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ABSTRACT

This research was conducted with the consideration that it is necessary to
detect the occurrence of damaged products in Roti Gembung Happy in
Samarinda. Is the defective product standard (4%) set by Roti Gembong
Happy Samarinda management smaller than the defect product standard
based on the Satistical Processing Control (SPC) method in the Upper
Control Limit (UCL) and Lower Control Limit (LCL) control limits?

The results of quality control can help management to maintain
quality that is already well categorized, improve product quality in the event
of quality degradation. Likewise, quality control needs to be done to reduce
the number of damaged goods, so that the efficiency of time, cost and energy
that actually boosts revenue increases.

The analytical tool used in this study is the Satistical Processing
Control (SPC) upper control limit and lower control limit, as well as control
tools such as check sheets, histograms, control maps, pareto diagrams, and
diagrams cause and effect.

The results showed that the bread damage tolerance limit of 4%
determined by Roti Gembung Happy Manager is smaller than the upper limit
of quality control (Uper Control Limit) and the lower limit of quality control
(Lower Control Limit) according to the calculation of the Satistical
Processing Control method which indicates the need to do quality control at
the input, process and output stages.
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I. PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Perhatian penuh kepada kualitas produk akan bem@angositif
terhadap biaya produksi dan pendapatan. Mutu prodipkroleh dari
serangkaian tahapan dimulai dari input, prosesaldaput yang memebuhi
standar dan prosedur pelaksanaan. Produk yangilk#masesuai dengan
standard an prosedur yang dikehendaki menghasitkatu yang telah
ditetapkan, sehingga tidak memerlukan pengerjaangulatau terjadinya
produk rusak yang berdampak pada biaya perbaikaht&st Pengendalian
kualitas dapat mencegah terjadinya kerusakanngibtan dari pemborosan
sehingga ongkos produksi per unit akan menjadiakny@ng pada gilirannya
akan membuat harga produk menjadi lebih kompetitif.

Pengendalian kualitas produk merupakan usaha umtekgurangi
produk yang cacat dari yang dihasilkan perusahakampa adanya
pengendalian kualitas produk akan menimbulkan karugoesar bagi
perusahaan, karena penyimpangan-penyimpangan yda$g tiketahui
sehingga perbaikan tidak bisa dilakukan dan akhinpgnyimpangan akan
terjadi secara Dberkelanjutan. Apabila pengendaliknmalitas dapat
dilaksanakan dengan baik maka setiap terjadinygipgangan maka dapat
digunakan untuk perbaikan proses produksi dimasag yakan datang.
Dengan demikian, proses produksi yang selalu mempkan kualitas
produk akan menghasilkan produk yang memiliki kaaltinggi dan bebas
dari kecacatan dan kerusakan, sehingga harga pteckdbut dapat bersaing
lebih kompetitif.

Kualitas produk memiliki peranan yang sangat pentialam situasi
pemasaran yang semakin bersaing, kualitas prodogasamempengaruhi
maju atau tidaknya perusahaan. Suatu perusahaaak tidanya
memperhatikan kualitas produk yang dihasilkan ietaga memperhatikan
kualitas dari produk tersebut. Setiap perusahaag yidak memperhatikan
kualitas produk yang dihasilkan, maka perusahaaselat akan mengalami
banyak kendala dalam pemasaran produknya, sehipgmduk tersebut
kurang laku dan mengalami penurunan penjualan.

Kualitas dari produk yang dihasilkan oleh suatwpahaan ditentukan
berdasarkan ukuran-ukuran dan karakteristik testerfuatu produk
dikatakan berkualitas baik apabila dapat memenebutuhandan keinginan
pelanggan atau dapat diterima oleh pelanggan sebatges spesifikasi, dan
proses yang baik yang diberikan oleh produsen selbatas kontrol. Barang
yang kualitas atau prosesnya jelek menurut prodbedim tentu ditolak
oleh pelanggan, dan sebaliknya barang diluar batasol produsen, karena
merupakan barang yang rusak atau cacat tetapi kdelsumen masih
diterima.Sedangkan barang yang dikatakan baik pletusen tetapi sudah
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ditolak oleh konsumen karena di luar batas spesiik Produk yang
berkualitas akan memberikan keuntungan bisnis fragiusen, dan tentunya
juga dapat memberikan kepuasan bagi konsumen danghmnelari

banyaknya keluhan para pelanggan setelah menggunpi@duk yang

dibelinya.

