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RINGKASAN 

PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan salah satu industri pangan yang  

memproduksi roti dalam skala perdangangan nasional. Roti merupakan produk pangan 

berbahan dasar tepung terigu yang difermentasi dengan ragi dan diolah dengan cara 

dipanggang. Roti produk PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki berbagai varian rasa seperti 

selai kacang hijau, selai coklat, selai kelapa yang merupakan salah satu produk yang 

disukai oleh banyak konsumen. Namun salah satu masalah yang terdapat pada produk roti 

di PT. Surya Tsabat Mandiri terletak pada masalah defect packaging. Hal ini bila terus 

menerus terjadi, dapat membuat kerugian baik perusahaan maupun konsumen. Oleh sebab 

itu perlu dilakukan evaluasi defect packaging dengan cara mencari berbagai faktor 

penyebab, jenis dan jumlah defect packaging. Tujuan dari kerja praktik ini yaitu 

menganalisis mengenai kemungkinan penyebab terjadinya defect packaging roti di PT. 

Surya Tsabat Mandiri. 

Metode yang digunakan untuk menganalisis defect packaging yang terjadi pada 

produk roti di PT. Surya Tsabat Mandiri adalah metode statistical process control (SPC) 

yang melibatkan diagram pareto dan diagram fishbone . Metode ini digunakan untuk 

pengumpulan data dan analisa data untuk pemecahan masalah defect packaging sehingga 

dapat mengurangi kemungkinan terjadi permasalahan yang sama pada masalah yang akan 

datang. 

Berdasarkan hasil analisis defect packaging menggunakan diagram pareto 

ditemukan bahwa ada tiga jenis defect packaging yang terjadi pada produk roti adalah 

iiregular pack shape, weak sealing, melt sealing. Pada penelitian kerja praktik dijumpai 

bahwa defect packaging jenis irregular pack shape dengan tingkat persentase terbesar 

yaitu sekitar 50%, jenis weak sealing tingkat persentase sebesar 31%, dan persentase  

terkecil dijumpai pada jenis  defect packaging melt sealing dengan tingkat persentase 

sebesar 19%. Hasil analisis pada defect packaging dengan menggunakan diagram fishbone 

menunjukkan bahwa faktor yang mempengaruhi defect pada proses packaging roti yaitu 

manusia, mesin, lingkungan dan meode. Tindakan perbaikan yang dapat dilakukan 

perusahaan adalah karyawan memberikan arahan dalam penggunaan mesin auto 

packaging dengan baik dan benar dibantu dengan maintenance. 

 

Keyword : Defect packaging, SPC, irregular pack shape, weak sealing, melt sealing 
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BAB I 

TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN 

1.1 Profil Perusahaan  

 

Gambar 1.1 Logo Perusahaan PT. Surya Tsabat Mandiri 

PT. Surya Tsabat Mandiri adalah perusahaan yang bergerak dibidang industri 

makanan, terkhusus dibidang roti. PT. Surya Tsabat Mandiri berdiri sejak tahun 1990 

terletak di Jl. Raya Metro-Wates Km.03 Purwodadi 13B Trimurjo-Lampung Tengah 

34172. PT.Surya Tsabat Mandiri mengelami perkembangan pesat yang awalnya hanya 

industri rumahan dan menjadi perusahaan roti yang terkenal diberbagai daerah. 

1.1.1 Sejarah  

PT. Surya Tsabat Mandiri adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri 

makanan, terkhusus di bidang roti. Pada awal masa berdirinya perusahaan ini di mulai 

pada tahun 1990 di Kota Bumi Lampung Utara. Dengan bermodalkan seadanya pendiri 

usaha ini merintis karir usahanya dengan memproduksi bolu air dan diproduksi secara 

manual. 

Dalam masa pengembangannya usaha ini sempat mengalami ujian - ujian berat 

dengan tidak stabilnya perekonomian Indonesia pada masa krisis moneter era 1998. Akan 

tetapi dengan kegigihan dan semangat untuk terus bertahan serta keinginan untuk terus 

maju, menjadikan perusahaan ini berkembang pesat sampai memiliki pemasaran yang luas 

meliputi wilayah Sumatera bagian selatan kecuali Bangka Belitung.  

Pada pertengahan tahun 2009 mulai melebarkan sayapnya untuk membuka industri 

serupa di wilayah Jawa Timur tepatnya di daerah Blitar guna memenuhi kebutuhan pasar 

dan partisipasi dalam usaha meningkatkan gizi anak bangsa.Sebagaimana visi yang di 

usung perusahaan ini untuk menjadi perusahaan yang terbaik dalam industri roti. Maka 
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PT. Surya Tsabat Mandiri selalu berbenah dalam segala hal baik sistem manajemen 

maupun sistem produksi yang mengacu pada standarisasi yang di tetapkan dalam industri 

makanan sehingga sesuai dengan standar Good Manufacturing Practices (GMP). 

1.1.2 Visi dan Misi 

Visi : Menjadi Perusahaan roti terbaik di Indonesia dan memberikan produk terbaik 

dengan kualitas, rasa serta pelayanan yang memuaskan bagi konsumen. 

Misi : Membantu meningkatkan kualitas gizi anak bangsa dengan memproduksi 

makanan dengan kualitas dan mutu tinggi, sehat serta hygienis dan terjamin kehalalannya. 

1.1.3 Struktur Organisasi 

1.1.3.1 Ketenagakerjaan  

Ketenagakerjaan di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan komponen yang sangat 

penting untuk keberlangsungan proses produksi. Karyawan yang bekerja di PT. Surya 

Tsabat Mandiri meiliki latar belakang pendidikan lulusan SMA/MA/SMK dan strata satu 

(S1). PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki karyawan yang terbagi dalam dua jenis 

karyawan. Pertama karyawan yang bekerja di bagian office, Merupakan karyawan yang 

bekerja dalam bidang administrasi perusahaan, desain kemasan produk, serta pemasaran 

produk. Kedua yaitu karyawan yang bekerja khusus diruang produksi, karyawan yang 

bekerja dibagian proses produksi mempunyai keterampilan dan skill tergantung oleh 

tahapan produksi yang dikerjakan. 

1.1.3.2 Pelaksanaan kerja 

Pelaksanaan jam kerja di PT. Surya Tsabat Mandiri dari awal berdiri hingga akhir 

bulan November 2021 mengelami perubahan. Jam kerja awal 08.00-17.00 WIB diubah 

menjadi 06.00-17.00 WIB. PT. Surya Tsabat Mandiri menerapkan sistem kerja non-shif 

dan shif  

1. Jam Kerja Non-Shift 

Pelaksanaan jam kerja non-shift di PT. Surya Tsabat Mandiri yaitu bekerja 

pada hari Senin hingga Sabtu dari pukul 06.00–17.00 WIB dengan waktu istirahat 

selama 1 jam pada pukul 11.30–13.00 WIB. Jam kerja ini diberlakukan bagi 

karyawan yang bekerja dibagian office dan administrasi. 

2. Jam Kerja Shift 

Pelaksanaan jam kerja shift di PT. Surya Tsabat Mandiri diberlakukan bagi 

karyawan pria dan wanita yang bekerja dibagian produksi. Jam kerja shift di PT. 
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Surya Tsabat Mandiri dibagi menjadi 2 shift dengan 6 hari kerja yaitu dari hari 

Senin hingga Sabtu. Shift 1 dilaksanakan dari pukul 06.00-17.00 WIB, sedangkan 

shift 2 dilaksanakan dari pukul 17.00-00.00 WIB. 

1.1.3.3 Struktur Organisasi PT. Surya Tsabat Mandiri 

Struktur organisasi dibentuk untuk menjalankan perusahaan serta sebagai pedoman 

untuk mengatur karyawan sesuai Jobdesk. PT. Surya Tsabat Mandiri dipimpin oleh direksi 

sebagai pimpinan utama yang dibantu staaf untuk memimpin divisi/departemen 

dibawahnya yang beranggotakan sekumpulan beberapa orang yang dipandang mampu 

untuk menjalankan sistem ini. Struktur organisasi PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat 

pada Gambar 1.2 dibawah ini. 

 

Gambar 1.2 Struktur Organisasi PT. Surya Tsabat Mandiri 

Struktur Organisasi PT Surya Tsabat Mandiri dibagi menjadi beberapa jabatan sebagai 

berikut: 

1. RUPS 

Rapat umum pemegang saham adalah organ perseroan yang mempunyai 

wewenang yang tidak diberikan kepada dewan komisaris atau direksi dalam batas yang 
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ditentukan dalam peraturan perundang-undang dan anggaran dasar. RUPS Di PT Surya 

Tsabat Mandiri mempunyai tugas dan wewenang sebagai berikut: 

1) Menyetujui pengajuan permohonan agar perseroan dinyatakan valid. 

2) Mengubah anggaran dasar. 

3) Mengangkat dan memberhentikan anggota dari direksi maupun dewan komisaris. 

4) Menyetujui perpanjangan jangka waktu berdirinya perseroan terbatas. 

2. Dewan Komisaris 

Dewan Komisaris adalah sebuah dewan yang bertugas untuk melakukan 

pengawasan dan memberikan nasihat kepada direktur perseroan terbatas. Dewan 

Komisaris PT. Surya Tsabat Mandiri mempunyai tugas dan wewenang sebagai berikut: 

1) Mengawasi Direksi dalam menjalankan kegiatan perusahaan serta memberikan 

nasihat kepada Direksi. 

2) Melakukan pengawasan terhadap pelaksanaan rencana jangka panjang 

perusahaan (RJPP) dan rencana kerja dan anggaran perusahaan (RKAP). 

3) Mengawasi dan mengevaluasi kinerja direksi. 

3. Direksi 

Direksi adalah organ perusahaan yang berwenang dan bertanggung jawab penuh 

atas pengurusan perseroan untuk kepentingan perseroan, sesuai dengan maksud dan tujuan 

perseroan serta mewakili perseroan, baik dalam maupun di luar pengadilan sesuai 

ketentuan anggaran dasar. Direksi di PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki tugas dan 

wewenang sebagai berikut:  

1) Memimpin dan mengurus perusahaan sesuai dengan kepentingan dan tujuan 

perusahaan. 

2) Menguasai, memelihara daan mengurus kekayaan. 

3) Direksi mengatur pola pembagian tugas masing masing. 

4. General Manager 

General Manajer adalah manajer yang memiliki tanggung jawab kepada seluruh 

bagian/fungsional pada suatu perusahaan atau organisasi. General manajer memimpin 

beberapa unit bidang fungsi pekerjaan yang mengepalai beberapa atau seluruh manager 
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fungsional. General Manajer di PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki tugas dan wewenang 

sebagai berikut:  

1) Mengatur dan memimpin jalannya operasional dikantor, bekerja berdasarkan visi 

dan misi yang ditentukan. 

