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ARTICLE INFO ABSTRACT
Received: 21-04-2025 Donuts are one of the most popular foods in the community that have a sweet, savory, and
Revision: 15-05-2025 unique taste. One of the donut branches in this study is located in Drien Rampak Village,
Accepted: 16-05-2025 Johan Pahlawan, West Aceh Regency. This study used the Quality Control Circle (QCC)
method with the PDCA (Plan, Do, Check, Action) and 5W + 1H approaches. The data
Keywords: analyzed included product defects during the period June 2023 to May 2024, which
Quality included burnt color, inappropriate size, flat, and not rising. The results showed that the
Quality Control Circle (QCC) average defect rate reached 6% of the total monthly production. By implementing the QCC
PDCA method, the main causes of defects were successfully identified using tools such as Pareto
5W+1H diagrams, cause-and-effect diagrams, and control charts. Improvement steps include

implementing SOPs, employee training, and quality control at critical stages of production.
The implementation of this method succeeded in significantly reducing the level of product
defects, increasing production efficiency, and improving consumer satisfaction. This study
provides a practical contribution to companies in controlling product quality and is a
reference for further research related to quality management using the QCC method.

1. PENDAHULUAN

Kualitas Produk merupakan salah satu indikator penting bagi perusahaan dalam memperhatikan kebutuhan dan
keinginan konsumen yang dihasilkan, terdiri dari pengecekan, pengawasan, dan pemeliharaan [1], Oleh karena itu setiap
perusahaan juga harus memastikan pengawasan kualitas di setiap tahap produksi agar produk yang dihasilkan sesuai
standar kualitas dan tidak menyebabkan suatu produk yang cacat terutama pada industri makanan. Berbagai inovasi
keunggulan dan keunikan yang bermuculan memaksa produsen untuk terus menciptakan produk yang sesuai kebutuhan
[2]. Pada dasarnya setiap proses produksi selalu ada terjadinya produk cacat baik dilihat dari metode yang digunakan,
mesin, lingkungan, material proses produksi atau human error oleh karena itu untuk meminimalisir jumlah produk yang
cacat perlu dilakukan pengendalian kualitas [3] [4]. Kualitas yang baik salah satu faktor dari beberapa produk dalam
mempertahankan kualitas suatu produk yang sering dikendalikan perusahaan atau industri [5], dengan itu dapat
mengurangi biaya produksi dan biaya inpeksi sebagai ukuran standar yang dapat terpenuhi [6].

Quality Control Circle (QCC) merupakan salah satu pendekatan dalam pengendalian kualitas produk yang banyak
digunakan pada perbaikan kualitas yang biasanya menggunakan siklus PDCA (Plan Do Check Act) dan seven tools sebagai
alat pemecah masalah [7]. Perbaikan metode yang digunakan ini untuk mengidentifikasi permasalahan penyebab
terjadinya cacat. Suatu kelompok kecil yang terdiri dari beberapa orang yang bekerja secara bersama-sama terhadap
kualitas produk, jasa dan pekerjannya [8] [9]. Karateristik untuk memenuhi spesifikasi sebagai yang ditentukan
dikatakan kualitas produk telah memenuhi standar quality control yang telah dilakukan[10] yang mampu untuk
mengidentifikasi sekaligus dapat memperbaiki hasil proses produksi sekaligus memperkecil cacat pada produk [11].
Sedangkan untuk menganalisis usulan perbaikan untuk mengatasi faktor penyebab masalah yang mempengaruhi cacat
pada produk menggunakan 5W+1H [12].
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Beberapa penelitian yang terkait dengan pengendalian kualitas yang pernah dilakukan sebelumnya oleh [7]
pada penelitiannya menunjukkan adanya penurunan presentase cacat pada donut, dimana target penurunan cacat yang
ingin dicapai 11% setelah dilakukan usulan perbaikan diperoleh rata rata presentase 14% dan 15% hasil penurunan
prsentase harian. Selanjutnya penelitian sejenis oleh [13] menunjukkan sejumlah variabel yang dipengaruhi oleh
manusia, mesin dan metode berdampak pada penyebab kegagalan produk seperti proses pembuatan masih manual,
proses penggilingan adonan memakan waktu lama, suhu panas minyak tidak stabil, kurangnya pengalaman, pengawasan
kurang dan hasil data yang diperoleh tidak ditemukan batas ambang batas pada peta kendali diperoleh nilai CL 0,036,
UCL 0,049 dan LCL 0,023 pada peta kendali. Selanjutnya penelitian lain yang mengenai QCC yang dilakukan pada
perusahaan tissue dengan menganalisa pengendalian kualitas proses produksi dan menentukan usulan agar produk
cacat dapat berkurang dan yang dihasilkan lebih bermutu [14]. Penyelesaian masalah QCC diperoleh dari beberapa
penyebab terjadinya cacat pada penelitian wafer, cacat ini dipengaruhi oleh settingan air pengadukan adonan secara
manuak [15]. Berdasarkan penelitian oleh [16] menggunakan 5W+1H yang dihasilkan dalam penelitiannya yaitu usulan
perbaikan yang diberikan oleh perusahaan adalah melakukan perjanjian retur pada supplier, memperbanyak pelatihan
dan memfasilitasi alat-alat yang dapat membantu operator, membuat jadwal pengecekan serta maintenance mesin
secara berkala. Unsur unsur yang digunakan pada 5W+1H yaitu what, who, when, where, why dan how [17].