Hal tersebut disebabkan adanya penyimpangan - ipeayigan dari
berbagai faktor, baik yang berasal dari bahan b#doaga kerja maupun
kinerja dari fasilitas-fasilitas mesin yang diguaakdalam proses produksi
tersebut, agar supaya produk yang dihasilkan tetssempunyai kualitas
sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaansefaai dengan
harapan konsumen, maka perusahaan harus melakubgatdn yang
berdampak pada kualitas yang dihasilkan dan medghinbanyaknya
produk yang rusak/ cacat ikut terjual ke pasar.

Pengendalian kualitas penting bagi perusahaan pgaiuk yang
dihasilkan tersebut sesuai dengan standar yang titletapkan perusahaan
maupun standar yang telah ditetapkan oleh badaml kbén internasional
yang mengelola tentang standarisasi mutu/kualitis) tentunya sesuai
dengan apa yang diharapkan oleh konsumen. Pengendaialitas yang
dilaksanakan dengan baik akan memberikan dampdiadap kualitas
produk yang dihasilkan oleh perusahaan. Standalitdsianeliputi bahan
baku, proses produksi dan produk jadi. Oleh kargmankegiatan
pengendalian kualitas tersebut dapat dilakukan imddai bahan baku,
selama proses produksi berlangsung sampai padaulpredthir dan
disesuaikan dengan standar yang tetapkan.

Roti Gembung Happy Samarinda merupakan usaha idtikeluarga.
Kegiatan usahanya dikelola sebagai sumber pendepaiaarga,sehingga
sangat memperhatikan mutu dari roti yang dihasilkéualitas ini menjadi
indikasi dari keberhasilan penjualan dan keber&asilmemperoleh
keuntungan. Menurut pemilik, perusahaan selalwgara menciptakan
produk roti dengan kualitas sesuai standar rotigyaelah ditetapkan
perusahaan, yaitu : Roti mengembang dengan bailcularp lembut, gurih
tanpa rasa asam dan bentuknya tidak rusak segkatirkematangannya
cukup.

Pelaksanaan pengendalian kualitas produk diawa$i pémilik dan
para karyawan yang bekerja sehingga kualitas proaak dapat tetap
terjaga.Namun terkadang pengawasan yang kurangimekmenerapkan
menyebabkan masih terdapat produk yang rusak.

Barang yang mengalami kerusakan menjadi tanggungabja
perusahaan karena rata-rata barang rusak dikamena&da saat proses
produksi bukan saat pemasokan bahan baku. Kripgnduk roti dapat
dikatakan rusak seperti gosong, bantat, dan tesjadgompel pada proses
finishing atau bentuk tidak sama antara roti yamg. IManajer Produski Roti
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Gembung Happy mengatakan bahwa produk dikatakdwddéas apabila
tercapainya kesesuaian antara produksi yang dibasitiengan rencana
target standar atau sasaran kualitas yang ditataplkd perusahaan dengan
batasan toleransi kerusakan yang telah ditetaplk@n Gembung Happy
sebesar 4%. Kegiatan pengendalian kualitas memptujyan ganda yakni
untuk memperoleh kualitas produk yang sesuai dersiandar kualitas
perusahaan dan sesuai dengan harapan konsumenggsehmenjamin
pangsa pasar dan kelangsungan hidup perusahaarcacafan tersebut
merupakan kerugian bagi perusahaan karena progakgi cacat dan tidak
berkualitas hanya dapat dibuang atau dijual dehgage yang murah.

Data pra penelitian menunjukkan jumlah produk taeabanyak
terjadi pada tahun 2017 yaitu ebanyak 3.213 roti.