2) Mengawasi perekrutan, pelathian, dan pembinaan manjer tingkat yang paling 

bawah.  

5. Legal and Law 

Legal and Law adalah yang bertanggung jawab atas seluruh permasalahan hukum 

didalam perusahaan. Legal and Law di PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki tugas dan 

wewenang sebagai berikut: 

1) Mengurusi dokumen dan segala hal perizinan yang menyangkut perusahaan. 

2) Menangani permasalahan hukum, baik untuk masalah perdata maupun pidana 

6. Manager Ekspedisi 

Manager Ekspedi adalah yang bertanggung jawab untuk mengurusi segala 

pengiriman dan pengangkutan barang. Manager Ekspedisi di PT. Surya Tsabat Mandiri 

memiliki tugas dan wewenang sebagai berikut: 

1) Memastikan barang yang akan dikirim. 

2) Pengemasan barang/packing. 

3) Pengurusan surat-surat. 

4) Transportasi yang akan digunakan. 

7. Manager Operasional 

Manager Operasional merupakan bagian yang bertanggung jawab dalam upaya 

meningkatkan kinerja perusahaan dan mengelola potensi resiko kesalahan kinerja 

karyawan. Manager Operasional di PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki tugas dan 

wewenang sebagai berikut: 

1) Mengawasi pengelolaan pelaksaan pekerjaan kegiatan perusahaan. 

2) Mengawasi pengelolaan pelaksanaan project. 

3) Melakukan koordinasi kerja harian. 

4) Melaksanakan jadwal dan kegiatan pelelangan. 

5) Mengecek status kegiatan pelaksanaan project. 
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8. Accounting & Finance 

Merupakan bagian yang mengurusi data aktivitas keuangan. Accounting Finance 

di PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki tugas dan wewenang sebagai berikut: 

1) Mengelola dan mengatur keuangan perusahaan. 

2) Merencanakan masa depan keuangan perusahaan. 

3) Memproses dan mencatat transaksi dari bisnis berupa neraca, laporan laba rugi, 

laporan arus keuangan, dan juga kas keuangan perusahaan.  

9. Administrasi 

Bagian administrasi di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan devisi yang mengurus 

semua administrasi perusahaan. Bagian administrasi memiliki tugas dan wewenang 

sebagai berikut: 

1) Memproses bukti-bukti transaksi. 

2) Membuat laporan kas dan bank. 

3) Membuat invoice penjualan, data hutang dan tagihan. 

4) Memonitor mutasi rekening bank. 

5) Membuat anggaran dan pengurusan persedian barang. 

6) Membuat absensi dan daftar gaji dan sekertariat. 

7) Mengisi jurnal akuntansi serta mencatat input data penerimaan, pengeluaran, data 

produksi dan penjualan, input transaksi kas, bank, dan non kas. 

8) Membuat laporan keuangan dan membuat laba rugi serta neraca. 

10. Kasir 

Kasir di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan bagian yang bertugas mengurusi 

dan menyimpan segala bentuk pembayaran. Kasir memiliki tugas dan wewenang sebagai 

berikut: 

1) Melayani proses transaksi.  

2) Memberikan informasi yang dibutuhkan pelanggan. 

3) Melayani packing pelanggan. 

4) Memeriksa dan mencatat data penjualan. 

5) Memeriksa daftar harga produk. 

6) Memeriksa stok barang. 

7) Membuat laporan penjualan. 

11. Sopir 
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Sopir di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan bagian yang membantu proses 

Ekspedisi pengiriman barang maupun penangkutan barang. Sopir memiliki tugas dan 

wewenang sebagai berikut: 

1) Bertanggung jawab atas pengiriman maupun pengangkutan barang. 

2) Melakukan pengirman barang baik dalam kota maupun luar kota. 

3) Melakukan muat/bongkar barang. 

12. Gudang 

Gudang di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan devisi yang bertanggung jawab 

atas segala operasional gudang. Gudang memiliki tugas dan wewenang sebagai berikut: 

1) Mengawasi dan mengontrol operasional gudang. 

2) Melakukan pengecekan pada barang yang diterima sesuai SOP. 

3) Mengawasi dan mengontrol barang yang masuk dan keluar sesuai SOP. 

4) Membuat laporan operasional gudang. 

13. Purchasing 

Purchasing di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan bagian yang mengurusi 

pembelian atau menyewa barang/jasa untuk memenuhi kebutuhan perusahaan. Purchasing 

memiliki tugas dan wewenang sebagai berikut: 

1) Pencarian sumber,pemesanan dan pembelian barang atau jasa untuk kegiatan 

produksi. 

2) Memastikan kualitas setiap pengiriman dan pemasukan barang. 

14. Produksi 

Produksi di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan bagian yang mengurusi aktivitas 

menciptakan atau menambah nilai dari suatu barang. Produksi memiliki tugas dan 

wewenang sebagai berikut: 

1) Bertanggung jawab dan mengawasi pelaksanaan proses produksi, mulai dari 

bahan baku awal sampai menjadi barang  jadi 

2) Menjaga dan mengawasi agar mutu bahan baku dalam proses dan mutu barang 

jadi sesuai dengan standar perusahaan. 

 

 

15. Engineering 
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Engineering di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan bagian yang membantu 

menyelesaikan masalah. Engineering memiliki tugas dan wewenang sebagai berikut : 

1) Mengarahkan perusahaan untuk mencapai tujuannya. 

2) Menjaga kelancaran proses produksi dengan selalu memastikan bahwa semua isi 

kerangka mesin produksi selalu dalam kondisi maksimal. 

3) Memastikan keselamatan karyawan. 

 

16. Sumber daya Manusia (SDM) dan Personalia 

SDM dan personalia di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan bagian yang 

mengurus segala ketenagakerjaan diperusahaa. SDM dan personalia memiliki tugas dan 

wewenang sebagai berikut: 

1) Menyusun jadwal dan jam operasional diperusahaan. 

2) Melakukan pengarahan kepada karyawan agar bekerja secara efektif. 

3) Menyusun program pelatihan untuk meningkatkan keterampilan dan kemampuan 

karyawan. 

4) Melakukan pengawasan terhadap karyawan yang sedang bekerja. 

5) Bertanggung jawab atas pembukaan lowongan pekerjaan dan seleksi karyawan. 

17. Marketing 

Marketing di PT. Surya Tsabat Mandiri sebagai sarana pemasaran produk. 

Marketing mmeiliki tugas dan wewenang yaitu: 

1) Bertanggung jawab atas berlangsungnya pemasaran produk PT. Surya Tsabat 

Mandiri. 

2) Mengkoordinasikan kepada staff terkait kerjaan yang berhubungan dengan 

pemasaran. 

3) Merencanakan promosi dan penjualan serta strategi pemasaran perusahaan. 

4) Menganalisis pasar dan mengontrol. 

18. Sales  

Sales di PT. Surya Tsabat Mandiri sebagai bagian yang kegiatannya menjual, 

memastikan produk yang laku dengan harga yang sesuai dengan perencanaan awal yang 

telah ditetapkan perusahaan. Sales memiliki tugas dan wewenang sebagai berikut: 

1) Menetapkan target penjualan individu atau tim. 

2) Melacak sasaran dan melaporkan hasilnya. 
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1.1.4 Sertifikasi PT Surya Tsabat Mandiri 

Tabel 1.1 Sertifikasi PT. Surya Tsabat Mandiri 

No. Sertifikat Jenis Sertifikat Jenis Produk Nomor Izin Edar Tahun 

Terbit 

1. BPOM Izin Edar Pangan 

Olahan 

Roti Isi Selai kacang 

hijau 

BPOM RI MD 

235408001119 

2019 

2. BPOM Izin Edar Pangan 

Olahan 

Roti Isi Selai Cokelat BPOM RI MD 

235408003119 

2019 

3. BPOM Izin Edar Pangan 

Olahan 

Roti Isi Selai Kelapa BPOM RI MD 

235408007119 

2021 

4. BPOM Izin Edar Pangan 

Olahan 

Roti Isi Selai Susu 

Vanilla 

BPOM RI MD 

235408005119 

2021 

5. BPJPH Halal Produk 

MUI 

Roti Isi Selai  Kacang 

Hijau 

ID1831000010311

0220 

2021 

6. BPJPH Halal Produk 

MUI 

Roti Isi Selai Cokelat ID1831000010311

0220 

2021 

7. BPJPH Halal Produk 

MUI 

Roti Isi Selai Kelapa ID1831000010311

0220 

2021 

8. BPJPH Halal Produk 

MUI 

Roti Isi Selai Susu 

Vanilla 

ID1831000010311

0220 

2021 

9. BPJPH Halal Produk 

MUI 

Roti Isi Selai Srikaya ID1831000010311

0220 

2021 

10. BPJPH Halal Produk 

MUI 

Roti Isi Selai Kacang 

Merah 

ID1831000010311

0220 

2021 

 

1.2 Proses Produksi 

1.2.1 Bahan Baku, Bahan Penambah Rasa, Bahan Tambahan, Produk Antara, 

Produk Akhir 

Bahan baku untuk proses pembuatan roti dapat digolongkan menjadi tiga kelompok, 

yaitu bahan baku seperti tepung terigu, ragi dan air, bahan penambahan rasa yaitu gula, 

lemak dalam bentuk shortening, margarin, butter oil substitute, susu, dan telur, serta bahan 

tambahan seperti pasta pandan dan minyak goreng.  
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1.2.1.1 Bahan Baku 

a. Tepung Terigu  

Tepung terigu merupakan komoditas pangan yang banyak digunakan oleh 

masyarakat. Penggunaan tepung terigu meliputi proses pembuatan roti, makanan ringan 

dan aneka masakan. Dalam skala rumah tangga, penggunaan terigu ini umumnya tidak 

digunakan sekaligus. Para konsumen biasanya menyimpan sisa tepung terigu dalam jangka 

waktu yang lama untuk digunakan kembali secara berkala. Pada umumnya konsumen tidak 

menyadari bahwa tepung terigu yang disimpan dalam waktu yang lama dapat mengalami 

penurunan kualitas berupa perubahan tekstur, aroma, warna, dan rasa. Hal ini dikarenakan 

tepung terigu telah mengalami penurunan kualitas mikrobiologi yang disebabkan oleh 

aktivitas pertumbuhan mikroorganisme selama penyimpanan. Tepung terigu mengandung 

nutrisi berupa karbohidrat 77,3 g, protein 8,9 g, lemak 1,3 g, kalsium 16 mg, fosfor 106 

mg, besi 1,2 mg, vitamin B1 0,12 mg, dan air 12 mg.  