Salah satu cabang perusahaan donut yang terletak di Desa Drien Rampak yang berlokasi di Kabupaten Aceh
Barat merupakan 10 cabang perusahaan dan 96 gerai mitra yang sudah tesebar di berbagai wilayah. Berdasarkan hasil
observasi dan wawancara yang dilakukan terhaap pemilik usaha donut ABC dimana dalam setahun jumlah produksi
yang diperoleh kurang lebih rata rata 10.120 buah. Permasalahan yang sedang dihadapi yaitu adanya defect yang
menyebabkan produk donut cacat seperti warna gosong, ukuran tidak sesuai, bantat dan tidak mengembang. Dapat
dilihat pada Tabel 1 dibawah ini:

Tabel 1. Jumlah jenis cacat produksi donat

Jenis Cacat Pada Produksi Donat (Buah)

No Bulan Warna Ug:;in Bantat Tidak kg:ﬂ;ﬁm
gosong . i (keras) mengembang
1 Juni2023 83 56 100 94 333
2 Juli2023 90 200 104 210 604
3 Agustus 2023 145 210 120 76 551
4  September2023 65 347 56 89 557
5 Oktober 2023 168 200 120 134 622
6  November 2023 28 298 190 89 605
7  Desember 2023 80 360 120 101 661
8 Januari 2024 246 267 210 100 823
9 Februari 2024 90 158 123 69 440
10 Maret 2024 109 132 108 108 457
11 April 2024 100 187 123 90 500
12 Mei 2024 90 125 99 99 413
Total 1.294 2.540 1.473 1.259 6.566

Rata-Rata 108 212 123 105 547

Selain itu tujuan dari penelitian ini faktor -faktor yang menyebabkan terjadinya cacat produk dan rekomendasi
perbaikan kualitas untuk mengurangi tingkat kecacatan dalam proses produksi donat. Salah satu yang dapat dilakukan
untuk perbaikan kualitas pada produksi donat yaitu menggunakan metode QCC, perbaikan ini dilakukan untuk
mengetahui penyebab permasalahan dalam menyelesaikan suatu masalah. Pada umumnya pengendalian kualitas juga
dapat digunakan metode lainnya seperti seven tools, Total Quality Management (TQM), Six Sigma, [18] dan [19].

Berdasarkan penelitian yang dilakukan pada perusahaan donat ABC dan beberapa hasil peneltian terdahulu,
maka penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang berkontribusi terjadinya cacat produk donut
dan rekomendasi perbaikan tingkat kecacatan dalam proses produksi donat.