Berdasarkan data di atas kerusakan terjadi di steasdar yang di
tetapkan oleh Manajemen Roti Gembung Happy Sanaryaltu 4%..
Untuk mengetahui tingkat kecatatan roti terseblardebatas toleransi atau
diatas batas toleransi maka diperlukan pengend&limtitas pada usaha
tersebut dengan menggunak&atistical Processing Control (SPC), agar
dapat diketahui perubahan dan peningkatan prodotissembung Happy di
Samarinda, sehingga perlu dilakukan penelitian atent ANALISLIS
PENGENDALIAN KUALITAS PADA PRODUKSI GEMBUNG HAPPY
DI SAMARINDA

B. Rumusan Masalah

Mengacu pada paparan sebelumnya, maleseach question
(pertanyaan penelitian ini adalah: Apakah stangesduk cacat (4%) yang
ditetapkan oleh manajemen Roti Gembong Happy Sadwiebih kecil dari
standar produk cacat berdasarkan Metode Statigtidcessing Control
(SPC) pada batas kendalpper Control Limit (UCL) danLower Control
Limit (LCL)?

II. KERANGKA DASAR TEORI

Teori yang mendasari penelitian ini adalah pengéar&ualitas dan
statistical processing control yang dapat dijabadi@awah ini.

A. Kualitas

Pengertian atau definisi kualitas mempunyai cakuypamng sangat
luas, relatif, berbeda-beda dan berubah-ubah, gghidefinisi dari kualitas
memiliki banyak kriteria dan sangat bergantung pemisteksnya. Nasution
(2010:2) mendefiniskan kualitas antara lain: Kaaliyang baik menurut
produsen adalah apabila produk yang dihasilkan pdebsahaan telah sesuai
dengan spesifikasi yang telah ditentukan oleh péramsn. Sedangkan
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kualitas yang jelek adalah apabila produk yang dliken tidak sesuai
dengan spesifikasi standar yang telah ditentukea seenghasilkan produk
rusak. Namun demikian perusahaan dalam menentyesifikasi produk
juga harus memerhatikan keinginan dari konsumenbalse tanpa
memerhatikan produk yang dihasilkan oleh perusah@ak akan dapat
bersaing dengan perusahaan lain yang lebih menierhakebutuhan
konsumen. Untuk menciptakan sebuah produk yangubbiks sesuai
dengan keinginan konsumen tidak harus mengeluabiaya yang lebih
besar.

Lebih lanjut Garvin (2012:37) berpendapat bahwat $thas kualitas
suatu produk yang andal harus multidimensi karemashmemberi kepuasan
dan nilai manfaat yang besar bagi konsumen, met&ithagai cara.” Setiap
produk harus mempunyai ukuran yang mudah dihitumgalnya, berat, isi,
luas) agar mudah dicari konsumen sesuai dengarilteinnya, di samping
itu harus ada ukuran yang bersifat kualitatif, sepearna yang unik dan
bentuk yang menarik. Jadi, terdapat spesifikasarzauntuk setiap produk,
walaupun satu sama lain sangat bervariasi tinglegtikasinya.

Dimens Kualitas

Pada masa sekarang ini industri disetiap bidangaloéung pada
sejumlah besar kondisi yang membebani produksilmedaatu cara yang
tidak pernah dialami dalam periode sebelumnya. r@eganum menurut

Garvin (2012:37), dimensi kualitas mengidentifikasi delapan dimensi

kualitas yang dapat digunakan untuk menganalisiskkeristik kualitas

barang, yaitu sebagai berikut :

1. Performa performance); Berkaitan dengan aspek fungsional dari produk
dan merupakan karakteristik utama yang dipertimkangpelanggan
ketika ingin membeli suatu produk.

2. Keistimewaan features); Merupakan aspek kedua dari performansi yang
menambah fungsi dasar, berkaitan dengan pilihaimgpil dan
pengembangannya.

