian kualitas 

secara atribut yaitu mengtengahkan antara produk cacat (defect) dan kecacatan 

(defective) pada produk yang di hasilkan dan dapat di analisis apakah produk tersebut 

masih dalam batas toleransi atau tidak sesuai ketentuan dari standar yang ditentukan 

perusahaan yaitu sebesar 2%. 

3.3 Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data pada penelitian ini adalah dengan melakukan 

pengamatan langsung di perusahaan dimana perusahaan tersebut merupakan obyek dari 

penelitian ini. Teknik pengumpulan data yang di lakukan dalam penelitian ini adalah 

1. Wawancara 

Penulis memperoleh data primer di perusahaan dengan melakukan wawancara 

kepada karyawan yang ahli dalam bidang produksi di PT.Djitoe ITC. Data di 

peroleh dari hasil tanya jawab antara penulis dengan karyawan perusahaan. Dari 

tanya jawab tersebut di peroleh data mengenai jumlah produksi dan data tentang 

kerusakan produk dalam proses produksi. Selain itu di peroleh  data mengenai 

bahan bahan produksi, proses produksi dan penyebab penyebab dari kerusakan 

produk dalam proses produksi. 

2. Dokumentasi 

Dokumentasi merupakan cara mengumpulkan data dengan mempelajari 

dokumen – dokumen yang terkait dengan penelitian. Dokumen tersebut antara lain 
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data jumlah produksi dan jumlah produksi gagal, dokumen tentang sistem jam kerja 

dan pekerjaan pegawai perusahaan. 

1.4 Populasi dan Sampel 

Populasi dalam penelitian adalah salah satu produk yang di produksi oleh 

PT.Djitoe ITC yaitu rokok Golden Djitoe Eksekutif. Dalam setiap harinya rokok 

Golden Djitoe Eksekutifdi produksi sebanyak1,200,000 (Satu juta dua ratus ribu) 

batang rokok rata-rata per harinya. Oleh karena itu dari sekian banyak rokok yang di 

produksi akan banyak pula kerusakan yang tidak tidak ketahui jumlahnya. Sampel 

dalam penelitian ini adalah salah produk yang di produk PT. Djitoe ITC yaitu Rokok 

Golden Djitoe Eksekutif yang mengalami kerusakan atau cacat. Sedangkan penelitian 

ini dilakukan dalam 5 sampai10 kali penelitian dan setiap penelitian diambil sampel 

kurang lebih 10 - 15 batang rokokuntuk mencari jenis kerusakan maupun tingkat 

kerusakan yang terjadi pada rokok Djitoe Eksekutif ini. Dari sekian banyak produk 

yang di produksi PT. Djitoe ITC, penulis memilih produk Golden Djitoe Eksekutif 

dikarenakan produk ini adalah produk yang paling menonjol atau yang paling banyak di 

produksi oleh PT. Djitoe ITC karena permintaan dari konsumen tinggi di bandingkan 

produk lainnya.  

1.5 Metode Analisis Data 

Metode analisis data dalam penelitian ini yaitu menganalisa secara statistika. 

Dalam pengolahan data yang di peroleh akan di olah dengan menggunakan alat bantu 

statistik yang tedapat pada Statistical Quality Control (SQC) dan Statistical Process 

Control (SPC).  
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Langkah – langkah dalam pengolahan data sebagai berikut: 

1. Mengumpulkan data menggunakan check sheet. 

Data yang di peroleh dari perusahaan mengenai jumlah produksi maupun jumlah 

produksi gagal, di sajikan dalam bentuk tabel secara rapi dan terstruktur menggunakan 

check sheet. Dari data pada tabel akan di rapikan dengan mengurutkan periode waktu 

produksi dan menyesuaikan jumlah produksi dan jumlah produksi gagal pada periode 

masing masing. Hal ini bertujuan agar memudahkan dalam memahami data hingga bisa 

melakukan analisis lebih lanjut.  

2. Membuat Histogram 

Histogram merupakan alat penyajian data berupa gambar visual berbentuk balok 

dengan gambar balok akan menyesuaikan dengan jumlah pada data. Tujuan pembuatan 

histogram adalah agar lebih memudahkan pembaca dan juga dapat menjelaskan data 

dengan lebih singkat dan cepat. 
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3. Membuat Peta Kendali (P-chart) 

Langkah – langkah pembuatan peta kendali P adalah sebagai berikut: 

1) Mencari mean/rata-rata produk cacat 

n

x

p

n

i

i

x


 1  

 

2) Mencari standar deviasi 
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
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i

i
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3) Mencari batas pengendalian atas (UCL/Upper Control Limit) 

   UCL = µ + Z   ̅ 

   Z = 
      

  ̅
 

4) Mencari batas pengendalian bawah (LCL/Lower Control Limit) 

   LCL = µ - Z    ̅ 

 Z      = 
       

   ̅
 

 

Dengan peta kendali tersebut maka dapat di identifikasi jenis jenis kerusakan dari 

produk yang di hasilkan. Apabila data yang di peroleh tidak seluruhnya dalam batas 

kendali yang di tetapkan, berarti data yang di ambil belum seragam. Hal tersebut 

menyatakan bahwa pengendalian kualitas yang di lakukan pada rokok Djitoe masih 

perlu adanya perbaikan. Hal tersebut dapat di lipah pada P-Chart  apabila ada titik 

yang berfluktuasi secara tidak beraturan yang menunjukan bahwa produksi masih 
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mengalami penyimpangan. Dengan peta kendali dapat mengidentifikasi  jenis – jenis 

kerusakan pada produk dari produk yang di hasilkan. 

4. Peta kendali x-chart 

Langkah-langkah dalam membuat peta kendali x (X-chart) adalah sebagai 

berikut: 

1) Mencari mean dari seluruh kelompok 
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2) Mencari standar deviasi 

1

)(
1

2









n

x
n

i

i

x



  

3) Mencari batas pengendalian atas (UCL/Upper Control Limit) 

   UCL = µ + Z   ̅ 

   Z = 
      

  ̅
 

   4) Mencari batas pengendalian bawah (LCL/Lower Control Limit) 

   LCL = µ - Z    ̅ 

   Z      = 
       

   ̅
 

   

 Keterangan: 

      = Jumlah barang yang menyimpang 

   µ  = Rata-rata/mean penyimpangan 

   n  = Jumlah produk 
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     ̅  = Standar deviasi 

   UCL  = Batas pengendalian atas 

   LCL  = Batas pengendalian bawah 

   Z  = Probabilitas terjadinya kerusakan produk 

 

5. Mencari Faktor penyebab dominan menggunakan diagram sebab akibat. 

Setelah diketahui penyebab yang dominan maka dilakukan analisa penyebab 

kerusakan produk menggunakan diagram sebab akibat (fishbone diagram), sehingga 

dapat di ketahui faktor faktor penyebab terjadinya kerusakan produk dalam proses 

produksi. 

6. Membuat rekomendasi dan pencegahan perbaikan kualitas 

Setelah mengetahui permasalahan serta penyebab terjadinya kerusakan produk maka 

dapat di berikan rekomendasi terhadap perbaikan kualitas produk. 
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BAB IV 

ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN 

 

4.1.  Gambaran Umum Obyek Penelitian  

4.1.1. Sejarah Berdirinya Perusahaan. 

 Mula pertama Perusahaan Rokok Djitoe didirikan pada sekitar tahun 1960 

yang berlokasi di Kampung Sewu, merupakan perusahaan milik perseorangan 

sebagai pemiliknya Bapak Soetantyo. Pada waktu itu produksinya hanya Rokok 

Kretek Tangan lintingan tradisional,dan hanya dikerjakan oleh beberapa orang 

tenaga kerja yang sebagian terdiri dari keluarga sendiri.Perusahaan ini pertama 

kalinya didirikan oleh Bapak Soetantyo, yang diberi nama “Perusahaan Rokok 

Djitoe “,agar mudah dikenal dan gampang diingat oleh para Konsumen.Djitoe 

dalam bahasa jawa berarti siji dan pitu, sedangkan dalam bahasa Indonesia berarti 

tujuh belas. Angka tujuh belas bagi bangsa Indonesia, merupakan angka keramat. 