2. METODE PENELITIAN

Penelitian dilakukan di usaha donat madu ABC yang terletak di Desa Drien Rampak, Kecamatan Johan Pahlawan
Kabupaten Aceh Barat, Provinsi Aceh. Data Primer yang dikumpulkan untuk mengidentifikasi penyebab kecacatan pada
donat, dilakukan melalui observasi secara langsung, wawancara, dan dokumentasi. Peneliti melakukan studi lapangan
dengan mewancari owner yaitu ibu tika, dan beberapa karyawan yang bekerja. Sedangkan data sekunder diperoleh
dengan dokumen dan informasi dari pihak lain seperti referensi buku, jurnal, skripsi dan lainnya.
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Gambar 1. Diagram Alir penelitian
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Tahap metode yang digunakan pada penelitian ini mencakup informasi mengenai jenis cacat produk, jumlah
tenaga kerja, proses produksi donat, jumlah produksi dan jumlah produk cacat yang terjadi. Selanjutnya tahap
pengolahan data untuk menguragi kecacata produk menggunakan alat bantu seven tools antara lain check sheet, diagram
sebab akibat, diagram pencar, histogram, peta kendali, serta teknik analisis dalam memecahkan masalah menggunakan
5W+1H mengidentifikasi dan memecahkan masalah, dengan menganalisis aspek what, who, when, where, why, dan how.
Berikut tahapan dalam penelitian sebagai berikut:

Tahap 1 : Mulai

Tahap 2 : Plan (Perencanaan)

Tahap mengidentifikasi permasalahan pokok yang mengalami kegagalan dalam setiap proses
produksinya, setelah data dan permasalahan terkumpulkan pada kecacatan produk donat, selanjutnya
dilakukan pembaasan dan analisis masalah dengan mengumpulkan check sheet, diagram pareto,
histogram. Identifikasi jenis cacat selama produksi yaitu cacat gosong, ukuran tidak tepat, tekstur
keras, tidak mengembang.

Tahap 3: Do (melakukan perbaikan)

Tahap kedua yang dilakukan dengan menerapkan tindakan yang berkaitan dengan peningkatan
kualitas produk pada penelitian dengan memberikan solusi permasalahan. Tindakan perbaikan yang
dilakukan menggunakan peta kendali,

Tahap 4 : Check (evaluasi hasil perbaikan)

Tahap selanjutnya dilakukan dengan proses pengecekan dan pemantauan hasil dengan memodifikasi
Menyelesaikan tahap check, dimana tahap untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah
menggunakan diagram sebab akibat.

Tahap 5 : Action (Standarisasi dan Tindak Lanjut)

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Hasil permasalahan pada produk donat menggunakan metode QCC dimana metode ini menggunakan alat bantu seven
tools (tujuh alat bantu) dan PDCA sebagai alat perbaikan untuk memberi solusi agar produk cacat yang dihasilkan bisa
menurun. Berikut hasil pengolahan data menggunakan QCC sebagai berikut:
1. Plan (Perencanaan)
Berikut ini data produk cacat pada produksi donat ABC sebagai berikut:

Tabel 2. Check Sheet
Jenis Cacat Pada Produksi Donat (Buah)

Jumlah lah
No Bulan Produksi warma UKWan oo Tidak Jumla Persentase
(Buah) gosong tidak- (keras) mengembang kerusalkan
sesuai
1 Juni2023 9.100 83 56 100 94 333 4%
2 Juli2023 8.720 90 200 104 210 604 7%
3 Agustus 2023 11.610 145 210 120 76 551 5%
4  September2023 11.543 65 347 56 89 557 5%
5 Oktober 2023 11.226 168 200 120 134 622 6%
6 November 2023 9.996 28 298 190 89 605 6%
7 Desember 2023 10.047 80 360 120 101 661 7%
8 Januari 2024 10.301 246 267 210 100 823 8%
9 Februari 2024 9.351 90 158 123 69 440 5%
10 Maret 2024 8.567 109 132 108 108 457 5%
11 April 2024 10.961 100 187 123 90 500 5%
12 Mei 2024 10.021 90 125 99 99 413 4%
Total 121.443 1.294 2.540 1.473 1.259 6.566 67%
Rata-Rata 10.120 108 212 123 105 547 6%

Berdasarkan pada Tabel 2 terlihat jeni kecacatan yang terjadi pada produk donat dengan total kecacatam
sebesar 1294 buah pada warna gosong, tidak sesuai sebesar 2540 buah, bantat sebesar 1473 buah dengan total jumlah
produksi sebesar 121.433 buah.
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Gambar 2. Diagram Pareto