3. Keandalan r@iability); Berkaitan dengan kemungkinan suatu produk
melaksanakan fungsinya secara berhasil dalam mewadtu tertentu di
bawah kondisi tertentu.

4. Konformasi ¢onformance); Berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk
terhadap spesifikasi yang telah ditetapkan sebglamberdasarkan
keinginan pelanggan.

5. Daya tahandurability); Merupakan ukuran masa pakai suatu produk.
Karakteristik ini berkaitan dengan daya tahan gesduk itu.

6. Kemampuan Pelayanane(siceability); Merupakan karakteristik yang
berkaitan dengan kecepatan, keramahan/kesopanampekensi,
kemudahan serta akurasi dalam perbaikan.
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7. Estetika ésthetics); Merupakan karakteristik yang bersifat subjektif
sehingga berkaitan dengan pertimbangan pribadi dleksi dari
preferensi atau pilihan individual.

8. Kualitas yang dipersepsikarpefceived quality); Bersifat subjektif,
berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam mengsingroduk
tersebut.

Menurut Heizer & Render (2009:253) kualitas prodsécara
langsung dipengaruhi oleiarket (Pasar),Money (Uang), Management
(manajemen), Men(Manusia), Motivation(Motivasi), Material(Bahan),
Machine and Mechanization(Mesin dan MekanisasiModern Information
Metode(Metode Informasi Modern)Mounting Product Requirement

Pengendalian Kualitas

Persaingan di dunia usaha yang semakin ketat damiase@ndorong
perusahaan untuk lebih mengembangkan pemikiranki@mi untuk
memperoleh cara yang efektif dan efisien dalam @gesicsasaran dan tujuan
yang telah ditetapkan. Perusahaan membutuhkan seitu yang dapat
mewujudkan terciptanya kualitas yang baik pada ypkogng dihasilkannya
serta menjaga konsistensinya agar tetap sesuaandogtutan pasar yaitu
dengan menerapkan sistem pengendalian kualgasliy control) atas
aktivitas proses yang dijalani. Pengendalian kaslimerupakan alat bagi
manajemen untuk memperbaiki kualitas produk bitedukan.

Pengendalian kualitas merupakan salah satu tekaikg yperlu
dilakukan mulai dari sebelum proses produksi benjapada saat proses
produksi, hingga proses produksi berakhir dengamgmesilkan produk
akhir. Pengendalian kualitas dilakukan agar dapahghasilkan produk
berupa barang atau jasa yang sesuai dengan stgaagrdiinginkan dan
direncanakan, serta memperbaiki kualitas produkgydelum sesuai
dengan.standar yang telah ditetapkan dan sedapwkinumempertahankan
kualitas yang telah sesuai.

Menurut Reksohadiprojo (2009:245) *“pengendalian litam
merupakan alat penting bagi manajemen untuk merajpeiualitas produk
bila diperlukan, mempertahankan kualitas, yang Isudaggi dan
mengurangi jumlah barang yang rusak.”

Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat dkesknpulan bahwa
pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan itdgiv tindakan yang
terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempeikaha dan
meingkatkan kualitas suatu produk dan jasa agalasdengan standar yang
telah ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan k@msum
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Tujuan Pengendalian Kualitas

1.

2
3.

Menurut Assauri (2016:210) tujuan dari pengenddiiaalitas adalah:
Agar barang hasil produksi dapat mencapai standalitks yang telah
ditetapkan.

. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadcisekengkin.
Mengusahakan agar biaya desain dari produk danegragngan
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat mesge:cil mungkin.
Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjachdainemungkin.

Tujuan utama pengendalian kualitas untuk mendapajkiaminan
bahwa kualitas produk atau jasa yang dihasilkamasedengan standar
kualitas yang telah ditetapkan dengan mengeludboiara yang ekonomis
atau serendah mungkin.