Djitoe juga diartikan tepat untuk dinikmati oleh Konsumen golongan bawah dan 

menengah. Karena harga Rokok Djitoe relatif murah dapat terjangkau oleh 

Konsumen golongan bawah, sedangkan mutu dan rasa pada waktu itu banyak 

digemari oleh masyarakat Solo khususnya. 

Dengan kemajuan dan perkembangan Perusahaan Rokok Djitoe cukup baik, 

maka bapak Soetantyo mempunyai pemikiran yang lebih jauh untuk meningkatkan 

dan memperkuat Perusahaannya. Resminya pada tahun 1964 dengan bentuk badan 

hukum Perusahaan perorangan dengan ijin mendirikan Nomor : 8124/1964. 

Produksi pada saat itu yang dihasilkan masih berupa Rokok Kretek Tangan, pada 

awal tahun 1963 Perusahaan Rokok Djitoe mengalami kemunduran. Karena adanya 
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persaingan dengan adanya bermunculan Perusahaan sejenis yaitu perusahaan rokok 

lain di kota Solo, yang disebabkan alat-alat yang dipergunakan kurang efisien 

sehingga Perusahaan di dalam mempertahankan dan sekaligus mengembangkan 

usahanya merasa perlu adanya tambahan modal yang digunakan untuk 

menggantikan atau menambah alat-alat yang lebih baik dan modern. dengan adanya 

Peraturan nomor : 7/1968 tentang pemberian Penanaman Modal Dalam 

Negeri(PMDN), dengan syarat perusahaan Rokok Djitoe, yang merupakan angin 

segar untuk kelanjutan dalam usahanya, Sehingga Bapak Soetantyo merubah dari 

perusahaan perorangan menjadi Perseroan Terbatas (PT), yaitu pada tanggal 7 Mei 

1969 dengan disyahkan Akte Notaris H. Moeljanto dengan nomor : 4 tanggal 7-

Mei-1969 dengan nama PT. Djitoe Indonesian Tobacco Coy. Dimana hampir 

seluruh saham-sahamnya dimiliki oleh keluarga Bapak Soetantyo, dengan ditambah 

modal mendapat kepercayaan dari Pemerintah berupa kredit PMDN. Setelah adanya 

Akte Perusahaan Nomor: 7 tanggal 18 Februari 1970 dan tambahan berita Negara 

RI tanggal 30 Oktober 1979 Nomor 87. 

Dengan bertambahnya peralatan dan mesin-mesin yang dimiliki, maka 

mampu mengikuti perkembangan kemajuan teknik didalam menunjang kebutuhan 

pasar yang bisa dicapai. Maka dari tahun ketahun Perusahaan Rokok 

Djitoemengalami kemajuan yang pesat, baik volume penjualan maupun daerah 

pemasarannya. 

Pada tahun 1971, PT Djitoe Indonesia Tobacco Coy melengkapi peralatan 

dengan membeli satu set mesin percetakan, yang semula hanya digunakan untuk 

cetak mencetak kebutuhan sendiri, seperti mencetak etiket/pembungkus, merk 

sigaret, label, dan lain-lainnya. Karena mutu cetakan cukup baik, lama kelamaan 
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menjadi berkembang pada bidang percetakan. Disamping mencetak untuk 

kebutuhan sendiri juga menerima jasa dari Perusahaan lain, melayani pesanan 

barang cetakan/mencetakan. Bahkan sampai sekarang mesin cetak yang dimiliki 

bertambah banyak, sehingga merupakan Unit dari Perusahaan PT.Djitoe Indonesian 

Tobacco Coy yang diberi nama “ Percetakan Asia Offset ”.  

Dengan kemajuan-kemajuan yang dicapai semakin baik, yang ditambah lagi 

dengan peralatan satu unit mesin linting sigaret kretek filter, dan satu unit mesin 

linting sigaret warning filter, yang dilengkapi  dengan satu unit mesin pembuat filter 

rood, Sehingga merupakan suatu kemajuan-kemajuan yang dicapai oleh Perusahaan 

Rokok Djitoe. Dengan adanya kemajuan-kemajuan ini sehingga perlu memindahkan 

lokasi perusahaan ke alamat sekarang ini, tepatnya di JL: LU Adisucipto Nomor :51 

Telp: 714757 Surakarta. Yang maksudnya agar dapat menunjang kemajuan-

kemajuan Perusahaan di masa mendatang, baik dalam perluasan pabrik maupun 

dalam menyerap penambahan tenaga kerja. 

Pada akhir tahun 1982 Bapak Soetantyo masuk islam, dan pada awal 1983 

beliau menunaikan rukun islam yang kelima yaitu ibadah haji, sekembalinya dari 

tanah suci dengan nama lengkap beliau haji Ahmad Soetantyo yang disingkat HA. 

Soetantyo. 

Dengan rahmat serta nikmatNya atas kehendak Allah SWT , Perusahaan 

yang dipimpinnya bertambah pesat. Juga beliau adalah seorang muslim yang taat 

melaksanakan ajaran-ajaran agama islam. dengan awal ibadahnya beliau 

membangun masjid di belakang Perusahaan/diluar lokasi Perusahaan yaitu Dukuhan 

Kerten. Yang maksud dan tujuannya agar dapat dipergunakan oleh para jama‟ah 

secara umum dilingkungan perusahaannya, yang diberi nama „Masjid Al-Ikhlas “. 
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Setelah beliau menunaikan ibadah haji betul-betul Perusahaan yang 

dipimpinnya bertambah pesat, sehingga menambah keyakinan beliau dan taqwanya 

kepada Allah SWT.Beliau pada awal tahun 1986 kembali menunaikan ibadah haji 

untuk kedua kalinya dan pada waktu itu juga beliau memimpin rombongan jema‟ah 

haji muslim Tiongha Surakarta. 

4.1.2. Letak Geografis Perusahaan. 

Perusahaan Rokok DJITOE berlokasi di JL.LU Adisucipto No:51 Surakrta, 

melihat dari lokasinya yang terletak dipinggir jalan raya yang merupakan jalur Bus 

dan Truk maka akan sangat menguntungkan bagi Perusahaan. Karena dengan letak 

pabrik dipinggir jalan raya sangat besar artinya yang dapat menunjang kelancaran 

dalam bidang pengangkutan, fasilitas yang dimiliki berupa kendaraan yang 

dipergunakan untuk mengangkut bahan-bahan yang dibeli dari Leveransir, maupun 

untuk pengiriman hasil produksinya ke daerah-daerah pemasarannya yang telah 

ditunjuk Kantor Perwakilan, Agen, dan juga kendaraan yang dipergunakan untuk 

antar jemput Karyawan sangat menunjang kelancaran didalam melaksanakan 

tugasnya. 

Juga untuk perluasan pabrik, disekitar Perusahaaan masih cukup banyak 

areal tanah yang berupa sawah dan harganya cukup murah dibandingkan dengan 

harga tanah didalam kota. 
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4.1.3. Lokasi Perusahaan 

Faktor-faktor yang mempengaruhi pemilihan lokasi Perusahaan Rokok 

Djitoe di Surakarta adalah sebagai berikut :  

1. Faktor Primer 

a. Harga Tanah. 

Karena letak pabrik dipinggir kota, harga tanah pada waktu iru masih cukup 

murah, dibandingkan dengan harga tanah di dalam kota.Sedangkan pabrik 

memerlukan tanah yang luas , maka akan menghemat biaya bila 

Perusahaaan dipinggir kota. 

b. Prasarana Angkutan 

Pengangkutan bahan baku maupun hasil produksi sangat strategis, yaitu 

berada dipinggir jalan raya yang dilalui jalur Bus dan Truk. 

c. Sumber bahan baku. 

Kota Solo berdekatan dengan produsen tembakau, sehingga penyediaan 

bahan baku lancar, karena tembakau yang biasa digunakan berasal dari 

daerah Boyolali, Temanggung, Muntilan, Waleri, dan Bojonegoro, yang 

jaraknya tidak terlampau jauh dari kota Solo. Cengkeh yang digunakan 

cengkeh local berasal dari puwokerto, Lampung, Sulawesi, dan dari 

Ambon. Kalau tembakau dan cengkeh dari daerah tersebut habis, baru 

mempergunakan tembakau dari daerah lain, dan cengkeh mempergunakan 

cengkeh impor. 