Dapat dilihat pada Gambar 2 Diagram pareto pada produk cacat donut didapatkan hasil presentase kumulatif
didapatkan pada warna gosong sebesar 20%, ukuran tidak sesuai 39%, bantat 22% dan tidak mengembang 19%.
Selanjutnya pada hasil grafik histogram dapat dilihat jenis kecacatan yang paling tinggi diperoleh pada ukuran tidak
sesuai dengan total 2540, cacat bantat 1473, warna gosong 1294 dan cacat tidak mengembang 1259 dapat dilihat pada
Gambar 3 dibawabh ini:

Histogram Kecacatan Produk
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o
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1000

500

warna gosong ukuran tidak sesuai bantat tidak mengembang
Defect Tipe

Gambar 3. Digaram Histogram

2. Do (Melakukan)

Tahap kedua merupakan tindakan yang berkaitan dengan peningkatan kualitas produk yang dilakukan dengan
menggunakan peta kendali untuk menentukan hasil pengendalian pada produk donat. Peta kendali digunakan
untuk menganalisi proporsi kerusakan yang terjadi dengan menetapkan target perbaikan pada batas kendali.
Dapat dilihat pada Gambar 4. Terdapat 9 data yang berada diluar batas kendali yaitu pada bulan Juni Juli Oktober
November, Desember 2023 dan Januari Maret April dan Mei 2024 yang menyebabkan kecacatan produk, untuk
meminimalkan kecacatan produk dan memastikan proses produksi berada pada batas kendali. Tujuan peta
kendali adalah untuk mencegah terjadinya cacat pada proses [20].
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Gambar 4. Peta Kendali sebelum perbaikan

Pada Gambar 3 pada peta kendali sebelum perbaikan yang didapat hasil kecacatan donat yang berada diluar
batas kendali akan dianalisis kembali untuk meminimalisir kecacatan produk diperoleh. Selanjutnya hasil analisis dari
diagram peta kendali akan dianalisis kembali untuk meminimalisir kecacatan produk dilakukan dengan mengeliminasi
sesuadah perbaikan yaitu di bulan Agustus, September 2023 dan Februari 2024 dapat dilihat pada Gambar 5 dibawah
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Gambar 5. Peta Kendali sesudah perbaikan

Setelah diketahui cacat produk mana yang paling tinggi maka proses selanjutnya untuk melakukan analisa
penyebab terjadinya cacat yang paling tinggi maka dilakukan mencari sebab masalah menggunakan fishbone guna untuk
perbaikan pada proses produksi. Pada Gambar 6 merupakan langkah perbaikan dalam penelitian dapat dilihat sebagai

berikut:
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Gambar 6. Evaluasi Langkah Perbaikan

Check (Pemeriksaan)

Tahap ini dilakukan setelah plan dan do, tahap implementasi pada check ini dilakukan kembali dengan proses
pengecekan menggunakan diagram fishbone karena bertujuan untuk mendapatkan akar penyebab
permasalahan yang dihadapi dan perlu dilakukan tindaklanjuti [21]. Penyebab terjadinya cacat dapat disebabkan
berdasarkan faktor-faktor seperti metode yang digunakan, lingkungan, manusia, material dan mesin.

Diagram Tahug Tk

febab L i

it Eetor
at benilng

—
¥ e
pengaduoan furing merata . _—

Warma

| Gosang

b B g B o sy
Sy Minpak yarg el g
Biehan Bakny Kadabarsa
—

Gambar 7. Fishbone warna gosong

Dalam mengidentifikasi jenis kerusakan yang terjadi dapat dijelaskan melalui diagram fishbone (sebab
akibat) yang dapat dilihat pada Gambar 7,8,9 dan 10 yang meliputi jenis kerusakan produk warna gosong, tidak
sesuai, bantat, dan tidak mengembang. Pada Gambar 7 Warna gosong disebabkan proses yang berlangsung
terlalu lama kematangan berlebihan, sehingga menyebabkan suhu minyak goreng yang tidak stabil dan gosong
dan karyawan tidak fokus saat bekerja.
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Diagram Tulang Tkan
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Gambar 8. Fishbone Ukuran Tidak Sesuai

Kecacatan pada ukuran tidak sesuai diakibatkan karena ukuran donat tidak sesuai yang terjadi kesalahan pada
mecetak sehingga mengakibatkan percetakaan donat masih menggunakan manual yang mengakibatkan ukuran
tidak sesuai yang ditetapkan oleh perusahaan.