Pengendalian kualitas tidak dapat dilepaskan dangendalian
produksi, karena pengendalian kualitas merupakargiaba dari
pengendalian produksi. Pengendalian produksi lesalra kualitas maupun
kuantitas merupakan kegiatan yang sangat pentilagndsuatu perusahaan.
Hal ini disebabkan karena semua kegiatan produésg ydilaksanakan
akan dikendalikan, supaya barang dan jasa yangilitha sesuai dengan
rencana yang telah ditetapkan, dimana penyimpapgapimpangan yang
terjadi diusahakan serendah-rendahnya.

Pengendalian kualitas juga menjamin barang ataa jg&sng
dihasilkan dapat dipertanggungjawabkan sepertiyagimda pengendalian
produksi. Dengan demikian antara pengendalian odian pengendalian
kualitas erat kaitannya dalam pembuatan barang.

B. Statistical Processing Control

Pengendalian kualitas yang dilakukan perusahapatdarmacam-

macam ada yang melakukan inspeksi secara kesetudsmada pula yang
secara statistic. Pengendalian kualitas secatsstita atau Satistical
Processing Control (SPC) dapat disertai dengan beberapa alat bapéutse

d

lagram pareto.[Hareto Diagram), Diagram Sebab Akiba{Cause and

Effect Diagram) maupun Peta KendaliR Chart)

—i Akibat |
Sebab |/

Gambar .1 Struktur Diagram Sebab-Akibat
Sumber: Besterfield(2009)
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Peta Kendali (P Chart)

Peta kendali merupakan sebuah alat grafik yangndigan untuk
melakukan pengawasan dari sebuah proses yang skdgatan. Menurut
Besterfield, (2009:90) Peta kendali digunakan umigknbantu mendeteksi
adanya penyimpangan dengan cara menetapkan basaskbadali:

1. Upper Control Limit atau batas kendali atas (UCL) adalah batas atas
untuk suatu penyimpangan diperbolehkan

2. Central Line atau garis tengah (CL) merupakan garis yang mehkkaju
tidak ada penyimpangan dari karakteristik smpel

3. Lower Control Limit (LCL) Merupakan garis batas bawah untuk suatu
penyimpangan dari karakteristik sampel.

1. METODE PENELITIAN

Metode analisis yang digunakan dalam penelitiamdalah metode
Satistical Processing Control (SPC), dengan tahapan berikut :
1. Membuat Peta Kendali P (P-chart)

Menganalisa data penelitian ini, digunakan petad&knp (peta
kendali proporsi kerusakan) sebagai alat untuk @edhglian proses
secara statistik. Menurut Heizer dan Render (BW)9:*Penggunaan
peta kendali p ini adalah dikarenakan pengendakaalitas yang
dilakukan bersifat atribut, serta data yang dipgroyang dijadikan
sampel’. Pengamatan tidak tetap dan produk yangat@mi kerusakan
tersebut dapat diperbaiki lagi sehingga harus ldkt¢eect). Adapun
langkah-langkah dalam membuat peta kendali p sebagaut :

a. Menghitung persentase kerusakan menurut Jay HeaerBarry

Render.(2009:25)

p="E
n
dimana np : Jumlah gagal dalam sub grup
n . jumlah yang diperiksa dalam sub grup

subgroup : Bulan ke...

b. Menghitung garis pusabentral Line (CL) menurut Jay Heizer dan
Barry Render.(2009:41)
Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan produ

.y _xnp
CL=p =5n

dimana > np = Total produk yang rusak
>n = Jumlah total yang di periksa /di produksi
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c. Menghitung batas kendali atepper Control Limit (UCL) menurut
Jay Heizer dan Barry Render (2009:60)
Untuk menghitung batas kendali ata$pper Control Limit/UCL)
dilakukan dengan rumus :

UCL = P+ 3 ( p(ln—p))

Keterangan :
(p) rata-rata kerusakan produk dan
n = total jumlah produksi yang di teliti dalabulan
ke....