 



44 

 

d. Tenaga Kerja 

Terutama tenaga kerja pelinting, ketok, tiket/pembungkus, berasal dari 

sekitar pabrik, sehingga tidak perlu lagi fasilitas antar jemput Karyawan. 

e. Pasar. 

Pasar dari produk Rokok DJITOE mula-mula pada sekitar tahun 1960 

sampai dengan tahun 1970 hanya di daerah Solo dan sekitarnya, karena 

perkembangan Perusahaan Khususnya Rokok Kretek Mesin Filter, dengan 

adanya keinginan mengembangkan perusahaan yang lebih luas maka pasar 

tersebut tidak dapat dipertahankan lagi. Pasarnya kemudian berkembang 

sebagian dijual atau dipasarkan didaerah Jawa Barat, Jawa Tengah, dan 

Jawa Timur, bahkan hingga sampai keluar Jawa, seperti Sumatera Utara , 

dan Sumatera Selatan, Kalimantan Tengah, Sulawesi bagian utara, dan 

Ujung Pandang. Dengan Kantor-kantor Perwakilan di Semarang, Jakarta, 

Palembang, Khusus untuk pemasaran didaerah sekitarnya. 

2. Faktor Sekunder 

Faktor Sekunder meliputi : 

 Lingkungan Pabrik. 

Pabrik terletak di JL.LU Adisucipto No.51 Tlp : 714757 Surakarta,yang 

merupakan daerah Industri, karena sekitarnya berdiri pabrik-pabrik lain 

seperti,Iskandar Tex, Purutex, Perusahaan Es Sumber Tirta, dan lain 

sebagainya. Untuk perluasan masing-masing pabrik masih memungkinkan, 

karena sekitarnya masih banyak areal tanah yang berupa sawah. 
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 Fasilitas air dan listrik. 

Selain mempergunakan air dari PAM juga memepergunakan air dari dalam 

tanah dengan mempergunakan pom listrik, yang cukup jernih danmemenuhi 

syarat untuk dimanfaatkan terutama kebanyakan dipergunakan untuk 

keperluan meredam cengkeh, dan sebagian untuk kebutuhan cuci mencuci 

sehari-hari. 

 Fasilitas Perbankan. 

Dikota Solo terdapat banyak BANK,antara lain : 

 BNI (Bank Nasional Indonesia). 

 BDN (Bank Dagang Nasional). 

 BRI (Bank Rakyat Indonesia). 

 BPD (Bank Pembangunan Daerah). 

 BCA (Bank Central Asia). 

 Bank Niaga dan lain sebagainya. 

 Kebersihan kota dan udara. 

Karena pabrik terletak dipinggir kota yang berada di kawasan industri, maka 

tidak mengganggu kebersihan  kota dari pencemaran udara. 

4.2. Analisa dan Pembahasan 

4.2.1 Mengumpulkan Data Dengan check sheet 

Data diambil dari bagian produksi PT.Djitoe ITC Surakarta. Data yang di peroleh 

dari perusahaan mengenai jumlah produksi maupun jumlah produksi gagal, di sajikan 

dalam bentuk tabel secara rapi dan terstruktur menggunakan check sheet. Dari data pada 
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tabel akan di rapikan dengan mengurutkan periode waktu produksi dan menyesuaikan 

jumlah produksi dan jumlah produksi gagal pada periode masing masing. Pengambilan 

data dalam penelitian ini dilakukan selama 10 hari produksi yaitu dari tanggal 16 

September 2013 sampai dengan tanggal 25 September 2013. 

Sebagai catatan bahwa dalam satu produk terdapat tidak hanya satu kerusakan, 

terdapat dalam satu produk yang memiliki beberapa jenis kerusakan. Jumlah kerusakan 

yang tercatat di hitung dari keseluruan produk. Hasil pengumpulan data menggunakan 

check sheet adalah sebagai berikut. 
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     Tabel 4.1  

Data Jumlah Produksi dan Produksi Gagal PT.Djitoe ITC Surakarta Bulan September 

(dalam batang) 

  

No 

  

Tanggal 

  

Produksi 

Jenis Kegagalan Produk     

Kertas 

lintingan 

sobek 

Kerta 

filter 

sobek Warna 

Penge 

leman 

Jumlah 

produk 

Rusak 

*) 

Persentase 

Produk 

rusak 

1 9/16/2013 1,231,665 11,452 4,524 3,125 7,485 22,541 1.83% 

2 9/17/2013 1,195,731 10,955 5,125 1,431 5,961 21,599 1.81% 

3 9/18/2013 1,257,214 10,248 3,754 1,791 4,587 17,385 1.38% 

4 9/19/2013 1,251,990 12,899 5,678 2,245 4,382 21,244 1.70% 

5 9/20/2013 1,185,642 9,216 4,462 3,057 3,958 16,548 1.40% 

6 9/21/2013 1,325,455 11,657 5,019 2,511 4,255 19,246 1.45% 

7 9/22/2013 1,204,658 10,264 4,623 3,549 6,652 22,383 1.86% 

8 9/23/2013 1,286,574 11,623 6,248 2,601 6,472 25,777 2.00% 

9 9/24/2013 1,309,257 11,245 5,466 3,087 4,521 21,302 1.63% 

10 9/25/2013 1,267,882 12,652 7,245 4,425 2,541 22,348 1.76% 

Rata-rata 1,251,607 11,221 5,214 2,782 5,081 21,037 1.68% 
Keterangan :  *) jumlah produk rusak terhitung dari total batang rokok yang mengalami kerusakan, 

dimana 1 batang dapat mengalami lebih dari 1 jenis kegagalan produk 

Sumber : Data produksi PT.Djitoe ITC Surakarta. 

Dari data pada tabel 4.1 di ketahui jumlah produksi PT.Djitoe ITC Surakarta pada 

bulan september per tanggal 16 hingga 25 September 2013 sebanyak 1.251.607 

batang rokok dengan total produksi gagal sebanyak 21,037 batang rokok dengan rata-

rata presentase kerusakan sebanyak 1,68%. Jumlah kerusakan ini masih dibawah 

batas maksimum yang ditetapkan perusahaan yaitu sebesar 2%. 

4.3.  Membuat Histogram 

Dari data check sheet tadi tampak terlihat data tentang jenis dan jumlah 

kegagalan produk namun untuk lebih mempermudah melihat data maka akan di buat 

histogram dari data jenis dan jumlah kegagalan produk. Histogram akan menyajikan 

grafik dengan bentuk balok yang sesuai dengan data yang telah di kumpulkan. Berikut 

gambar histogram dari jenis dan jumlah kegagalan produk: 
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Gambar 4.1 

Histogram Jenis dan Jumlah kegagalan produk PT.Djitoe ITC Surakarta Bulan 

September 2013 

Sumber: Tabel 4.1 

Dari gambar 4.1 histogram di atas, PT. Djitoe ITC memberikan 4 (empat) 

karakteristik dari produk gagal Kertas lintingan yang sobek menempati jumlah produk 

gagal terbanyak yaitu sebesar 11,221 batang, Kertas filter yang sobek sebanyak 5214 

batang, warna kertas rokok yang pudar yaitu sebanya 2782 batang. Dengan demikian 

dapat disimpulkan bahwa kertas lintingan yang sobek merupakan jenis kegagalan 

produk yang paling dominan. Oleh karena itu, bagian produk yang cacat di ukur dengan 

menggunakan p-Chart. Berikut di bawah ini analisa perhitungan produk rusak dengan 

p-chart.  