Tepung terigu yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan produksi 

oleh PT. Ceresstar Flour Mils dengan Cap Falcon. Gambar tepung terigu dapat dilihat pada 

Gambar 1.3 dibawah ini. 

 

          Gambar 1.3 Tepung Terigu 

b. Ragi 

Penggunaan khamir untuk meragi atau membuat adonan mengembang dalam 

pembuatan roti telah tercatat dalam sejarah zaman dahulu di antara bangsa Yahudi, Mesir, 

Yunani dan Romawi. Pada masa itu roti yang diragi dibuat dengan cara mencampurkan 

sisa adonan roti sebelumnya (yang mengandung khamir) dengan adonan roti baru. 

Kebiasaan lain yang telah digunakan sejak abad pertengahan ialah menggunakan 

kelebihan khamir dari pembuatan bir dan anggur. Tetapi karena produk-produk semacam 



11 
 

itu mempunyai mutu yang beragam, maka kebiasaan ini tidak memuaskan untuk dipakai 

dalam produksi komersial secara besar-besaran (Pelczar dan Chan, 2013).  

Saccharomyces cerevisiae dapat diperoleh dari ragi roti. Ragi roti mengandung 

Saccharomyces cerevisiae yang telah mengalama seleksi, mutasi atau hibridasi untuk 

meningkatkan kemampuannya dalam memfermentasikan gula dengan baik dalam adonan 

dan mampu tumbuh dengan cepat (Pelczar dan Chan, 2013).  

Saccharomyces cerevisiae dalam bentuk ragi dapat langsung digunakan sebagai 

inokulum pada produksi etanol sehingga tidak dapat diperlukan penyiapan inokulum 

secara khusus (Salsabila, 2015). Secara umum Saccharomyces cerevisiae di Indonesia 

digunakan untuk pembuatan tape dan roti. Oleh karena itu, isolat Saccharomyces 

cerevisiae dapat dijumpai pada ragi tape dan ragi roti. Ragi tape dan ragi roti salah satu 

alternatif pengganti penggunaan isolat Saccharomyces cerevisiae dalam proses fermentasi 

produksi etanol. Hal ini disebabkan ragi roti mudah diperoleh dipasaran dan tidak 

memerlukan perlakuan yang spesifik (Reed,1991 dalam Jayanti,2011). Ragi yang 

digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki tekstur halus, padat dan berbentuk balok 

atau kubus kecil yang terbungkus plastik dengan berat 1 ragi berbentuk kubus kecil sebesar 

500 g. Ragi yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 1.4 

dibawah ini.  

 

Gambar 1.4 Ragi 

c. Air  

Peran air dalam pembuatan roti adalah melarutkan bahan-bahan. Jumlah air yang 

ditambahkan juga harus diatur agar memenuhi standar konsistensi adonan untuk dapat 

melalui proses selanjutnya. Air yang ditambahkan harus dalam keadaan dingin agar 

adonan memiliki suhu yang tetap sehingga yeast tetap aktif (Rauf et al, 2015). Jumlah air 
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yang ditambahkan pada umumnya sekitar 26-38% dari campuran bahan yang akan 

digunakan, jika lebih dari 38% adonan akan menjadi sangat lengket dan jika kurang dari 

28% adonan akan menjadi rapuh sehingga sulit dicetak (Astawan, 2006). Air yang 

berhubungan dengan hasil-hasil industri pengolahan harus memenuhi standar mutu yang 

harus diperlukan untuk air minum dengan nilai pH satu larutan ialah angka antara 0 sampai 

dengan 14 yang menunjukan keasaman (acidity) atau pengaraman (alkality) dalam larutan. 

Apabila apabila nila pH 7 berarti netral, bila di bawah 7 larutan asam (acid), semakin 

rendah pH larutan semakin asam, sebaliknya semakin tinggi pH berarti larutan bersifat 

alkali (garam), semakin tinggi pH semakin tinggi pula alkali (Cauvain Stanley, Linda, Dan 

Young, 2000). Air yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan air yang sudah 

bersertifikat Laik Hygine Sanitasi dengan Nomor: 442/1120/D.a.VI.02/I/2021. Sertifikat 

Layk Hygine Sanitasi Air PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Lampiran. 

1.2.1.2 Bahan Penambah Rasa 

a. Gula  

Gula merupakan salah satu kebutuhan pokok masyarakat maupun industri 

makanan dan minuman. Berdasarkan proses pembuatannya ada 3 jenis gula yaitu: 

1) Raw Sugar (Gula Kristal Mentah/GKM) 

Gula kristal mentah merupakan gula setengah jadi yang dibuat dari tebu atau bit 

melalui proses defikasi, sehingga gula kristal mentah tidak layak untuk dikonsumsi 

langsung oleh manusia sebelum diproses lebih lanjut. Jenis gula kristal mentah 

meruapakan bahan baku gula rafinasi. Tahapan proses pembuatannya meliputi: 

ekstraksi-penguapan-rawsugar (Anonim, 2009) 

2) Rafined Sugar (Gula Kristal/GKR) 

Gula kristal rafinasi merupakan gula sukrosa yang diproduksi melalui tahapan 

pengolahan gula kristal mentah meliputi: afinasi – pelarutan kembali – klarifikasi – 

dekolorisasi – kristalisasi – fugalisasi – pengeringan – pengemasan. Gula kristal 

rafinasi digunakan sebagai bahan baku industri makanan dan minuman (Anonim, 

2009) 

3) Plantation White Sugar (Gula Kristal Putih/GKP) 

Gula kristal putih adalah gula yang dapat dikonsumsi langsung oleh masyarakat 

yang dihasilkan dari pengolahan tebu yang meliputi tahapan: ekstrak – pemurnian – 

evaporasi – kristalisasi – penyaringan dengan sentrifugasi – pengeringan – 

pengemasan (Anonim,2009) 
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Gula yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan  rafined sugar atau 

gula rafinasi yang di produksi oleh PT. Gula Putih Mataram yang sudah berlabelkan SNI 

dan Izin BPOM RI MD 251408003024. Gula putih yang digunakan di PT. Surya Tsabat 

Mandiri dapat dilihat pada Gambar 1.5 dibawah ini.   

 

Gambar 1.5 Gula 

b. Telur  

Telur merupakan salah satu produk hewani yang berasal dari ternak unggas dan 

telah dikenal sebagai bahan pangan sumber protein yang bermutu tinggi. Telur sebagai 

bahan pangan mempunyai banyak kelebihan misalnya, kandungan gizi telur yang tinggi, 

harganya relatif murah bila dibandingkan dengan bahan sumber protein lainnya (Idayanti 

dkk., 2009). Telur mudah mengalami penurunan kualitas yang disebabkan oleh kerusakan 

secara fisik, serta penguapan air , karbondioksida, ammonia, nitrogen, dan hidrogen sulfida 

dari dalam telur (Muchtadi dkk., 2010). 

Lama penyimpanan menentukan kualitas telur, semakin lama telur disimpan, 

kualitas dan kesegaran telur semakin menurun (Haryoto, 2010). Jika dibiarkan dalam 

udara terbuka (suhu ruang) telur hanya tahan 10-14hari, setelah waktu tersebut telur 

mengalami perubahan-perubahan ke arah kerusakan seperti terjadinya penguapan kadar 

air melalui pori kulit telur yang berakibat kurangnya berat telur, perubahan komposisi 

kimia dan terjadinya pengenceran isi telur (Cornelia dkk., 2014). Telur yang digunakan 

PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki karakter berupa permukaan cangkang telur yang halus, 

mengkilap, tidak retak, dan tidak ada kotoran ayam yang menempel, noda hitam maupun 

pengapuran. Telur yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 

1.6 dibawah ini. 
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            Gambar 1.6 Telur 

c. Margarin  

Margarin adalah emulsi water-in-oil (w/o) yang mengandung setidaknya 80% fase 

lemak (O’Brien, 2009). Margarin yang baik memiliki standar mutu yang telah ditentukan 

oleh Standar Nasional Indonesia (SNI). Lama penyimpanan yang terlalu panjang pada 

bahan pangan berlemak dan berminyak seperti margarin akan mengakibatkan kerusakan 

oleh mikroba umumnya dapat merusak lemak dengan menghasilkan cita rasa tidak enak, 

dan kerusakan lemak akibat oksidasi udara, selain itu kerusakan lainnya terjadi karena 

proses pemanasan sehingga menurunkan mutu dan nilai gizi margarin (Ketaren, 2008). 

Margarin yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan produksi oleh PT. 

Salim Ivomas Pratama Tbk dengan Cap Simas. Gambar margarin dapat dilihat pada 

gambar 1.7 dibawah ini.   

 
Gambar 1.7 Margarin 

d. Butter Oil Subtitute (BOS) 

BOS merupakan produk olahan lemak nabati seperti halnya margarin, sehingga 

tidak memiliki aroma susu seperti pada mentega asli yang memang terbuat dari susu. 

Namun biasanya, pada BOS telah ditambahankan aroma yang menyerupai susu. Bahkan 

beberapa produsen ada yang mengklaim produk BOS buatannya adalah campuran antara 

lemak nabati dan susu. Produk BOS memiliki warna yang lebih pucat ketimbang margarin, 

beberapa merk pun memeliki warna kuning pucat mirip mentega asli. Dibanding margarin, 

BOS memiliki tekstur yang lebih lembut mirip dengan tekstur butter. Akan tetapi, beberpa 
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merek BOS juga bertekstur agak keras daripada tekstur mentega asli. Dari segi tekstur, 

BOS lebih unggul ketimbang margarin yang cenderung menghasilkan kue lebih padat saat 

kue sudah dingin (Wicaksono, 2021).  

BOS yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri adalah BOS yang di produksi 

oleh PT. Sinar Meadow Internasional Indonesia yang memiliki karakteristik berwarna 

kuning pucat dan bertekstur lebih lembut yang memiliki berat bersih 275 gram. BOS yang 

digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 1.8 dibawah ini. 

 

Gambar 1.8 Butter Oil Subtitute 

1.2.1.3 Bahan Tambahan 

a. Minyak Goreng 

Minyak goreng adalah minyak yang berasal dari lemak tumbuhan atau hewan yang 

dimurnikan dan berbentuk cair dalam suhu kamar dan biasanya digunakan untuk 

menggoreng makanan. Di Indonesia, ,imyal goreng di produksi dari minyak kelapa sawit 

dalam skala besar. Hingga tahun 2010 diperkirakan produksi minya sawit mencapai lebih 

dari 3jt ton per tahun (Bangun, 2010).  