Diagram Tulang Ikan
s Acbat
Manusia
Fermentasi Tidak Mengikuti SOP
Suhu Ruangan kurang Tepat Suhu Adonan
Terlalu Fanas 3
—_— Kurang Teliti
Pengunaan Ragi
Suhu Ruzngan -
yang salah
l Bantat
g Api Kompor Terlalu Besar
_—
Bahan Baku Kurang Mentega Suhy M‘I”Valf‘/ant%
Gl terlalu tinggi
KurangBerkuelitas Banyek Tepurg

Gambar 9. Fishbone Bantat

Pada Gambar 9 yaitu donat yang mengakibatkan bantat dikarenakan akibat fermentasi yang kurang tepat
dalam pencampurannya, terlalu banyak bahan tepung yang dimasukan sehingga karyawan kurang teliti dan
tidak mengikuti SOP yang mengakibatkan donat menjadi bantat. Sedangkan pada Gambar 8 donat tidak
mengembang yang mengakibatkan kurangnya pengadukan belum optimal, penggunaan ragi tidak merata yang
mengakibatkan tidak mengembang.
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Diagram Tulang Ikan
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4. Action (Tindakan)
Pada tahap action dilakukan setelah proses plan, do, control dalam mengidentifikasi kecacatan produk.
Selanjutnya pada tahap action ini dilakukan perbaikan tindakan dengan mengimplementasi upaya perbaikan
menggunakan 5W+1H.

Banyak Tepung

Gambar 10. Fishbone Tidak Mengembang

Kurang Mentega

Api Kompor
Terlalu Besar

Suhu Minyak yang
terlalu tinggi

Tabel 3. Analisa Penyebab Masalah menggunakan 5W+1H

What Why Where When Who How
Faktor-
No Faktor (Agz:l(;ng (Mengapa Perlu  (Dimana (Kapan (Siapa Yang (Bagaimana
Dilakukan) Perbaikan) Dilakukan)  Dilakukan) Melakukan) Melakukannya)
Melakukan diskusi
awal, kemudian
Supaya , mengevaluasi hasil
SOP Membuat SOP karyawan . Setiap Awal Setiap pekerjaan
1 kurang . bekerja lebih . . . penangung
. baru di kertas stasiun kerja perbaikan . i sebelumnya, dan
memadai teratur dan jawab stasiun
menyusun SOP
tertata .
untuk setiap
stasiun.
Tidak ada Membuat Agar lfelellahan Berdiskusi dengan
. jadwal pekerja bisa operator,
jadwal L . . Operator :
o istirahat terhindar Setiap , s kemudian
2 istirahat . . . Setiap bulan disetiap
untuk sehingga stasiun kerja . menetapkan
untuk . . tempat kerja s
karyawan karyawan di kesalahan juga jadwal istirahat
atas kertas bisa terhindari yang tetap.
Bahan
pembuat  Meletakkan . Menutup adonan
Agar adonan Stasiun Operator dan bahan
adonan  adonandonat . .
3 . . tidak pembentuka Setiap saat  pembuatan  pembuatnya
diletakkan ditempat o .
. terkontaminasi nadonan adonan dengan plastik
di tempat yang tertutup .
tebal dan bersih
terbuka
Tidak ada Melakukan diskusi
. Membuat .
jadwal . Agar lantai dengan operator,
. jadwal untuk . L. N .
4 membersi membersihka tidak licin dan Di setiap Setiap bulan Operatordi  lalu membuatkan
hkan . tembok tidak stasiun setiap stasiun jadwal tetap untuk
n ruangan di .
ruangan kotor membersihkan
) atas kertas
(Piket) ruangan

4. KESIMPULAN

Berdasarkan permasalahan pada penelitian di dapat masalah dalam penelitian untuk mengidentifikasi faktor faktor
terjadinya kecacatan pada produk donat antara lain sebesar 39% yaitu ukuran tidak sesuai, cacat bantat 22%, cacat
warna gosong 20% dan cacat tidak mengembang 19%. Sedangkan perbaikan kualitas untuk menurangi tingkat kecacatan
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pada produksi donat serta faktor yang menyebabkan produk cacat karyawan kurang teliti, tidak mengikuti SOP, tidak
ada jadwal piket untuk karyawan, bahan adonan yang tidak sesuai takaran, Tidak ada jadwal membersihkan ruangan
(Piket).
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