4.4Analisa dengan P-chart 

 Analisa dengan metode p – chart merupakan diagram yang mengukur bagian 

produk cacat dalam setiap sampel yang diambil pada suatu proses produksi, dan 

mengetahui apakah cacat yang dihasilkan masih dalam batas kendali atau tidak. Adapun 
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data tingkat kerusakan produk rokok djitoe pada bagian produksi selama periode 10 hari 

pengamatan di bulan September 2013 adalah sebagai berikut : 

Tabel 4.2 

Tabel Analisis Peta Kendali (Control Chart) produk Rokok PT.Djitoe ITC 

Surakarta 

 

No Tanggal 

% produk 

rusak (x) (x- ) (x- )
2
 

1 9/16/2013 1.83% 0.15 0.0221 

2 9/17/2013 1.81% 0.12 0.0156 

3 9/18/2013 1.38% -0.30 0.0892 

4 9/19/2013 1.70% 0.02 0.0002 

5 9/20/2013 1.40% -0.29 0.0817 

6 9/21/2013 1.45% -0.23 0.0527 

7 9/22/2013 1.86% 0.18 0.0312 

8 9/23/2013 2.00% 0.32 0.1037 

9 9/24/2013 1.63% -0.05 0.0030 

10 9/25/2013 1.76% 0.08 0.0066 

  Jumlah 16.82% 

 

0.4059 

  Rata-rata 1.68%     

 

Sumber : Data Diolah, 2013 

 

Berdasarkan Tabel 4.2 diperoleh hasil pemeriksaan terhadap persentase 

produk rokokyang rusak selama 10 hari pengamatan dan setiap kali pengamatan 

diambil seluruh produk yang diproduksi. Dengan data di atas maka analisis 

Control Chart produk “rokok” selama bulan September 2013 adalah sebagai 

berikut: 

1) Mencari mean yang rusak 

n

x

p

n

i

i

x


 1  

%682,1
10

82,16

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2) Mencari standar deviasi rusak 

1

)(
1

2









n

px
n

i

i

x  

9

4059,0
  

04509,0 = 0,2123  

 

3) Mencari interval pengawasan rusak 

Batas pengawasan atas (UCL) 

xx ZUCL    

2 = 1,682 + Z (0,2123) 

2123,0

682,12
Z  

Z = 1,50 

Jadi probabilitas untuk Z = 1,50 adalah 0,9332 (93,32%). 

Batas pengawasan bawah (LCL) adalah sebesar 0% 

Berikut akan ditunjukkan grafik distribusi normal daerah penerimaan dan 

penolakan kesesuaian dan ketidaksesuain produk rokok. 
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Gambar 4.2 

Grafik Distribusi Normal Daerah Penerimaan dan Penolakan 

 

Dari perhitungan di atas dapat diketahui bahwa probabilitas penyimpangan pada 

UCL sebesar 6,68% yang berarti diluar kendal karena melebihi angka 2%. Artinya 

probabilitas produk yang rusak adalah sebesar 6,68% dari total produksi. Dengan 

demikian manajemen belum mampu mengendalikan tingkat kerusakan produk baik 

kerusakan pada lintingan yang sobek, kerta filter yang sobek, warna yang luntur atau 

pengeleman yang kurang rapi. Hal ini dapat dikatakan produk tersebut tidak baik karena 

melampaui standar kerusakan produk yang ditetapkan oleh perusahaan sebesar 2%. 

93,32% 

6,68% 

Daerah 
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UCL = 2% 



52 

 

Untuk lebih jelas lihat gambar 4.3. 

 
 

Gambar 4.3 

Grafik P-Chart 

 

 

Berdasarkan perhitungan Control Chart produk “Rokok” periode 

September 2013 dapat dilihat bahwa dengan menggunakan analisis P Chart 

menunjukan prosentase cacat selama proses produksi bulan September 2013 

terdapat produksi diluar batas kendali yaitu hari ke 8. Faktor-faktor penyebab 

kerusakan tersebua akan dijelaskan di diagram ishikawa di bawah ini. 
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4.5 Diagram ishikawa dari produk rusak/cacat 

 setelah diketahui hasil dari perhitungan diatas maka dapat disimpulkan bahwa 

penyebab kerusakan produk yang dikategorikan produk rusak seperti, kertas lintingan 

yang sobek, kertas filter sobek, warna rokok yang pudar dan kurang eratnya lem pada 

tiap batang rokok ditimbulkan oleh banyak faktor, yaitu: 

a. Metode 

Sistem kerja yang tidak berjalan dengan baik akan menimbulkan masalah 

dalam proses produksinya. Oleh karena itu dibutuhkan pengawasan terhadap 

karyawan agar sistem kerja bisa berjalan dengan baik dan akan menghasil 

produk yang baik. 

b. Manusia 

Dalam faktor ini manusia sangatlah berperan penting untuk menjaga 

keberlangsungan proses produksi. Oleh karena itu dibutuhkan karyawan yang 

mampu bekerja dengan sangat baik dan terampil untuk menjalankan agar dapat 

menghasilkan produk yang bermutu. 

c. Mesin  

Dalam dunia perindustrian mesin sangatlah berpengaruh. Karena dengan 

mesin proses produksi dapat lebih efisien dan efektif. Oleh karena itu 

dibutuhkan mesin yang sangat prima dan selalu melakukan perawatan pada 

mesin sesuai dengan masa waktu yang ditentukan. 
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d. Bahan baku 

Sesuai dengan analisis yang dilakukan terhadap produk rusak, sangat 

dibutuh bahan baku kertas yang sangan baik kualitasnya agar terhindarkan dari 

kertas yang sobek maupun warna kertas yang menjadi pudar. 

 

 

 

pengawasan tidak                                        karyawan tidak berstandar 

 menyeluruh  
 

     visi misi diabaikan                                                      Kurang Teliti          kurang berpengalaman 

 

   tidak berdasarkan kemampuan                                                
         kurang terampil 

 

   

mesin rusak 

                                             mesin tua                                    Kualitas bahan baku jelek 

          tidak terawat 

 

 

 

Gambar 4.4 

Diagram Sebab Akibat Penyimpangan Kerusakan  

 

 

 

 

 

 

Bahan baku Mesin 

Metode  

Produk 

Cacat 

Manusia 
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4.6 Analisis dengan X  – Chart 

Standar produk yang memenuhi standar kualitas adalah jika rokok yang 

diproduksi perusahaan sesuai dengan standar kualitas yaitu sesuai yang ditentukan 

perusahaan sebagai berikut:  

- panjang rokok 88 mm ± 0,5 

- diameter rokok 8 mm ± 0,2 

- kepadatan rokok yaitu antara 11 mg ± 0,5 

4.6.1 Analisis Panjang Rokok 

Pada analisis ini pengukuran kualitas produk di ukur dengan panjang 

produk rokok. Standar ukuran yang digunakan adalah panjang rokok adalah 88 

mm dengan batasan antara 87,5 mm sampai dengan 88,5 mm. Untuk 

memperoleh spesifikasi produk yang ditetapkan sebagai standar produk akhir 

yang akan dipasarkan dilakukan pemeriksaan hasil, sehingga akan diketahui 

produk yang sesuai dan tidak sesuai dengan standar perusahaan. Dalam 

penelitian ini sampel diambil sebanyak 10 batang rokok per hari dengan rentang 

waktu penelitian adalah 10 hari. Pengukuran ini dilakukan menggunakan 

penggaring panjang untuk mengukur panjan dari per barang rokok ini. 
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Berikut ini adalah hasil pemeriksaan pada produk selama penelitian, hasil 

penelitian sebagai berikut : 

Tabel 4.3 

Hasil Pemeriksaan Panjang Rokok 

    Sampel Rokok ke:       

No Tanggal 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Rata-
rata (x) x - u (x-u)2 

1 9/16/2013 87.75 88.00 88.25 88.25 87.75 87.50 88.00 88.00 88.00 88.25 87.975 0.02 0.0004 

2 9/17/2013 88.00 88.50 88.75 88.25 88.75 89.00 88.75 88.50 88.50 88.75 88.575 0.62 0.3844 

3 9/18/2013 87.75 87.50 87.25 87.25 88.00 88.25 88.00 87.50 87.25 87.50 87.625 -0.33 0.1089 

4 9/19/2013 88.00 88.00 87.75 88.25 88.25 88.25 88.25 88.75 88.50 88.25 88.225 0.27 0.0729 

5 9/20/2013 87.75 87.75 88.00 87.75 87.75 87.25 87.25 87.50 87.75 88.25 87.7 -0.255 0.065025 