Minyak goreng adalah minyak yang dipakai untuk menggoreng. Seperti minyak 

kelapa, minyak jagung, minyak kacang. Minyak goreng tersusun atas asam lemak berbeda 

yaitu sekitar dua puluh jenis asam lemak. Setiap minyak atau lemak tidak ada yang hanya 

tersusun atas satu jenis asam lemak, karena minyak atau lemak selalu ada dalam bentuk 

campuran dari beberapa asam lemak. Asam lemak yang dikandung oleh minyak sangat 

menentukan mutu dari minyak karena asam lemak tersebut menentukan sifat kimia dan 

stabilitas minyak (Noriko, 2012).  

Minyak goreng yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri adalah minyak 

goreng yang di produksi oleh PT. Sinar Mas Agro Resources and Technology dengan Cap 
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Filma yang memiliki karakteristik bewarna kuning keemasan dengan berat bersih 2 L. 

Minyak goreng yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 

1.9 dibawah ini.  

 

Gambar 1.9 Minyak Goreng 

b. Pasta Pandan 

Menurut Indriati (2014), pasta pandan merupakan suatu penguat rasa dan pemberi 

aroma terhadap suatu makanan/minuman. Pemakaian pasta pandan ini sangat banyak 

digunakan untuk produk kue-kue olahan rumah tangga sampai produk keluaran indutri 

seperti biskuit. Pasta pandan yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat 

pada Gambar 1.9 dibawah ini. 

 

Gambar 1.10 Pasta Pandan 

1.2.1.4 Produk Antara 

Produk  antara (Intermediate Product) merupakan bahan baku dan bahan tambahan 

yang sudah melalui proses pengolahan dan digunakan dalam proses produksi selanjutnya. 

Produk antara di PT. Surya Tsabat Mandiri adalah bahan baku berupa: tepung terigu, 

margarin, air. Bahan tambahan berupa: telur, ragi, gula, minyak goreng dan butter oil 
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subtitute. Produk antara di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 1.10 

dibawah ini 

 

Gambar 1.11 Produk Antara 

1.2.1.5 Produk Akhir 

Produk akhir di PT. Surya Tsabat Mandiri adalah roti isi selai kelapa, Roti isi selai 

cokelat, Roti isi selai kacang hijau. Berbagai produk akhir yang di produksi di PT. Surya 

Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 1.12 dibawah ini. 

a. Roti selai kelapa 

 

b. Roti selai coklat 
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c. Roti selai kacang hijau 

 

Gambar 1.12 Produk akhir PT. Surya Tsabat Mandiri 

1.2.2 Proses Produksi Produk Roti 

1. Penerimaan Bahan Baku 

Bahan baku yang digunakan oleh PT. Surya Tsabat Mandiri didapatkan dari 

distributor utama yang sudah menjalin kerjasama sehingga kualitas dari bahan baku 

terjamin. Bahan baku yang diterima di cek kesesuaian bahan baku dengan mutu produk 

bahan baku yang sesuai. Pengecekan kualitas bahan dilakukan oleh bagian produksi. 

Bahan baku utama yang digunakan adalah tepung terigu. Penerimaan bahan baku tepung 

terigu dilakukan dengan memastikan kemasannya tidak bocor, tidak basah dan tidak 

ternoda serta tidak mengeluarkan aroma lain (selain terigu) ketika diamati dan diraba 

secara visual pada tepung terigu segitiga biru dari PT. Indofood Sukses Makmur Tbk. 

Tepung terigu yang sesuai dengan spesifikasinya akan dibongkar dan diinformasikan 

kepada bagian gudang. Jika sudah sesuai maka dilakukan penyimpanan di gudang. Sistem 

penyimpanan semua bahan baku menggunakan sistem First In First Out (FIFO) 

2. Pembuatan Adonan babonan (mixing) 

Proses produksi roti tawar diawali dengan mixing yang bertujuan untuk 

mencampur semua bahan menjadi suatu adonan yang seragam dan halus, menyebarkan 

yeast secara merata di dalam adonan dan mengembangkan gluten (Lai & Lin, 2006). 

Bahan baku seperti tepung terigu, telur, gula dan air disiapkan sesuai formula yaitu tepung 

terigu 50 kg, telur 2 kg, gula 4 kg, air 15 L. Kemudian bahan baku diaduk menggunakan 

mesin selama 15 menit hingga adonan merata dan homogen. Percampuran dilakukan 

dengan tujuan menyatukan tepung terigu dan air agar gluten terbentuk sehingga saat 

memasuki proses selanjutnya adonan roti tidak mudah putus. Pembuatan adonan babonan 

dapat dilihat pada gambar 1.13 di Bawah ini. 
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             Gambar 1.13 Pembuatan Adonan 

Sumber: Dokumentasi Pribadi 

3. Pembuatan Adonan Inti (mixing) 

Selanjutnya proses pembuatan adonan inti yang dimana mencampurkan adonan 

babonan sebelumnya. Pengadukan adonan dipastikan harus sampai kalis agar nantinya 

adonan tidak melekat pada loyang. Adonan yang tidak kalis dapat diketahui jika tidak 

lengket dan menempel bila dipegang serta akan membentuk lapisan tipis yang elastis bila 

dilebarkan. Pengadukan dipastikan berjalan selama 15-18 menit dan kecepatan mixer yang 

digunakan bertahap dari kecepatan rendah ke tinggi. 

Bahan baku seperti tepung terigu, minyak goreng, margarin, air, gula dan adonan 

babonan yang sudah jadi disiapkan sesuai formula yaitu tepung terigu 12,5 kg, minyak 

goreng 1 L, gula 4 kg, margarin 3 kg, air 1 L, adonan babonan 22 kg. Kemudian bahan 

baku diaduk menggunakan mesin selama 15 menit hingga adonan tercampur merata dan 

homogen. Pada pembuatan adonan roti selai kelapa adonan ditambahankan pasta pandan 

yang berfungsi membuat warna pada adonan sehingga adonan bewarna hijau muda. Proses 

pembuatan adonan inti dapat dilihat pada Gambar 1.14 di Bawah ini.  
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               Gambar 1.14 Pembuatan Adonan Inti 

4. Penggilingan  

Penggilingan di PT. Surya Tsabat Mandiri dilakukan untuk menyatukan serat serat 

gluten sehingga membentuk beberapa lembaran pada adonan roti sebelum memasuki tahan 

selanjutnya yaitu proses pencetakan adonan roti. Proses penggilingan dapat dilihat pada 

Gambar 1.15 dibawah ini. 

 
              Gambar 1.15 Proses Penggilingan 

5. Pencetakan Adonan Roti ( Forming) 

Lembaran adonan roti kemudian dicetak menggunakan mesin pencetak dan 

dihasilkan roti dengan berat kulit 23 g dan isian selai 17 g dengan total berat untuk 1 roti  

39 g. Setelah roti selesai dicetak, tahapan selanjutnya adonan roti dimasukan ke loyang 

yang berisi 24 roti dalam satu loyang. Kemudian roti dikemas kedalam Rak susun untuk 

tahap selanjutnya. Proses pencetakan adonan roti dapat dilihat pada Gambar 1.16 dibawah 

ini. 
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                       Gambar 1.16 Proses Pencetakan Adonan 

6. Pengembang Roti (Stim) 

Pada proses pengembang (stim) atau sering juga disebut dengan proses fermentasi, 

terjadi penguraian pati dari tepung dan sukrosa yang ditambahkan. Enzim ß-amilase secara 

normal terdapat dalam terigu membantu pemecahan pati menjadi maltosa, senyawa yang 

akan digunakan pada fermentasi yeast. Sel-sel yeast akan mengubah maltosa menjadi 

glukosa, sedangkan sukrosa yang ditambah akan dipecah yeast menjadi glukosa dan 

fruktosa kemudian dipecah lagi membentuk gas karbon dioksida dan etanol (Priyati et al, 

2016). Selama baking gelatinasi pada pati serta koagulasi protein reaksi ini menciptakan 

crust di permukaan roti dan crumb di bagian dalam roti (Asih et al, 2016). Gelatinasi 

diawali dengan granula pati menyerap air lalu mengalami pembengkakan terbatas 

sehingga pecah kembali ke kondisi semula namun bentuk granula tidak dapat kembali 

sama lagi (Priyati et al, 2016). Gelatinasi tersebut membuat struktur adonan menjadi kuat 

(Priyati et al, 2016). Gelatinasi akan membuat struktur roti yang terbentuk secara 

makroskopis padat, namun elastis dengan rongga-rongga udara terperangkap pada bagian 

padat (Priyati et al, 2016). 

7. Pemanggangan atau Oven 

Setelah proses fermentasi selesai, adonan dimasukkan ke dalam oven, Proses 

pemanggangan roti merupakan langkah terakhir dan sangat pentingdalam memproduksi 

roti. Menurut teori Haryani (2017), mengatakan bahwa melalui suatu penghantar panas, 

suatu massa adonan akan diubah menjadi produk yang ringan dan mudah dicerna. 

Aktivitas biologis yang terjadi dalam adonan dihentikan oleh pemanggangan disertai 

dengan hancurnya mikrobia dan enzim yang ada. 

Selama pemanggangan gelatinasi pada pati serta koagulasi protein reaksi ini 

menciptakan crust di permukaan roti dan crumb di bagian dalam roti. Gelatinasi diawali 

dengan granula pati menyerap air lalu mengalami pembengkakan terbatas sehingga pecah 
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kembali ke kondisi semula namun bentuk granula tidak dapat kembali sama lagi. 

Gelatinasi tersebut membuat struktur adonan menjadi kuat. Gelatinasi akan membuat 

struktur roti yang terbentuk secara makroskopis padat, namun elastis dengan rongga-

rongga udara terperangkap pada bagian padat (Haryani, 2017). Proses pemanggangan 

dapat dilihat pada Gambar 1.17 dibawah ini.  