V. HASIL PENELITIAN

Roti Gembung Happy adalah Usaha Industri dan perdgan roti
dengan orientasi pemasaran lokal (100%) . Usahdandiri tahun 2008
dengan dimulai dari usaha pembuatan roti (homeautndsdan di jual khusus
melalui outlet milik sendiri yang menyatu denganmah tinggal
pemiliknya,hingga tahun 2010 usaha di perluas denganyewa tempat
untuk proudksi dan pemasaran langsung yang bemag{am Jalan Lambung
Mangkurat No. 43 Samarinda. Roti gembung happy itilenberbagai
macam rasa, dan mutu merek dagang. Mutu dan rasgakan kecocokan
untuk digunakan  dalam memenuhi kebutuhan dan Isgpuaserta
memberikan jaminan kepercayaan pada konsumen.

Tabel 1. Data Produks Roti Gembung Heppy Tahun 2017

JUMLAH JENISROTI CACAT
BENTUK ADONAN
LA PR%DSé;( <l TIDAK HANGUS TIDAK
SAMA MENGEMBANG

1) (2 ©)] (4
Januai 3.35( 85 11F 12C
Februat 3.40( 12C 15C 12C
Maret 3.10( 11C 11C 10C
April 3.20( 90 85 10C
Mey 3.30( 12C 10C 80
Jun 3.20( 95 12C 10C
Juli 3.10( 98 10C 70
Agustu: 3.50( 85 12C 90
Septembe 3.25( 85 60 90
Oktobe 3.00( 60 55 50
Novembe 3.10( 60 60 60
Desembe 3.10(¢ 50 50 50
Jumlah 38.600 1.058 1.125 1.030

Sumber : Roti Gembung Happy Samarinda, 2019
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Data Hasll Wawancara
Penyebab kerusakan produk secara umum dapat dig@lin sebagai
berikut :
1. Pekerja People), yaitu pekerja yang terlibat langsung dalam psose
produksi.

2. Bahan BakuMaterial), yaitu komponen-komponen dalam menghasilkan

suatu produk menjadi barang jadi.

3. Mesin (Machine), yaitu mesin-mesin dan berbagai peralatan yang

digunakan selama proses produksi.

4. Metode Method), yaitu instruksi atau perintah kerja yang harulsuti
dalam proses produksi.

5. Lingkungan Environment), yaitu keadaan sekitar tempat produksi baik
secara langsung maupun secara tidak langsung megarmpén proses
produksi.

Ada tiga jenis kerusakan yang timbul dalam prosesiyksi, yaitu
bentuk tidak sama, hangus dan Adonan tidak mengegnb&ebagai alat
bantu untuk mencari penyebab terjadinya kerusakarsebut, digunakan
diagram sebab-akibat untuk menelusuri masing-magmigs kerusakan.
Berikut ini adalah penggunaan diagram sebab-akibat
1. Bentuk Yang Tidak Sama

People Method

Takaran
d
curang Fokus \a onan
Bentuk Tidak
Pemilihan Adonan Belum na
Bahan yg salah tercampur

Material Machine

Gambar 2 Diagram Sebab Akibat Bentuk Tidak sama
Sumber : Hasil Wawancara Observasi lapangan,2019

Hasil cetakan yang tidak sama disebabkan olehr&aakadonan
yang salah sehingga ketika menuang bisa jadi cazbetakan miring,
sehingga roti tidak tercetak dengan sama.Selainfatktor lainnya yang
menyebabkan bentuk roti yang tidak sama karenaakany yang kurang
teliti dalam bekerja
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2. Roti Hangus

People Method
Kurang mengoleskan
Cdonn \margarme padaloyan
_[| Hangus
Salah Menakar
Bt Adiare Pengaturan
Q3 Suhu Ovenyang

Material Machine salah

Gambar 3. Diagram Sebab Akibat Roti Hangus
Sumber : Hasil Wawancara Observasi lapangan ,2019

Dalam membuat roti yang harus di perhatikan satdbnya adalah
olesan margarine pada loyan karena jika kurangpalenargarine roti akan
lebih cepat kering lengket bahkan hangus, sertauv@én pengaturan suhu
yang harus di perhatikan ketepatannya.