6 9/21/2013 87.50 88.00 87.75 87.25 87.50 88.25 87.25 87.25 87.50 87.75 87.6 -0.355 0.126025 

7 9/22/2013 88.25 87.50 87.25 87.25 87.50 87.00 87.50 87.25 87.25 87.25 87.4 -0.555 0.308025 

8 9/23/2013 88.25 88.25 88.25 88.00 88.25 88.25 88.00 88.00 88.25 88.00 88.15 0.195 0.038025 

9 9/24/2013 88.25 88.75 89.00 88.75 88.75 88.50 88.25 88.00 87.75 88.00 88.4 0.445 0.198025 

10 9/25/2013 87.50 88.25 87.50 87.75 87.75 88.00 88.00 88.00 88.50 87.75 87.9 -0.055 0.003025 

Rata-rata (u)                     87.955     

Total                         1.30475 

Sumber : Data Diolah 

 

Ketidaksesuaian produk atau cacat yang masih dianggap lolos uji oleh 

perusahaan adalah 2%, artinya jika angka cacat tidak mencapai atau sama 

dengan 2% maka produk masih dapat dikatakan lolos uji. Perhitungan 

prosentase kesesuaian dan ketidaksesuaian ukuran panjang rokok adalah sebagai 

berikut :  

Menghitung standar deviasi : 

=
 

1

2




n

X 
 

=
110

304,1


 

= 0,1449  

             = 0,3807 mm 
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Menghitung prosentase panjang produk rokok yang tidak cacat dan yang 

cacat dengan standar kualitas. Perusahaan menetapkan standar panjang produk 

rokok yang diproduksi adalah rokok yang memiliki panjang antara 87,5 mm s/d 

88,5 mm, yang berarti nilai LCL adalah 87,5 mm dan UCL adalah 88,5 mm, 

maka perhitungan prosentase kesesuaian ukuran panjang rokok dari batas atas 

adalah sebagai : 

UCL =  + Z1 x 

Z1 = 

X

UCL




 

Z1 = 
0,3807

955,875,87 
 

Z1 = 1,43 

 

Dengan nilai Z sebesar 1,43 dan dengan menggunakan tabel distribusi 

normal Z positif, maka diperoleh besarnya nilai kesesuaian produk dari batas 

atas sebesar 0,4236. Kemudian untuk kesesuaian ukuran panjang rokok adalah 

sebagai : 

LCL =  - Z2 x 

Z2 = 

X

LCL




 

Z2 = 
0,3087

955,885,87 
 

Z2 = -1,195 
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Dengan nilai Z sebesar -1,195 dan dengan menggunakan tabel distribusi 

normal Z positif, maka diperoleh besarnya nilai kesesuaian produk dari batas 

atas sebesar 0,3830. 

Berdasarkan perhitungan diatas, diperoleh kesesuaian produk dari 

ukuran panjang rokok adalah penjumlahan dari nilai batas atas dan batas bawah 

yaitu sebesar (0,4236 + 0,3830= 0,8066) atau sebesar 80,66%. Dan kemudian 

dari kesesuaian produk tersebut, dapat diketahui ketidaksesuaian produk atau 

produk cacat yang  berada di batas atas adalah  sebesar 0,5 - 0,4236=0,0764,  

dan jumlah produk cacat yang berada di batas bawah adalah sebesar 0,5 - 

0,3830=0,1170. Dengan  demikian total produk yang rusak adalah sebesar 

0,0764 + 0,1170= 0,1934 atau sebesar 19,34%.  

Berikut akan ditunjukkan grafik distribusi normal daerah kesesuaian 

produk dan ketidaksesuaian produk dari ukuran panjang rokok. 

 

 
 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 
 

 

 

 

 

Gambar 4.5 

Probabilitas Kerusakan Pada Panjang Rokok PT. Djitoe ITC 
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Berdasarkan Gambar 4.5 dapat dijelaskan bahwa kesesuaian produk dari 

pengukuran panjang rokok adalah sebesar 80,66% dan kemudian 

ketidaksesuaian produk dari pengukuran panjang rokok adalah sebesar 19,34%. 

Dikarenakan jumlah produk yang tidak sesuai lebih besar dari 2%, maka 

produksi rokok yang dilihat dari panjangnya tidak dalam keadaan terkendali. 

Berikut akan ditunjukkan peta kontrol dari produksi rokok yang dilihat dari 

standar panjang rokok yang diproduksi. 

 

 
Gambar 4.6 

Grafik Peta Kontrol Panjang Rokok 

 

Berdasarkan gambar diatas, maka produksi rokok jika dilihat dari ukuran 

panjangnya terdapat produk cacat yang berada diluar Grafik Peta Kontrol, 

sehingga produksi rokok jika dilihat dari ukuran panjangnya belum baik 

dikarenakan cacat yang ada atau ketidaksesuaian produk diluar batas kendali 

yang ditetapkan perusahaan, terutama pada hari ke2 dan hari ke7.Dan berikut 

diagram ishikawa dari panjang rokok: 
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a. metode  

sistem kerja yang baik akan menghasilkan pekerjaan yang baik pula. Jika 

dijalankan dengan baik maka akan dapat menekan produk yang ukuran 

panjangnya tidak sesuai dengan standar yang diberikan perusahaan. 

b. Manusia 

Manusia sangat berperan penting dalam hal ini, oleh karena itu 

dibutuhkan karyawan yang benar-benar serius untuk bekerja dan 

berpengalaman dibidang ini, agar tidak ada lagi panjang rokok yang tidak 

sesuai dengan standar perusahaan. 
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Gambar 4.7 

Diagram Sebab Akibat Penyimpangan Kerusakan Pada Panjang Rokok 
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4.6.2 Analisis Diameter Rokok  

Pada analisis ini pengukuran kualitas produk di ukur dengan diameter 

produk rokok. Standar ukuran yang digunakan adalah diameter rokok 8 mm 

dengan batasan 7,8 mm s/d 8,2 mm. Untuk memperoleh spesifikasi produk yang 

ditetapkan sebagai standar produk akhir yang akan dipasarkan dilakukan 

pemeriksaan hasil, sehingga akan diketahui produk yang sesuai dan tidak sesuai 

dengan standar perusahaan. Dalam penelitian ini sampel diambil sebanyak 10 

batang rokok per hari dengan rentang waktu penelitian adalah 10 hari. 

Pengukuran tiap batang rokok dilakukan dengan cara menggunakan sigma untuk 

mengetahui berapa diameter dari masing-masing rokok. 

Berikut ini adalah hasil pemeriksaan pada produk selama penelitian, hasil 

penelitian sebagai berikut : 

Tabel 4.4 

Hasil Pemeriksaan DiameterRokok 

    Sampel Rokok ke:       

No Tanggal 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Rata-rata 
(x) x - u (x-u)2 

1 9/16/2013 8.0 7.9 8.0 7.9 8.1 7.9 8.1 8.1 7.9 8 7.99 -0.0491 0.00241 

2 9/17/2013 8.0 8.0 8.1 8.1 7.9 8.0 8.0 8.0 8.0 7.7 7.98 -0.0591 0.00349 

3 9/18/2013 8.1 8.2 8.2 8.1 8.1 8.2 8.0 8.2 8.1 8.2 8.14 0.1009 0.01018 

4 9/19/2013 7.9 8.0 8.0 8.1 8.1 8.1 8.0 8.0 8.0 8 8.02 -0.0191 0.00036 

5 9/20/2013 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8 8 -0.0391 0.00153 

6 9/21/2013 7.9 7.8 7.9 7.9 8.2 8.3 8.1 8.0 8.0 8 8.01 -0.0291 0.00085 

7 9/22/2013 8.1 8.2 8.2 8.2 8.3 8.3 8.3 8.2 8.2 8.5 8.25 0.2109 0.04448 

8 9/23/2013 8.1 8.1 7.9 8.0 8.0 8.0 7.9 8.0 8.0 7.81 7.981 -0.0581 0.00338 

9 9/24/2013 7.9 8.0 8.0 8.3 8.0 8.1 8.1 8.0 7.9 8 8.03 -0.0091 0.00008 

10 9/25/2013 7.9 8.0 8.0 7.9 7.9 8.0 8.1 8.1 8.0 8 7.99 -0.0491 0.00241 

Rata-rata (u)                     8.0391     

Total                         0.06917 

 