  

 

                 Gambar 1.17 Tahap Pemanggangan 

8. Pendinginan Roti (bread cooling) 

Setelah proses pemanggangan selesai, roti tawar harus segera dikeluarkan dari 

loyang secepat mungkin agar bentuknya tidak mengalami perubahan dan sekaligus 

menghindari timbulnya penguapan pada bagian bawah roti tawar sehingga menjadi 

berkeringat dan basah atau lembab. Pendinginan merupakan langkah untuk menurunkan 

temperatur produk ke temperatur ruangan supaya kerusakan akibat pemotongan dapat 

dicegah (Santoni dalam Nur’aini, 2011). Dengan melakukan pendinginan, uap panas yang 

mengandung air akan hilang, sehingga roti menjadi benar-benar kering dan renyah serta 

tidak berkeringat saat dikemas. Roti tawar didinginkan pada temperatur ruang dan di udara 

terbuka selama setengah hari. Hal ini tidak sesuai dengan saran Hadiyanto (2007). Proses 

pendinginan di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 1.18 dibawah ini. 
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            Gambar 1.18 Pendinginan 

9. Pengemasan (Packaging) 

Pada tahap pengemasan, mutu roti tawar dikendalikan melalui kemasannya. 

Pengemas merupakan media yang berfungsi untuk membungkus dan melindungi produk 

(Kotler, 2008). Pengemasan merupakan tindakan pencegahan pengerasan kulit akibat 

menguapnya kandungan air dan pencegahan kontaminasi dari bakteri atau jamur yang 

tidak dikehendaki (Santoni dalam Nur’aini, 2011). Pengemasan dilakukan dengan memilih 

roti sesuai dengan standar perusahaan yaitu  kebagian geer mesin packing sebelum masuk 

kedalam plastik kemasan yang sebelumnya sudah dilakukan pengkodingan untuk tanggal 

produksi dan tanggal kadarluwarsa. Roti dikemas menggunakan mesin auto packing 

dengan speed 127,4 rpm dengan size kemasan 133-134mm. Proses pengemasan dapat 

dilihat pada Gambar 1.19 dibawah ini.  

 

                         Gambar 1.19 Proses Pengemasan 
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10. Pengemasan (ball) 

Proses terakhir pengemasan sebelum produk dipasarkan. Pengemasan dilakukan 

dengan menghitung kemasan sesuai dengan ketentuan perusahaan yaitu dalam satu ball 

berisikan 10 pcs. Proses pengemasan (ball) dapat dilihat pada Gambar 1.20 dibawah ini. 

 

            Gambar 1.20 Pengemasan Ball 

11. Penyimpanan Gudang Bersih 

Penyimpanan dilakukan untuk meletakan produk roti yang telah dikemas pada 

kemasan ball sebagai produk akhir (finished goods) dengan cara menyusun produk roti 

yang telah dikemas kemudian disimpan kedalam ruang penyimpanan sebelum dipasarkan. 

Gambar penyimpanan dapat dilihat pada Gambar 1.20 dibawah ini. 

 

             Gambar 1.21 Penyimpanan Gudang Bersih 

 

 

1.2.3 Diagram Alir Proses Produksi Roti 
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               Gambar 1.22 Diagram Alir Proses Produksi Roti 

  

PENGGILINGAN 

PENCETAKAN 

Pasta pandan 10 ml 

(adonan roti selai kelapa) 

Adonan Inti 44,5 kg 

Ketebalan 4-5 mm 

MIXING 2 ADONAN INTI 

(15 MENIT) 

PENERIMAAN BAHAN BAKU 

MIXING 1 ADONAN BABONAN 

(15 MENIT) 

 

(15 Menit) 

 

 

 

PENGEMBANGAN 

(30 MENIT) 

Tepung terigu 12,5 kg, Gula 4 

kg, Margarin 2 kg, BOS 1 kg, 

Air 2 L, Adonan Babonan 22 

kg, Minyak goreng 1 L 

Panjang 30 cm 

Selai coklat 33 g 

Selai kacanag hijau 40 g 

Selai kelapa 32 g 

Adonan Babonan 74 kg 

Takaran Pia  Kulit   Isian 

Coklat             23 g    10 g 

Kacang hijau  23 g    17 g 

Kelapa            22 g    10 g 

PEMANGANGAN 

( 15 MENIT) 

PENDINGINAN 

(30 MENIT ) 
35˚C – 45˚C 

PENGEMASAN AUTOPACKING 

(SPEED: 147 rpm SIZE: 133mm) 

200˚

C 

PENYIMPANAN GUDANG 

BERSIH 

Tepung terigu 50 kg, Ragi 

8 pcs, Gula 8 kg, Air 10 L, 

Telur 2 kg 
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1.2.4 Diagram Alir Proses Produksi Selai 

 

1. Selai Kacang Hijau 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

2. Selai Coklat 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Perendaman Kacang Hijau 

(10 Jam) 
62,5 kg Kacang Hijau 

Pencucian Kacang Hijau 

Pengukusan ( 2 Jam ) 

Penggilingan 

Minyak goreng 27 L 

Garam 1,4 Kg 

Gula 12,5 Kg 

Potasium 150 g 

 

103,4 kg  

Angkat dan Letakan Pada 

tempatnya 

 

Penerimaan Bahan Baku 

Penggilingan ( 20 menit ) 

1 zak Nesta = 25 Kg 

Minyak goreng 3 Kg 

Air 5 L 

2,5 Kg Choco Offil 

 

35,5 kg 

Angkat dan Letakan Pada 

tempatnya 

 

Penerimaan Bahan Baku 
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3. Selai Kelapa 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.23 Diagram Alir Proses Produksi Selai 

 

1.2.5 Mesin Dan Peralatan 

a. Mesin mixer Sinmag  

Mesin mixer Sinmag merupakan alat yang digunakan untuk proses 

percampuran (mixing) adonan agar tercampur secara merata sehingga serat serat 

gluten dapat menyatu dan homogen. Mesin sinmag memiliki power 2200 watt, 

kapasitas adonan -+ 60 kg, dimensi 550x830x1050 mm dan berat 135 kg. Mesin 

sinmag dapat dilihat pada Gambar 1.24 di bawah ini. 

 
 Gambar 1.24 Mesin mixer Sinmag 

b. Mesin Penggiling  

Mesin penggiling merupakan alat yang digunakan untuk menggiling 

adonan roti menjadi lembaran sehingga memiliki permukaan yang halus dengan 

ketebalan 1-2 cm. Mesin penggiling dapat dilihat pada Gambar 1.25 di bawah ini. 

Percampuran (Mixing) 

Penerimaan Bahan Baku 

Premix Kelapa 25 Kg 

Air 15 L 

Minyak Goreng 10 Kg 

 

Angkat dan Letakan Pada 

tempatnya 

 

50 kg 
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             Gambar 1.25 Mesin Penggiling 

c. Mesin Pencetakan BreadLine 

Mesin pencetakan Breadline atau Bread Forming merupakan alat yang digunakan 

untuk mencetak adonan secara otomatis atau presisi. Breadline sendiri memiliki 3 

bagian antara lain:  

1. Roll 

Roll yang pertama merupakan input masuk adonan, roll kedua untuk 

menipiskan adonan, roll terakhir untuk menstabilkan roll dengan conveyor 

sebelum masuk kedalam filling 

2. Filling mesin breadline  

Memiliki kemampuan meletakan filling atau isian adonan seperti selai kelapa, 

kacang hijau dan selai cokelat 

3. Shutter breadline  

Setelah adonan digulung, shutter berfungsi memotong adonan dengan 

membentuk hasil akhir bulat seperti roti 

Mesin pencetakan Breadline atau Bread Forming dapat dilihat pada 

Gambar 1.26 di bawah ini. 

 

                           Gambar 1.26 Mesin Pencetakan Breadline 
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d. Mesin Oven  

Mesin Oven atau mesin pemanggang roti merupakan mesin untuk 

mengolah adonan roti yang sudah dibentuk dengan cara dipanggang. Dengan kata 

lain mesin ini merupakan alat yang paling vital dalam proses pembuatan roti. 

Mesin Oven yang digunakan di PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki suhu yaitu 

200˚C. Mesin oven dapat dilihat pada Gambar 1.27 di bawah ini. 

 

             Gambar 1.27 Mesin Oven 

e. Mesin Packing(auto packing) 

Mesin packing (auto packing) merupakanalat yang digunakan untuk 

membungkus produk roti. Mesin packing (auto packing) merupakan mesin dengan 

sistem kemasan otomatis yang berfungsi untuk mengemas produk secara otomatis 

dan cepat. Mesin packing (auto packing) yang digunakan di PT. Surya Tsabat 

Mandiri ber-Tipe Automatic packing Machines Aquila 250i yang di produksi oleh 

CV. Korin. Mesin packing (auto packing) dapat dilihat pada Gambar 1.28 di bawah 

ini. 

 

              Gambar 1.28 Mesin Packing (auto packing) 
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f. Chest freezer 

Freezer merupakan alat yang digunakan untuk penyimpanan produk basah. 

Mesin ini memiliki spesifikasi dimensi 1125x562x855 mm dengan berat 42 kg. 

Freezer ini memiliki daya listrik 15 W, temperature -15 sampai -25°C, dan volume 

310 liter. 

g. Rak Troli  

Rak Troli merupakan alat yang berfungsi sebagai tempat penyimpanan 

loyang adonan roti. Rak troli dengan material stainless stell dengan size 45 x 65 x 

120 cm.  

h. Loyang Stainlesstell  

Loyang stainlesstel adalah alat yang digunakan sebagai tempat 

penyimpanan adonan roti yang sudah dicetak maupun saat proses pemanggangan. 

Loyang ini berbahan baku stainlesstell dengan bentuk persegi panjang dan tanpa 

penutup. 

i. Press sealer  

Press sealer adalah alat yang berfungsi untuk mengepress atau merekatkan 

plastik kemasan. Press sealer ini memiliki spesifikasi lebar press 2 mm, panjang 

plastik maksimal 20 cm, dan ketebalan plastik maksimal 0,3 mm. 

1.2.6 Sarana Dan Prasarana 

PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki beberapa sarana untuk menunjang berjalannya proses 

produksi dan administrasi. Sarana di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Tabel 

1.2 di bawah ini. 

1.2.6.1 Sarana  

Tabel 1.2 Sarana PT. Surya Tsabat Mandir 

Nama Jumlah Fungsi 

Rak Sepatu 1 
Rak sepatu terletak di halaman depan kantor PT Surya 

Tsabat Mandiri yang berfungsi sebagai tempat 

penyimpanan sepatu atau sendal yang digunakan 

karyawan atau tamu sebelum memasuki kantor PT. 

Surya Tsabat Mandiri.  
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Nama  Jumlah  Fungsi 

Meja dan Kursi 

Kerja 

7 Meja dan kursi kerja terletak di beberapa bagian ruangan 

dan digunakan sebagai tempat kerja bagi karyawan office 

Locker 1 Locker terletak dibagian ruang keamanan dan digunakan 

sebagai tempat penyimpanan barang-barang bagi  

karyawan PT. Surya Tsabat Mandiri.  