3. Roti Adonan tidak mengembang

\ Salah memasukan

Kurang
Cekatan/pelupa

tahapanadonan

» Adonan Roti tidak
Kualitas Bahan Pengatisrsp
kurang bagus i mengembang

Gambar 4. Diagram Sebab Akibat Adonan Roti tidak mengembang
Sumber : Hasil Wawancara Observasi lapangan (2019)

Adonan roti tidak mengembang di akibatkan oleh babaku yang
kurang bagus dalam memilihnya, bisa juga karenawaglupa memasukan
urutan atau tahapan dalam pengolahan adonannnya.
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V. ANALISISDAN PEMBAHASAN
A. Analisis
Pengendalian kualitas dengan metode SPC dilaku&agash tahapan
berikut:

1. Check Sheet

Tabel 2. Check Shest
5 JENIS ROTI CACAT
U| JUMLAH | BENTUK ADEILAR
L | PRODUKSI | TIDAK [ Dbl
| s San | HANGUS | MENGEMBA | CACAT
N| @ @ @) NS 2

4 (1+2+3+4)

1 3.350 85 115 120 320
2 3.400 120 150 120 390
3 3.100 110 110 100 320
4 3.200 90 85 100 275
5 3.300 120 100 80 300
6 3.200 95 120 100 315
7 3.100 98 100 70 268
8 3.500 85 120 90 295
9 3.250 85 60 90 235
10 3.000 60 55 50 165
11 3.100 60 60 60 180
12 3.100 50 50 50 150
S | 38.600 1.058 1125 1.030 3213
® | 3.216,66667 32,93% | 35.01% 32.06%

Sumber : data diolah 2019

2. Peta Kendali (P Chart)
a. Menghitung Presentase kerusakan
Persentase kerusakan produk digunakan untuk melihat
persentase kerusakan produk pada tiap sub-groumufuwntuk
menghitung persentase kerusakan adalah -

n
p="2

n

dimana np = jumlah roti yang cacat dan= jumlah roti yang
diproduksi.

Berdasarkan Tabel 3 presentase kerusakan yandlitgrga Roti
Gembung Happy dari bulan Januari — Desember beta#tatentuan dari
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manajemen yaitu sebesar 4% dengan kecacatamtprtii bulan Februari
yaitu 11,47%, selanjutnya di bulan maret 10,32 % Hacacatan paling
sedikit ada di bulan Desember yaitu 4,8%.

Roti yang rusak dalam tahun 2017 pada Roti Gembtiagppy

terkategori menjadi tiga dan bila dipresentasekarddsarkan total

kerusakan

1. Roti yang bentuknya tidak sama sebanyak 1.058 latab sebesar
32,93%

2. Roti yang hangus sebanyak 1.125 buah atau seb86y@k%
3. Roti yang rusak karena mengembang tidak sempui@0 lbuah atau
sebanyak 32,06%

Berdasarkan presentase terbesar terjadi padaamguls yaitu sebesar
35,01%, menyusul bentuk tidak sama sebesar 32,98%n roti tidak
mengembang sebesar 32,06% kerusakan Roti Genttappy disebabkan
oleh kelalian manusia dan bahan baku yang tidakjademuang pada
penelitian ini.

Tabel 3. Jumlah Produks , Produks Cacat , Presentase kerusakan

JENIS ROTI CACAT
JUMLAH [ BENTUK ADONAN JUMLAH PRESENTASI
BULAN | PRODUKSI | TIDAK | HANGUS TIDAK CACAT (%) (6) =
(PCS) SAMA (3) MENGEMBANG | (5) = (1+2+3+4) | ((511)x 100%)
(1) (2) (4)
Januari 3.350 85 115 120 320 9,55%
Februari 3.400 120 150 120 390 1,47%
Maret 3.100 110 110 100 320 10,32%
April 3.200 90 85 100 275 8,59%
Mey 3.300 120 100 80 300 9,09%
Juni 3.200 9% 120 100 315 9,84%
Jul 3.100 98 100 70 268 8,65%
Agustus 3.500 85 120 90 295 8,43%
September 3.250 85 60 90 235 7,23%
Oktober 3.000 60 55 50 165 5,50%
November 3.100 60 60 60 180 5,81%
Desember 3.100 50 50 50 150 4,84%
Jumlah 38.600 1.058 1125 1.030 3.213
RataRata | 3.216,66667 | 32,93% | 35.01% 32.06% 8,32%