Sumber : Data Diolah 
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Ketidaksesuaian produk atau cacat yang masih dianggap lolos uji oleh 

perusahaan adalah 2%, artinya jika angka cacat tidak mencapai atau sama 

dengan 2% maka produk masih dapat dikatakan lolos uji. Perhitungan 

prosentase kesesuaian dan ketidaksesuaian ukuran diameterrokokadalah sebagai 

berikut :  

Menghitung standar deviasi : 

=
 

1

2




n

X 
 

=
110

06917,0


 

= 0,0077  

= 0,0877 mm 

 

Menghitung prosentase diameter produk rokok yang tidak cacat dan 

yang cacat dengan standar kualitas. Perusahaan menetapkan standar diameter 

produk rokok yang diproduksi adalah rokok yang memiliki diameter antara 7,8 

mm s/d 8,2 mm, atau dapat dinyatakan bahwa nilai UCL adalah 8,2 mm dan 

LCL adalah 7,8 mm, maka perhitungan prosentase kesesuaian diameter panjang 

rokok dari batas atas adalah sebagai: 

UCL =  + Z1 x 

Z1 = 

X

UCL




 

Z1 = 
0,0877

039.82,8 
 

Z1 = 1,84 
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Dengan nilai Z sebesar 1,84 dan dengan menggunakan tabel distribusi 

normal Z positif, maka diperoleh besarnya nilai kesesuaian produk dari batas 

atas sebesar 0,4671. Kemudian untuk kesesuaian ukuran diameterrokok adalah 

sebagai : 

LCL =  - Z1 x 

Z2 = 
X

LCL




 

Z2 = 
0,0877

0391.88.7 
 

Z2 = -2,73 

 

 

Dengan nilai Z sebesar -2,73 dan dengan menggunakan tabel distribusi 

normal Z positif, maka diperoleh besarnya nilai kesesuaian produk dari batas 

atas sebesar 0,4968. 

Berdasarkan perhitungan diatas, diperoleh kesesuaian produk dari 

ukuran diameter rokok adalah penjumlahan dari nilai batas atas dan batas bawah 

yaitu sebesar (0,4671+ 0,4968= 0,9639) atau sebesar 96,39%. Dan kemudian 

dari kesesuaian produk tersebut, dapat diketahui ketidaksesuaian produk atau 

produk cacat yang berada pada batas atas adalah sebesar yang 0,5- 0,4671 = 

0,0329 atau 3,29% dan produk cacat yang berada di batas bawah adalah 0,5 - 

0,4698 =0,0032atau sebesar 0,32%. Dengan demikian total produk cacat 

berdasarkan diameter rokok adalah (0,0329+ 0,0032= 0,0361) atau sebesar 

3,61%. Berikut akan ditunjukkan grafik distribusi normal daerah kesesuaian 

produk dan ketidaksesuaian produk dari ukuran panjang rokok. 
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Gambar 4.8 

Probabilitas Kerusakan Pada Diameter Rokok PT. Djitoe ITC 

 

Berdasarkan Gambar 4.8 dapat dijelaskan bahwa kesesuaian produk dari 

pengukuran diameter rokok adalah sebesar 97,09% dan kemudian 

ketidaksesuaian produk dari pengukuran diameter rokok adalah sebesar 2,91%. 

Dikarenakan jumlah produk yang tidak sesuai lebih besar dari 2%, maka 

produksi rokok yang dilihat dari diamternya tidak dalam keadaan terkendali, 

terutama untuk diameter yang melebihi dari UCL sedangkan diameter yang 

kurang dari UCL telah terkendali dengan baik dengan ketidaksesuaian hanya 

sebesar 1,7% < 2%. Berikut akan ditunjukkan peta kontrol dari produksi rokok 

yang dilihat dari standar diameter rokok yang diproduksi. 

 

µ 

LCL 

UCL 

Daerah 

Penerimaan 

Daerah 

Penolakan 

Daerah 

Penolakan 

 

7,8 mm 

8,0391 mm 

 

0,32% 

96,39% 

3,29% 8,2 mm 



65 

 

 
Gambar 4.9 

Grafik Peta Kontrol Diameter Rokok 

 

Berdasarkan gambar diatas, maka produksi rokok jika dilihat dari ukuran 

diameternya terdapat produk cacat yang berada diluar Grafik Peta Kontrol, yaitu 

pada pengukuran hari ke 7 sehingga produksi rokok jika dilihat dari ukuran 

diameternya belum baik dikarenakan cacat yang ada atau ketidaksesuaian 

produk diluar batas kendali yang ditetapkan perusahaan.Diagram ishikawa dari 

diameter rokok tersebut adalah sebagai berikut: 

a. Metode  

Sistem kerja yang baik akan menghasilkan pekerjaan yang baik pula. 

Jika dijalankan dengan baik maka akan dapat menekan produk yang ukuran 

diameternya tidak sesuai dengan standar yang diberikan perusahaan. 

b. Manusia 

Manusia sangat berperan penting dalam hal ini, oleh karena itu 

dibutuhkan karyawan yang benar-benar serius untuk bekerja dan 
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berpengalaman dibidang ini, agar tidak ada lagi diameter rokok yang tidak 

sesuai dengan standar perusahaan. 
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Gambar 4.10 

Diagram Sebab Akibat Penyimpangan Kerusakan Pada Panjang Rokok 

 

4.6.3 Analisis Kepadatan rokok 

Pada analisis ini pengukuran kualitas produk di ukur dengan kepadatan 

rokok. Standar ukuran yang digunakan adalah kepadatan rokok 12 mg dengan 

batasan toleransi antara 11,5 mg s/d 12.5 mg. Untuk memperoleh spesifikasi 

produk yang ditetapkan sebagai standar produk akhir yang akan dipasarkan 
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dilakukan pemeriksaan hasil, sehingga akan diketahui produk yang sesuai dan 

tidak sesuai dengan standar perusahaan. Dalam penelitian ini sampel diambil 

sebanyak 10 batang rokok per hari dengan rentang waktu penelitian adalah 10 

hari. Cara untuk mengukur kepadatan rokok ini dengan menggunakan 

timbagangan khusus untuk mengetahui berat dari tiap batang rokok. 

Berikut ini adalah hasil pemeriksaan pada produk selama penelitian, hasil 

penelitian sebagai berikut : 

Tabel 4.5 

Hasil Pemeriksaan Kepadatan Rokok 

    Sampel Rokok ke:       

No Tanggal 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Rata-rata (x) x - u (x-u)2 

1 9/16/2013 12.00 11.75 12.00 12.25 12.25 12.00 11.50 12.00 12.50 12.25 12.05 0.0825 0.0068 

2 9/17/2013 12.00 12.25 12.50 12.50 12.25 12.25 12.00 12.00 12.50 12.00 12.225 0.2575 0.0663 

3 9/18/2013 11.50 11.50 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.00 12.25 11.925 -0.0425 0.0018 

4 9/19/2013 12.00 12.25 12.25 12.25 12.25 11.50 11.50 11.50 12.00 12.00 11.95 -0.0175 0.0003 

5 9/20/2013 11.25 11.50 11.25 11.25 11.00 11.50 12.00 11.25 11.50 11.25 11.375 -0.5925 0.3511 

6 9/21/2013 12.00 12.00 12.50 12.25 12.00 12.50 12.25 12.00 12.25 12.50 12.225 0.2575 0.0663 

7 9/22/2013 12.50 12.50 12.50 12.25 12.75 12.75 12.00 12.00 12.00 12.00 12.325 0.3575 0.1278 

8 9/23/2013 11.50 11.75 11.75 11.75 11.75 12.00 12.00 12.00 11.50 11.75 11.775 -0.1925 0.0371 

9 9/24/2013 12.00 12.00 11.75 12.25 12.00 12.00 12.00 12.00 11.75 11.00 11.875 -0.0925 0.0086 

10 9/25/2013 12.00 11.75 11.50 11.50 12.50 12.50 12.00 12.00 12.00 11.75 11.95 -0.0175 0.0003 