Kulkas 1 Kulkas terletak dibagian ruang produksi yang digunakan 

sebagai tempat penyimpanan produk basah seperti ragi 

basah. 

Komputer 1 Komputer terletak dibagian ruang administrasi PT. Surya 

Tsabat Mandiri yang digunakan karyawan untuk 

mengerjakan jobdeksnya.   

 

 

1.2.6.2 Prasarana 

PT. Surya Tsabat Mandiri memiliki prasarana untuk menunjang keberlangsungan 

proses produksi. Prasarana di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Tabel 1.3 di 

bawah ini.  

Tabel 1.3 Prasarana PT. Surya Tsabat Mandiri 

Nama Jumlah Fungsi 

Ruang Produksi 1 Ruang Pendingin berfungsi sebagai tempat jalannya seluruh 

rangkaian proses produksi. Tata letak Ruang Produksi dapat 

dilihat pada lampiran 2. 

Ruang Pendingin  1 Ruang pendingin berfungsi sebagai tempat penyimpanan roti 

yang baru selesai proses pemanggangan.  

Ruang peralatan 

kebersihan 

1 Ruang ini sebagai tempat penyimpanan seluruh peralatan 

kebersihan 
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Nama  Jumlah  Fungsi 

Ruang 

pengemasan &  

1 Ruang pengemasan berfungsi sebagai tempat proses 

pengemasan(packing) produk jadi.  

Kantor 1 Kantor digunakan untuk tempat kerja bagi direktur,manager, 

dan karyawan bekerja dibidang office di PT. Surya Tsabat 

Mandiri.  

Ruang Kasir 1 
Ruang Kasir digunakan untuk menerima dan menyimpan 

segala bentuk pembayaran terutama uang.  

Ruang Keamanan 1 
Ruang keamanan atau Pos Satpam sebagai tempat 

meminimalisir masalah sistem keamanan dalam perusahaan 

baik penjagaan maupun pengamanan.  

Gudang Toko 1 
Gudang toko merupakan gudang bersih dan berfungsi sebagai 

tempat penerimaan, penyimpanan sementara dan persedian 

produk jadi.  

Kantor 

Transportasi & 

Ekspedisi 

1 Kantor transportasi digunakan sebagai tempat yang 

mengurusi perniagaan,perpindahan barang,pengiriman 

barang kepada konsumen.  

Ruang Produksi 

Selai 

1 Ruang produksi selai berfungsi sebagai tempat proses 

pengolahan filling adonan roti. 

Ruang Metting 1 Ruang meeting digunakan sebagai tempat melakukan rapat 

ke sesama internal perusahaan maupun eksternal perusahaan. 

Mes Karyawan 1 Mes karyawan berfungsi sebagai tempat tinggal beberapa 

karyawan yang ada di PT. Surya Tsabat Mandiri. 

Bengkel 1 Bengkel digunakan sebagai tempat seorang mekanik yang 

melakukan pekerjaan melayani perbaikan dan perawatan alat 

transportasi di PT.  Surya Tsabat Mandiri.  
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Nama  Jumlah  Fungsi 

Area Cuci Mobil 1 Area cuci mobil digunakan sebagai tempat perawatan 

kebersihan alat transportasi di PT. Surya Tsabat Mandiri.  

Mushola 1 Mushola digunakan sebagai tempat ibadah umat muslim 

apabila waktu salat tiba, para karyawan akan bergantian untuk 

melaksanakan ibadah salat. Tata letak mushola dapat dilihat 

pada lampiran 

Tempat Parkir 2 Tempat parkir digunakan untuk menempatkan 

kendaraanyang digunakan oleh karyawan PT. Surya Tsabat 

Mandiri. Tata letak tempat parkir dapat dilihat pada lampiran  

Ruang Makan dan 

Dapur 

1 Ruang Makan dan Dapur digunakan sebagai tempat makan 

karyawan PT. Surya Tsabat Mandiri. Tata letak Ruang makan 

dan dapur dapat dilihat pada  

Kamar Mandi/WC 6 Kamar Mandi/WC berfungsi sebagai tempat untuk buang air 

kecil atau air besar bagi tamu, staff, maupun karyawan di PT. 

Surya Tsabat Mandiri.  

Gardu Utama 

Listrik 

1 Gardu utama listrik berfungsi sebagai tempat sistem 

pembangkit, transmisi dan distribusi listrik di PT. Surya 

Tsabat Mandiri.  
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BAB II 

TUGAS AKHIR KERJA PRAKTIK 

ANALISA DEFECT PACKAGING PADA ROTI DI PT. SURYA 

TSABAT MANDIRI METRO, LAMPUNG 

2.1 Latar Belakang 

Kemasan (packaging) merupakan salah satu langkah awal dalam memperkenalkan 

produk pada konsumen dan ini akan menjadi sangat penting karena akan berkaitan dengan 

keuntungan yang akan diperoleh perusahaan. Kemasan akan bisa berguna dengan optimal 

apabila didukung dengan perncanaan yang terstruktur baik secara internal maupun 

eksternal. Pada dasarnya konsumen akan membeli barang dan jasa dengan kemasan yang 

memiliki informasi produk, tampilan yang menarik dan tidak cacat. Oleh sebab itu 

kemasan harus mampu memenuhi kriteria tersebut. 

Pada era globalisasi seperti saat ini, persaingan di sektor industri menjadi semakin 

ketat dan kompetitive. Didukung oleh kemajuan teknologi yang modern dan selalu 

berkembang sehingga pelaku bisnis yang ingin memenangkan persaingan harus 

memberikan perhatian penuh atas kualitas produk atau jasa yang dihasilkan. Untuk itu 

biaya yang murah, waktu yang tepat, jumlah yang tepat dan kondisi yang aman merupakan 

faktor penting yang harus diperhatikan setiap perusahaan. Keputusan konsumen untuk 

membeli suatu produk ditentukan dari kesan pertama yang diperoleh setelah melihat 

bentuk kemasan produk yang dijual. Apabila kualitas kemasannya rendah maka secara 

otomatis konsumen akan memeberikan penilaian bahwa kualitas produk di dalamnya juga 

rendah. Hal tersebut tentu saja akan membuat bisnis perusahaan menjadi tidak sehat dan 

memicu adanya customer complaint terait dengan rendahnya kualitas kemasan produk. 

Dengan demikian, kualitas kemasan atau packaging menjadi unsur yang penting dalam hal 

membangun brand image produk yang ditawarkan dan sudah sewajarnya apabila kualitas 

kemasan mendapat perhatian yang sama dengan kualitas produk yang dibuat. 

PT. Surya Tsabat Mandiri merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri 

makanan, menyadari akan ketatnya persaingan dan tuntutan pasar yang harus direspon 

cepat. Oleh karena itu, perusahaan berusaha untuk memberikan pelayanan yang maksimal 

kepada pelanggan yaitu dengan menghasilkan produk yang berkualitas tinggi seperti 

kemasan yang menarik dan tidak cacat sehingga kepuasan pelanggan dapat tercapai. 

Menjadikan roti terbaik di Indonesia dan memberikan produk terbaik dengan kualitas, rasa 
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serta pelayanan yang memuaskan bagi konsumen merupakan visi PT. Surya Tsabat 

Mandiri yang harus diwujudkan.  

Dari uraian diatas, maka penulis bermaksud untuk meneliti fenomena yang terjadi 

di lapangan pada saat melakukan kerja praktik di PT. Surya Tsabat Mandiri seperti adanya 

jenis defect packaging yakni irregular pack shape, weak sealing, melt sealing, penyebab 

terjadinya defect packaging dan jumlah defect packaging yang terjadi. Maka dari itu 

kemasan di PT. Surya Tsabat Mandiri masih perlu adanya tindakan perbaikan yakni 

menjalankan SOP yang baik dan benar agar tercapainya standar perusahan yang di 

inginkan.  

2.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah berdasarkan latar belakang pada laporan kerja praktik ini adalah: 

1. Apakah defect packaging di PT. Surya Tsabat Mandiri dalam keadaan stabil? 

2. Jenis defect packaging apa saja yang sering terjadi pada produk roti di PT. Surya 

Tsabat Mandiri? 

3. Apa penyebab terjadinya defect packaging pada produk roti di PT. Surya Tsabat 

Mandiri? 

2.3 Tujuan  

Tujuan dilaksanakan kerja praktik (KP) adalah: 

1. Mahasiswa diharapkan mengerti dan mampu menerapkan ilmu dan teori untuk 

menganalisis sektor industri makanan yang diamati selama pelaksanaan kerja 

praktik. 

2. Mahasiswa terlibat langsung dalam kegiatan industri makanan untuk 

mengembangkan kepekaan bernalar terhadap berbagai persoalan yang terjadi di 

lapangan. 

3. Memberi tambahan bekal dan pengelaman sehingga siap bekerja setelah 

menyelsaikan studinya. 

2.4 Metodologi Pemecahan Masalah 

Metode ini berisi uraian tahapan pelaksanaan studi dan uraian metode analisis yang 

digunakan. 

2.4.1 Waktu dan Tempat 

1. Waktu penelitian  

Waktu yang digunakan penulis untuk kerja praktik  ini dilaksanakan sejak 

tanggal dikeluarnya tanggal ijin penelitian dalam kurun waktu kurang lebih 1 (satu) 
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bulan, yakni 25 Oktober 2021 sampai 13 November 2021  

2. Tempat peneliitian  

Tempat pelaksanaan Kerja Praktik ini adalah di PT. Surya Tsabat Mandiri 

yang berlokasikan Jl. Raya Metro-Wates Km. 03 Purwodadi 13B Trimurjo-

Lampung   Tengah. 

2.4.2 Metode Pengumpulan Data 

1. Data Primer 

Data primer merupakan sumber data yang diperoleh dengan pengamatan 

secara langsung dilapangan sesuai dengan tujuan. Data primer yang didapat 

kemudian dianalisis menggunakan control chart dan diagram fishbone untuk 

mengetahui penyebab dari masalah tersebut sehingga masalah dapat terselesaikan. 