Rata-rata (u)                     11.9675     

Total                         0.6663 

 

 

Ketidaksesuaian produk atau cacat yang masih dianggap lolos uji oleh 

perusahaan adalah 2%, artinya jika angka cacat tidak mencapai atau sama 

dengan 2% maka produk masih dapat dikatakan lolos uji. Perhitungan 

prosentase kesesuaian dan ketidaksesuaian ukuran diameter rokok adalah 

sebagai berikut :  

Menghitung standar deviasi : 

=
 

1

2




n

X 
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=
110

6663,0


 

= 0,0740  

             = 0,2721 mg 

 

Menghitung prosentase kepadatan rokokproduk rokok yang tidak cacat 

dan yang cacat dengan standar kualitas. Perusahaan menetapkan standar 

kepadatan rokokyang diproduksi adalah rokok yang memiliki kepadatan rokok 

antara 11,5 mg s/d 12,5 mg, maka perhitungan prosentase kesesuaian kepadatan 

rokok dari batas atas adalah sebagai: 

UCL =  + Z1 x 

Z1 = 

X

UCL




 

Z1 = 
0,2721

9675.115,12 
 

Z1 = 1,96 

 

Dengan nilai Z sebesar 1,96 dan dengan menggunakan tabel distribusi 

normal Z positif, maka diperoleh besarnya nilai kesesuaian produk dari batas 

atas sebesar 0,475. Kemudian untuk kesesuaian ukuran kepadatan rokok rokok 

adalah sebagai : 

LCL =  - Z1 x 

Z2 = 
X

LCL




 

Z2 = 
0,2721

9675.115,11 
 

Z2 = -1,72 
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Dengan nilai Z sebesar -1,72 dan dengan menggunakan tabel distribusi 

normal Z positif, maka diperoleh besarnya nilai kesesuaian produk dari batas 

atas sebesar 0,4573. 

Berdasarkan perhitungan diatas, diperoleh kesesuaian produk dari 

ukuran kepadatan rokok adalah penjumlahan dari nilai batas atas dan batas 

bawah yaitu sebesar (0,4750+ 0,4573= 0,9323) atau sebesar 93,23%. Dan 

kemudian dari kesesuaian produk tersebut, dapat diketahui ketidaksesuaian 

produk atau produk cacat yang berada pada batas atas adalah sebesar 0,5 - 0,475 

= 0,025 atau 2,5% dan jumlah produk cacat yang berada pada batas bawah 

adalah sebesar 0,5 - 0,4573 = 0,0427. Dengan demikian total produk cacat 

adalah sebesar 0,025+ 0,0427= 0,0677 atau sebesar 6,77%. Berikut akan 

ditunjukkan grafik distribusi normal daerah kesesuaian produk dan 

ketidaksesuaian produk dari ukuran kepadatan rokok. 
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Gambar 4.11 

ProbabilitasKerusakan pada Kepadatan Rokok PT. Djitoe ITC 

 

Berdasarkan Gambar 4.11 dapat dijelaskan bahwa kesesuaian produk 

dari pengukuran kepadatan rokokadalah sebesar 93,23% dan kemudian 

ketidaksesuaian produk dari pengukuran tembakau rokok adalah sebesar 6,77%. 

Dikarenakan jumlah produk yang tidak sesuai lebih besar dari 2%, maka 

produksi rokok yang dilihat dari kepadatan rokoknya dalam keadaan tidak 

terkendali. Berikut akan ditunjukkan peta kontrol dari produksi rokok yang 

dilihat dari standar kepadatan rokok yang diproduksi. 
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Gambar 4.12 

Grafik Peta Kontrol Kepadatan Rokok 

 

Berdasarkan gambar diatas, maka produksi rokok jika dilihat dari 

kepadatan rokoknya terdapat produk cacat yang berada diluar Grafik Peta 

Kontrol yaitu pada hari ke 5 dibawah nilai LCL, sehingga produksi rokok jika 

dilihat dari ukuran kepadatan rokoknya belum baik dikarenakan cacat yang ada 

atau ketidaksesuaian produk diluar batas kendali yang ditetapkan 

perusahaan.Berikut diagram ishikawa dari kepadatan rokok: 

a. Metode  

Sistem kerja yang baik akan menghasilkan pekerjaan yang baik pula. 

Jika dijalankan dengan baik maka akan dapat menekan produk yang ukuran 

kepadatan tidak sesuai dengan standar yang diberikan perusahaan. 

b. Manusia 

Manusia sangat berperan penting dalam hal ini, oleh karena itu 

dibutuhkan karyawan yang benar-benar serius untuk bekerja dan 
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berpengalaman dibidang ini, agar tidak ada lagi kepadatan rokok yang tidak 

sesuai dengan standar perusahaan. 
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Gambar 4.13 

Diagram Sebab Akibat Penyimpangan Kerusakan Pada kepadatan Rokok 

 

 

 

 

 

Produk 

Cacat 

Manusia 

Metode  



73 

 

 Setelah mengetahui semua hasil penyimpangan yang terjadi berikut akan dibuat 

ringkasan hasil dari penyimpangan-penyimpangan yang terjadi dalam bentuk tabel dan 

Diagram Ishikawa. 

Tabel 4.6 

Ringkasan Hasil Penelitian 

Unsur-Unsur   Prosentase Penyimpangan  Keterangan 

 LCL UCL  

Cacat 0 6,68% Menyimpang 

Panjang  11,70% 7,64% Menyimpang 

Diameter  0,32% 3,29% Menyimpang 

Kepadatan  4,27% 2,5% Menyimpang 

 

4.7 Diagram Ishikawa 

Banyak hal yang dapat menyebabkan terjadinya produk yang tidak sesuai 

dengan standar kualitas yang ditentukan, baik itu terjadi pada saat proses produksi 

maupun pada saat pemilihan bahan baku. Hal ini dikarenakan berbagai macam-macam 

faktor dari perusahaan. Faktor-faktor tersebut dapat berasal dari faktor teknis seperti 

mesin, manusia, metode, dan bahan baku. 
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Oleh karena itu berikut akan dilakukan analisis dengan menggunakan diagram 

sebab akibat (ishikawa) untuk mengetahui masalah yang akan terjadi pada saat proses 

produksi dengan mencari penyebab yang dapat menyebabkan kualitas produk yang 

dihasilkan tidak sesuai dengan standar kualitas yang ditentukan. 

 

 

 

pengawasan tidak                                        karyawan tidak berstandar 

 menyeluruh  
 

     visi misi diabaikan                                                      Kurang Teliti          kurang berpengalaman 

 

   tidak berdasarkan kemampuan                                                
         kurang terampil 

 

   

mesin rusak 

                                             mesin tua                                    Kualitas bahan baku jelek 

          tidak terawat 

 

 

Gambar 4.14 

Diagram Sebab Akibat Penyimpangan Kerusakan  

4.7.1 Faktor-Faktor Penyebab Produk Cacat 

1. Metode 

a) Ketika proses pembuatan rokok berlangsung dalam tahap pengukuran 

terdapat ukuran yang tidak sesuai dengan yang ditentukan oleh perusahaan 

sehingga tidak memenuhi standar perusahaan dan menimbulkan perbedaan 

ukuran antara batang rokok yang satu dengan yang lainnya akan berbeda. 

Bahan baku Mesin 

Metode  

Produk 

Cacat 

Manusia 
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Hal ini disebabkan oleh faktor kurangnya pengawasan terhadap proses 

tersebut. 

b) Perusahaan memberikan tugas pada karyawan yang tidak sesuai 

kemampuannya untuk menjalani maupun mengawasi proses produksi rokok 

sehingga menyebabkan terjadinya kesalahan pada rokok tersebut.. 

c) Setiap perusahaan memliki visi dan misi dalam menjalakan usahanya 

dengan baik. Oleh karena itu visi dan misi akan mempengaruhi jalannya 

proses produksi jika tidak di jalankan dengan sebagai mana mestinya. 