2. Data Sekunder 

Data sekunder merupakan sumber data pendukung untuk data primer seperti 

informasi umum perusahaan atau data pendukung lainnya. Data sekunder bisa 

didapatkan dengan beberapa metode sebagai berikut: 

a. Observansi 

Mengadakan pengamatan langsung dari lokasi magang di PT. Surya Tsabat 

Mandiri terkait data yang dibutuhkan. Pengamatan dilakukan dengan didampingi 

oleh kepala produksi sehingga didapatkan data yang diinginkan. 

b. Wawancara 

Wawancana dilaksanakan untuk menggali informasi tentang perusahaan 

dan topik yang berkaitan dengan pengendalian mutu dengan menanyakan 

langsung kepada pihak pihak yang terkait. 

c. Studi Literatur 

Metode studi kepustakaan dilakukan dengan pengumpulan data atau 

informasi melalui jurnal ilmiah atau referensi-referensi relevan yang berkaitan 

langsung dengan penelitian yang sedang dilakukan. Metode ini dilakukan untuk 

memperkuat data yang didapatkan 
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2.5 Jenis Defect Packaging 

Di PT. Surya Tsabat Mandiri terdapat beberapa jenis defect packaging yang 

berbeda, contohnya seperti tampilan bentuk kemasan (packaging), kekuatan sealing 

packaging, kerataan dari sealing packaging, kekendoran packaging, kondisi (sobek atau 

tidak) dan lain sebagainya.  

Pada penelitian ini penulis hanya membatasi jenis defect packaging yang akan 

diteliti. Jenis defect packaging di PT. Surya Tsabat Mandiri dapat dilihat pada Gambar 2.1 

dibawah ini.   

a) Irregular pack shape, yaitu bentuk tampilan kemasan yang tidak rapi 

 

b) Weak sealing, yaitu sealing kemasan yang lemah sehingga mudah terbuka 

 

c) Melt sealing, yaitu kemasan yang sealing meleleh  
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                        Gambar 2.1 Jenis Defect Packaging 

2.6 Analisis Pemecahan Masalah 

Analisa defect Packaging di PT. Surya Tsabat Mandiri menggunakan metode SPC 

(Statistical Process Control). SPC adalah suatu metode untuk pengumpulan dan analisa 

data untuk diselesaikan dengan metode practical quality. Statistical artinya bahwa 

kepuasan akan berdasar pada analisa numerik. Proses mengacu pada proses produksi 

tertentu dan mampu memproduksi output dengan kualitas yang konsisten. Pengendalian 

kualitas statistik ini dapat dibagi ke dalam pengendalian kualitas proses, yaitu 

pengendalian kualitas produk selama masih dalam proses dan pengendalian produk jadi. 

Untuk itu pengendalian kualitas proses dapat digunakan alat pengendali yang disebut peta 

pengendali proses atau sering disebut Control Chart (Bakhtiar dkk, 2013). 

Pengendalian proses statistik adalah pengendalian kualitas produk selama masih 

dalam proses. Dalam mengadakan pengendalian kualitas tersebut dapat digambarkan 

upper control limit (UCL) dan lower control limit (LCL) beserta garis tengahnya central 

line (CL). Dalam pengendalian proses statistik dikenal adanya “seven tools”. Seven tools 

dari pengendalian proses statistik ini adalah metode grafik paling sederhana untuk 

menyelesaikan masalah (Suprianto, 2017). Seven tools tersebut adalah: 

1. Lembar pengamatan (check sheet) 

2. Stratifikasi (run chart) 

3. Histogram 

4. Grafik kendali (control chart) 

5. Diagram pareto 

6. Diagram sebab akibat (cause and effect diagram) 

7. Affinity Diagram 
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2.7 Analisis Control Chart 

Peta kendali (control chart) digunakan untuk menganalisis suatu proses karena 

grafik ini dapat mendeteksi penyimpangan masalah dengan bantuan suatu standar. Standar 

yang digunakan adalah batas kendali atas, batas kendali bawah, dan garis tengah (rata-rata 

proses). Peta kendali dapat digunakan untuk pemecahan masalah dan perbaikan kualitas. 

Perbaikan kualitas dapat terjadi ketika adanya kondisi di luar batas kendali karena 

penyebab khusus yang dapat diidentifikasi, maka dapat dilakukan tindakan perbaikan 

sehingga proses menjadi stabil (Kholil dan Mulya, 2015). Peta kendali adalah suatu alat 

yang secara grafis digunakan untuk memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas 

atau proses berada dalam pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat 

memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali menunjukkan 

adanya perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak menunjukkan penyebab 

penyimpangan itu akan terlihat pada peta kendali (Heizer dan Render, 2015). 

Menurut Heizer dan Render (2015) peta kendali P-Chart adalah sebuah grafik 

kendali kualitas yang digunakan untuk mangendalikan atribut. Data atribut merupakan 

data kualitatif yang dapat dihitung untuk pencatatan dan analisis. Data-data atribut 

biasanya diperoleh dalam bentuk unit-unit nonkonformans atau ketidaksesuaian dengan 

spesifikasi atribut yang ditetapkan. Fungsi dari peta kontrol atribut adalah untuk 

memberikan informasi kualitas dari keseluruhan karakteristik. Pengertian atribut dalam 

pengendalian kualitas adalah yang berkaitan dengan karakteristik kualitas yang dapat 

digolongkan baik atau cacat. 

Rumus yang digunakan untuk menghitung besarnya CL, UCL, dan LCL pada peta 

kendali p adalah sebagai berikut: 

a. Menghitung Proporsi Cacat 

𝑃 =  
np

p
  

Keterangan: 

np: Jumlah produk cacat dalam sub grub 

n: Jumlah produk yang diperiksa dalam sub grub 

 

b. Menghitung Central Line (CL) 

𝐶𝐿 =  p̅ =  
∑ np

∑ n
  

Keterangan:  
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∑ 𝑛𝑝 = Jumlah total yang rusak 

∑ 𝑛 = Jumlah total produk yang diperiksa 

c. Menghitung Batas Kendali Atas (UCL) 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 ̅+ 3 √ 𝑝 ̅(1 − 𝑝 ̅)/𝑛  

Keterangan: 

𝑝 ̅= rata-rata kerusakan produk 

𝑛 = jumlah produksi 

d. Menghitung Batas Kendali Bawah (LCL) 

𝐿𝐶𝐿 = 𝑝 ̅- 3 √ 𝑝 ̅(1 − 𝑝 ̅)/𝑛 

Keterangan: 

𝑝 ̅= rata-rata kerusakan produk 

𝑛 = jumlah produksi     

Control chart yang digunakan dalam analisis data defect packaging di PT. Surya Tsabat 

Mandiri yaitu P-Chart. Peta kendali P adalah suatu peta yang menunjukkan cacat 

pecahan (P) atau kendali bagian yang ditolak untuk satu atau lebih ukuran sampel yang 

beragam dapat digunakan peta kendali P. Data jumlah defect packaging dapat dilihat 

pada Tabel 2.1 dibawah ini. 

Tabel 2.1 Data Jumlah Defect Packaging 

Observasi Jumlah Sampel Banyak cacat Proporsi Cacat 

1 100 10 0,100 

2 70 12 0,171 

3 100 6 0,060 

4 100 7 0,070 

5 90 10 0,111 

6 90 12 0,133 

7 90 9 0,100 

8 110 9 0,082 

9 100 11 0,110 

10 80 10 0,125 
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Observasi Jumlah Sampel Banyak cacat Proporsi Cacat 

11 80 12 0,150 

12 80 9 0,113 

13 100 8 0,080 

14 120 10 0,083 

15 90 9 0,100 

Total 1400 144 
 

 

Berikut adalah hasil pengolahan data dengan P-Chart dan dihasil nilai CL,LCL 

dan UCL dapat dilihat pada Tabel 2.2 di bawah ini. 

Tabel 2.2 Hasil Perhitungan CL,LCL dan UCL 

Sampel 
Jumlah 

Sampel 

Banyak 

cacat 

Proporsi 

Cacat 
CL UCL LCL 

1 100 10 0,1 0,103 0,194 0,012 

2 70 12 0,171 0,103 0,194 0,012 

3 100 6 0,06 0,103 0,194 0,012 

4 100 7 0,07 0,103 0,194 0,012 

5 90 10 0,111 0,103 0,194 0,012 

6 90 12 0,133 0,103 0,194 0,012 

7 90 9 0,1 0,103 0,194 0,012 

8 110 9 0,082 0,103 0,194 0,012 

9 100 11 0,11 0,103 0,194 0,012 

10 80 10 0,125 0,103 0,194 0,012 

11 80 12 0,15 0,103 0,194 0,012 

12 80 9 0,113 0,103 0,194 0,012 

13 100 8 0,08 0,103 0,194 0,012 

14 120 10 0,083 0,103 0,194 0,012 

15 90 9 0,1 0,103 0,194 0,012 

Jumlah  1400 144         
 

Berdasarkan hasil dari perhitungan centre line (CL), upper control limit (UCL), 

lower control limit (LCL), maka data diatas dapat digambarkan dengan control chart P-

Chart pada Gambar 2.2 berikut ini 
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Berdasarkan peta kendali P-Chart diatas dengan menggunakan model rata-rata 

seperti yang ditunjukkan pada gambar 2.1 diatas bahwa proses dalam keadaan terkendali. 

Hal tersebut ditunjukan karena tidak adanya data yang melewati batas UCL dan LCL.  Data 

di hari pertama dengan jumlah sampel 100 memiliki proporsi cacat sebesar 0,1. Data hari 

kedua dengan jumlah sampel 70 memiliki proporsi cacat sebesar 0,171 sangat mendekati 

batas UCL namun masih dibawah kendali. Data hari ketiga dengan jumlah sampel 100 

memiliki nilai proporsi cacat sebesar 0,06 yang dimana lebih besar pada hari pertama 

namun masih dibawah kendali. Data hari keempat memiliki proporsi cacat sebesar 0,07 

yang dimana lebih tinggi pada hari ketiga dengan nilai proporsi cacat 0,06 pada LCL. Data 

hari kelima memiliki nilai proporsi cacat sebesar 0,111 dimana mendekati nilai pada hari 

pertama. Data hari ke enam memiliki nilai proporsi cacat sebesar 0,133 sedikit meningkat 

dibandingkan data pada hari kelima. Data hari ketujuh memiliki proporsi cacat sebesar 0,1 

yang dimana pada nilai data dalam kestabilan. Data hari ke delapan memiliki proporsi 

cacat sebesar 0,82 masih dalam keadaan stabil. Data hari ke Sembilan memiliki nilai 

proporsi cacat sebesar 0,11. Data hari ke sepuluh memiliki nilai proporsi cacat sebesar 

0,125 dimana lebih tinggi dibandingkan data pada hari ke delapan dan pada hari ke 

Sembilan. Data hari ke sebelas memiliki proporsi cacat sebesar 0,15 masih dalam keadaan 

stabil pada nilai UCL. Data hari kedua belas memiliki nilai proporsi cacat sebesar 0,113 

yang dimana pada nilai ini cukup besar mendekati nilai LCL. Data hari ketiga belas 

memiliki nilai proporsi cacat sebesar 0,08 yang dimana pada nilai ini masih dalam keadaan 

0
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0.2

0.25
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P-CHART
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stabil pada batas CL. Data hari keempat belas memiliki nilai proporsi cacat sebesar 0,083 

dan pada hari terakhir observasi yaitu pada hari kelima belas memiliki nilai proporsi cacat 

sebesar 0,1 yang dimana pada nilai ini dalam keadaan stabil.  