2. Manusia 

a) Kurang terampilnya kinerja karyawan pada proses produksi dapat 

mengakibatkan kesalahan terhadap produk akhir, sehingga didapat adanya 

produk cacat.  

b) Kurangnya pengalaman karyawan dalam menjalankan mesin dan 

mengawasi dapat menimbulkan banyaknya kesalahan dalam proses 

pembuatan. Dalam proses produksi rokok dibutuhkan karyawan yang ahli 

dibidangini agar produk dapat diproduksi dengan baik. 

c) Kurangnya ketelitian dapat berakibat buruk bagi proses produksi. Ditahap 

pembuatan rokok diperlukan ketelitian yang cukup tinggi dalam mengukur, 

memotong sehingga produk cacat dapat diminimalisir. 

d) Karyawan yang tidak memenuhi standar kerja juga menyebabkan produk 

yang dihasilkan tidak memenuhi standar perusahaan. Standar disini meliputi 

kemampuan karyawan dalam bekerja dengan baik untuk menjaga 

keberlangsungan hidup perusahaan. 
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3. Mesin 

a) Kerusakan peralatan akibat kurangnya perawatan sangat berpengaruh 

terhadap kualitas produk, karena proses produksi yang terus menerus harus 

terhenti pada saat perbaikan peralatan, sehingga dapat mengganggu 

kelangsungan proses produksi. 

b) Umur mesin sudah tidak efektif akibat sudah tua. Ini disebabkan karena 

setiap peralatan mempunyai umur yang efektif dalam menghasilkan suatu 

produk. 

4.   Bahan Baku 

a) Pengiriman dari pemasok terhadap bahan baku yang jelek seperti tembakau 

yang basah dapat menyebabkan produk tidak berkualitas baik pula. 

 

4.7.2   Pemecahan Masalah 

1. Metode 

a) Mensosialisasikan metode dan standar kerja kepada seluruh karyawan. 

Sosialisasi diharapkan karyawan lebih memperhatikan dan melaksanakan 

metode dan standar kerja, sehingga mutu produk yang dihasilkan sesuai 

dengan standar yang diharapkan perusahaan. Sosialisasi dilakukan dengan 

memberikan pengarahan kepada karyawan baru dan menempelkan metode 

dan standar kerja tersebut pada papan pengumuman dan tempat lain yang 

sering dikunjungi karyawan. Agar karyawan selalu mengingat bahwa 

membuat kualitas produk yang baik maka akan menjadi baik pula yang 

membuatnya. 
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b) Melakukan pengawasan secara rutin baik di tengah produksi maupun 

diakhir produksi. Pengawasan secara rutin diharapkan dapat 

mempertahankan dan meningkatkan kinerja yang baik dari karyawan 

sehingga kualitas produk yang dihasilkan terus meningkat. 

c) Sewaktu pengukuran karyawan lebih teliti dan karyawan mengetahui batas 

toleransi standar yang ditetapkan perusahaan. 

2. Manusia 

a) Pelatihan sangat diperlukan untuk peningkatan keterampilan dan 

pengetahuan bagi karyawan terutama untuk karyawan bagian produksi, 

sehingga produk akhir yang dihasilkan berkurang proporsi kecacatannya. 

b) Perusahaan harus lebih seleksi lagi terhadap pengrekrutan karyawan untuk 

menghindari karyawan yang tidak memiliki kemampuan dibidangnya. 

c) Pemberian bonus bagi karyawan yang berprestasi akan dapat meningkatkan 

kinerja karyawan sehingga karyawan dapat meminimalkan kecerobohan dan 

meningkatkan keterampilan terus-menerus. 

d) Memberikan tempat dan lingkungan kerja yang nyaman bagi karyayawan, 

agar karyawan bekerja senyaman mungkin untuk mendapat hasil yang baik 

dalam proses produksi. 

3. Mesin  

a) Meminimalisir kerusakan peralatan dengan cara merawat setiap habis 

dipakai sehingga dapat mengurangi pengeluaran perusahaan untuk membeli 

peralatan yang baru. Kerusakan peralatan dapat mengganggu proses 

produksi. 
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b) Peralatan yang sudah tidak efektif lagi dalam berproduksi segera digantikan 

dengan peralatan yang baru. Dengan peralatan yang lebih baru tentunya 

dapat meningkatkan nilai dari produk yang dihasilkan. 

4. Bahan Baku 

a) Perusahaan harus mencari dan mengembangkan jaringan bisnisnya dengan 

pemasok bahan baku untuk mendapatkan bahan baku yang lebih bagus. Dan 

tidak bergantung pada satu tempat saja untuk mencari pemasok yang mana 

yang terbaik di antara semua pemasok yang baik. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

Dari hasil pengolahan data dan pembahasan dapat diambil kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Hasil analisis peta kendali Rokok Golden Djitoe Eksekutif menunjukkan bahwa 

semua sampel tidak berada dalam batas kendali. Hasil analisis P-Chart diperoleh 

nilai produk cacat sebesar 6,68%, sehingga standar produk belum dapat diterima 

yang ditetapkan oleh perusahaan adalah sebesar 2%, maka dapat dinyatakan 

kapabilitas proses produksi belum berjalan baik, sehingga belum mampu 

menjelaskan bahwa kapabilitas proses belum mampu memenuhi spesifikasi batas 

toleransi yang diinginkan perusahaan. Jenis kerusakan ini bervariasi yaitu karena 

kertas lintingan yang sobek, kertas filter yang sobek, warna pudar dan kerapihan 

dalam pengeleman.  

2. Hasil analisis X -Chart, maka dari penelitian yang telah dilakukan dapat ditarik 

kesimpulan bahwa produksi rokok selama penelitian jumlah produk yang cacat 

melebih dari standar perusahaan yaitu 2%, maka produksi rokok tidak terkendali 

baik pada pengukuran panjang rokok, diameter rokok dan kepadatan rokok. 

3. Faktor-faktor penyebab kerusakan produk Rokok Golden Djitoe Eksekutif 

disebabkan oleh faktor manusia dimana setiap karyawan ditekankan mengenai 

pentingnya membuat produk yang berkualitas dengan menekan tingkat kesalahan 

yang terjadi serta diupayakan agar kesalahan mendasar seperti pada saat melinting 

rokok, motivasi kerja yang rendah dan semangat kerja yang tidak stabil. Faktor 

mesin penunjang produksi juga diperhatikan mengenai teknologinya yang masih 
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manual, umur mesin yang sudah tua dan setingan mesin yang tidak terkalibrasi 

dengan baik. Hal ini dapat diantisipasi dengan modernisasi peralatan pelinting 

rokok, yang mampu memproduksinya dengan hasil yang lebih akurat. Faktor utama 

yang perlu diperhatikan adalah metode kerja yang berkaitan dengan jadwal produksi 

yang tidak tetap dan volume produksi yang masih tergantung pada permintaan 

pengecer.  

Dari hasil penelitian dan hasil analisis yang diuraikan sebelumnya, maka  

5.2 Saran 

Berikut ini adalah saran yang diberikan penulis kepada perusahaan agar dapat 

menjadi suatu masukan atau input yang diharapkan dapat berguna bagi 

perkembangan perusahaan pada masa-masa yang akan datang. Mengingat 

pengawasan kualitas telah dilakukan dengan baik tetapi tetap mengalami kesalahan 

pada proses produksinya, maka yang perlu mendapatkan perhatian dari perusahaan 

adalah upaya untuk memperbaiki pengawasan produk untuk tahun berikutnya. 

Upaya yang dapat ditempuh perusahaan antara lain meliputi: 

1. Pemberian motivasi, misalnya dengan memberikan bonus dan sebagainya agar 

karyawan memiliki motivasi yang tinggi dalam bekerja. Dengan motivasi ini 

karyawan akan memiliki semangat kerja yang baik, sehingga terhindar dari 

pekerjaan yang salah dan tidak menyebakan kecacatan produk. 

2. Meningkatkan kemampuan serta ketrampilan karyawan dengan mengadakan 

pelatihan-pelatihan. 

3. Menempatkan karyawan sesuai kemampuan atau menempatkan orang sesuai 

dengan bidangnya. 
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4. Upaya memeperbaiki pengawasan kualitas hendaknya dibarengi dengan 

perlindungan terhadap kesehatan dan keselamatan kerja, seperti penggunaan 

masker. 
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