Berdasarkan hasil analisis data dengan lima belas kali (15x) observasi dengan 

perhitungan centre line (CL), lower control limit (LCL) dan upper control limit (UCL) 

dengan model rata-rata seperti yang ditunjukan pada Gambar diatas bahwa proses dalam 

keadaan terkendali. Penyebab terjadinya defect packaging terjadi karena adanya faktor 

manusia, faktor lingkungan, faktor metode dan faktor material sehingga menyebabkan 

terjadinya beberapa jenis defect packaging yang berupa irregular pack shape, weak 

sealing dan melt sealing. 

2.8 Diagram Pareto 

Untuk melakukan langkah perbaikan terhadap kualitas packaging dengan 

melakukan pengelompokan jenis defect packaging, langkah yang diambil yaitu dengan 

cara mengenditifikasi masalah mulai dari masalah yang terbesar hingga yang terkecil. Hal 

tersebut bertujuan untuk mengetahui defect yang jumlahnya paling besar sehingga dapat 

dijadikan prioritas untuk segera dilakukan perbaikan. Berdasarkan tabel dibawah ini yang 

menguraikan jumlah dan jenis defect packaging, dapat diketahui persentase setiap jenis 

defect yang ditemukan. Jumlah Persentase jenis defect packaging dapat dilihat pada tabel 

2.3 dan Gambar 2.2 dibawah ini 

Tabel 2.3 Persentase Jenis Defect Packaging 

Jenis Defect Jumlah %Persentase 

melt sealing 28 19% 

weak sealing 44 31% 

iiregular pack shape 72 50% 

Total 144 100% 
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Gambar 2.2 Diagram Pareto 

Berdasarkan hasil analisis data diatas maka diperoleh jenis defect packaging 

dengan tingkat persentase tertinggi atau jenis defect packaging yang paling dominan yang 

terjadi di PT. Surya Tsabat Mandiri.  Jenis defect packaging yang paling  dominan terjadi 

di PT. Surya Tsabat Mandiri yakni irregular pack shape dengan tingkat persentase sebesar 

50%. Tingkat persentase terbesar kedua yakni weak sealing dengan tingkat persentase 

sebesar 31%. Persentase terkecil yang terjadi di PT. Surya Tsabat Mandiri yakni melt 

sealing sebesar 19%. Maka dari itu PT. Surya Tsabat Mandiri harus melakukan perbaikan 

guna mencapai visi dan misi perusahaan. 

2.9 Diagram Fishbone 

Diagram tulang ikan atau fishbone diagram adalah salah satu metode/tool didalam 

meningkatkan kualitas. Sering juga diagram ini disebut dengan diagram Sebab-Akibat atau 

cause effect diagram. Penemunya adalah seorang ilmuan jepang pada tahun 60-an. 

Bernama Dr.Kaoru Ishikawa, ilmuan kelahiran 1915 di Tokyo Jepang yang juga alumni 

teknik kimia Universitas Tokyo. Sehingga sering juga disebut dengan diagram Ishikawa. 

Metode tersebut awalnya lebih banyak digunkan untuk manajemen kualitas. Yang 

menggunakan data verbal (non-numerical) atau data kualitatif. Dr.Ishikawa juga di 

tengarai sebagai orang pertama yang memperkenalkan 7 alat atau metode pengendalian 

kualitas (7 tools ). Yakni fishbone diagram , control chart, run chart, histogram, pareto 

chart dan flowchart ( Murnawan dan Mustofa,2014 ).  
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Menurut Heizeer dan Render (2015) diagram sebab akibat adalah teknik yang 

skematis digunakan untuk melihat kemungkinan tempat masalah kualitas. Diagram sebab 

akibat dipergunakan untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab (Sebab) dan karakteristik 

(akibat) yang disebabkan oleh faktor-faktor itu. Diagram sebab akibat ini sering juga 

disebut dengan diagram tulang ikan (Fishbone diagram) karena bentuknya seperti 

kerangka ikan. Kegunaan dari diagram sebab akibat antara lain:  

1. Membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah 

2. Membantu mengbangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah 

Faktor-faktor penyebab utama terjadinya suatu masalah didalam perusahaan 

menurut Heizer dan Render (2015) adalah sebagai berikut:  

a) Bahan baku (material) 

b) Mesin (machine) 

c) Tenaga kerja (man) 

d) Metode (method) 

Permasalahan yang menjadi sebab packaging di PT. Surya Tsabat Mandiri 

mengalami defect dianalis menggunakan diagram fishbone untuk mengetahui faktor apa 

yang menyebabkan defect packaging. Faktor-faktor yang menyebabkan defect packaging 

pada proses produksi dapat dilihat pada gambar 2.3 berikut ini.  

 

Gambar 2.3 Diagram Fishbone 

Defect Packaging 
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Berdasarkan tabel dan gambar diatas diketahui bahwa tingkat defect packaging 

tertinggi adalah irregular pack shape yang mencapai persentase 50%. Dari hasil analisis 

diatas dapat diketahui bahwa defect packaging berupa irregular pack shape, weak sealing, 

melt sealing terjadi karena penyebab faktor manusia, metode, lingkungan dan faktor 

mesin.  

a) Faktor manusia  

Faktor manusia disebabkan kurangnya fokus operator saat proses 

produksi, kurangnya ketelitian operator saat produksi, jumlah operator 

yang sedikit dan juga kelelahan operator. 

b) Faktor mesin 

Mesin merupakan peralatan yang sangat vital pada saat proses 

produksi pada setiap perusahaan. Tidak dilakukan perawatan secara berkala 

merupakan penyebab terjadi kerusakan pada produk dikarenakan mesinnya 

kotor, karatan yang akhirnya menyebabkan beberapa alat terjadi kerusakan.  

Sering terjadi Mesin error penyebab utamanya adalah Kesalahan setting 

mesin yang tidak sesuai dengan standar produk perusahaan yang ingin 

dihasilkan sehingga mesin sering mengalami error. 

c) Metode  

Tidak menjalankan SOP perusahaan yang baik dan benar sehingga 

menyebakan terjadinya masalah masalah yang tidak diinginkan dalam 

proses produksi. Kurangnya sosialiasi dari pihak perusahaan terhadap 

karyawan menjadi akar masalah terjadinya penyebab kerusakan pada saat 

proses produksi terjadi. 

d) Faktor Lingkungan 

Ruang produksi yang sempit menjadi unsur masalah ketidak 

nyaman karyawan saat melakukan proses produksi. Temperatur ruangan 

yang panas dapat berdampak pada kesehatan karyawan yang melakukan 

proses produksi sehingga membuat ketidak nyamanan dalam beraktivitas 

e) Faktor Material 

Bentuk roti yang tidak beraturan dan tidak tersusun rapi 

menyebabkan terjadinya defect packaging hal ini dikarenakan roti tidak 

terusun rapi pada ger mesin. Plastik yang tidak sesuai standar perusahaan 
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sehingga menyebabkan pada plastic yang mudah meleleh dan mudah 

sobek.  

2.10 Kesimpulan 

Berdasarkan analisis pemecehan masalah tentang defect packaging yang terjadi 

pada PT. Surya Tsabat Mandiri dijumpai bahwa:  

1. Berdasarkan hasil analisis data dengan menggunakan P-Chart selama 15 x 

observasi defect packaging di PT. Surya Tsabat Mandiri terkendali dengan baik 

atau dalam keadaan stabil. 

2. Berdasarkan analisis dengan menggunakan diagram pareto defect packaging yang 

sering terjadi atau paling dominan terjadi di PT. Surya Tsabat Mandiri yakni 

irregular pack shape dengan persentase 50%. 

3. Berdasarkan analisis dengan menggunakan diagram fishbone penyebab terjadinya 

defect packaging yang terjadi di PT. Surya Tsabat Mandiri dikarenakan adanya 

faktor manusia, faktor mesin, faktor lingkungan dan faktor material. 
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TABEL REVISIAN 

1 Penggolongan bahan baku, bahan tambahan, bahan penolong 

2 Analisa diganti analisis 

3 Control Chart menggunakan style stacked 

4 Diagram Pareto 

5 Urutan diagram fishbone diletakan setelah control chart dan diagram pareto 
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LAMPIRAN 

Lampiran  1 Denah Pabrik PT. Surya Tsabat Mandiri 

Keterangan :  

1. Ruang Produksi 

2. Ruang Pendinginan 

3. Janitor/ Ruang Peralatan 

Kebersihan 

4. Ruang Pengemasan dan Produk 

Jadi 

5. Kantor dan Rumah Tinggal 

6. Kasir 

7. Halaman Kantor 

8. Area parkir 

9. Gudang Produk Jadi/ Gudang Toko 

10. Kantor Transportsasi dan 

Ekspedisi 

11. Ruang Keamanan 

12. WC dan Kamar Mandi Umum 

13. Tempat Wudhu 

14. Mushola  

15. Ruang Peralatan Mushola 

16. Area Parkir 

17. Area Parkir Karyawan 

18. Dapur Umum 

19. Ruang Produksi Selai 

20. Ruang Masak Filling 

21. Ruang Metting 

22. Gudang Utama Bahan Baku 

23. Gudang Barang Bekas Baru 

24. Area Parkir Mobil 

25. Area Cuci Mobil 

26. Mes Karyawan 

27. Bengkel 

28. Gardu Utama Listrik 
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Lampiran  2 Skema Alur Kerja PT. Surya Tsabat Mandiri 
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Lampiran  3 Nomor Izin Berusaha 
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Lampiran  4 Sertifikat Halal 
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Lampiran  5 Izin BPOM 
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Lampiran  6 Sertifikat LAIK HYGINE SANITASI 
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Lampiran  7 Loog Book Pelaksanaan kerja Praktik 
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Lampiran  8 Keterangan Penerimaan Kerja Praktik 
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Lampiran  9 Keterangan Penyelsaian Kerja Praktik 
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Lampiran  10 Form Penilaian Pembimbing Lapangan  
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Lampiran  11 Foto Bersama Manager, Kepala Produksi PT. Surya Tsabat Mandiri 

 