Sumber:DataDiolah,2019
Menghitung Garis Pusat/ Central Line (CL )
Garis pusat Central Line adalah garis tengah yang berada diantar
batas kendali atas (UCL) dan batas kendali baw& LGaris Pusat ini

merupakan garis yang mewakili rata-rata tingkatugakan dalam suatu
proses produksi. Untuk menghitung garis pusat @igan rumus :

117




Product Quality Control Analysis...... Muhammad Aldy Satyadi, Elfreda Aplonia Lau, Umi Kulsum

I
CL=1 rn
Berdasarkan rumus di atas maka perhitungannyaladal
>np= 3.213
>n =38.600
CL=p= 3.213 =£,0832
38.600

Berdasarkan hasil perhitungan di atas Garis PuSsanttal Line
(CL) diperoleh hasil sebesar 0,083 atau 8,32%.aiN8|32% digunakan
dalam perhitungan mencari batas kendali untuktigpproduksi roti yang

rusak.

Menghitung Batas Kendali Atas UCL dan Batas Kendali Bawah LCL
1. Rumusuntuk mencari BatasKendali Atas(UCL adalah)

ucL=0+3 [T (@-0)
n

= rata — rata ketidak sesuaian produk

n = jumlah produksi
maka perhitungannya adalah sebagai berikut :

UCL =11+ 3\/ [(1-0) = 0,083 + :\/ 0,083(1 — 0,083D;0872
n

38.600

= 0,0872 x 100% = 8,72%

Berdasarkan hasil perhitungan di atas Batas Kergtak (UCL)
diperoleh hasil sebesar 0,0872 atau 8,72% . Ni[da2% sebagai batas

kendali atas kerusakan yang dapat ditolerin
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2. Rumusuntuk mencari BatasK endali Bawah (L CL adalah)

LCL=p - 3\} p(1-p)
n

p= rata — rata ketidak sesuaian produk

n = jumlah produksi
maka perhitungannya adalah sebagai berikut :

LCL=p SVQ(l_p) = 0,083 - 0,083(1 —0,083) =
0,07878

n 38.600
= 0,07878 x 100% = 7,88%

Berdasarkan hasil perhitungan di atas Batas Ker#adiah (LCL)
diperoleh hasil sebesar 0,0788 atau 7,88%. NiJaB% sebagai batas
kendali atas kerusakan yang dapat ditolerir.  IHeskapitulasi untuk
Presentasi Kerusakan (P) , Garis Pusat (Centra) [Batas Kendali Atas(
UCL) dan Batas Kendali Bawah (LCL) adalah sebagakut :

Has| Rekapitulas P, CL, UCL, LCL

Presentase
BULAN | Kerusakan CL UCL LCL
1 9,55% 8,32% 8,72%| 7,88%

11,47% 8,329
3 10,32% 8,329

4 8,59% 8,32% 8,72%| 7,88%
5 9,09% 8,32% 8,72%| 7,88%
6 9,84% 8,32% 8,72%| 7,88%
7

8

9

8,72%| 7,88%
8,72%| 7,88%

=

=

8,65% 8,32% 8,72%| 7,88%
8,43% 8,32% 8,72%| 7,88%

7,23% 8,32% 8,72%| 7,88%
10 5,50% 8,32% 8,72%| 7,88%
11 5,81% 8,32% 8,72%| 7,88%
12 4,84% 8,32% 8,72%| 7,88%

Sumber : Data di olah , 2019
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Nilai CL,UCL dan LCL disajikan dalam peta kendafp-chart) dengan
menggunakan bantuan progrmitab 16 tampak pada gambar berikut :

14.00%

12.00%

10.00% /\
‘s

8.00% o P
6.00%
\‘/'\. ucL

4.00% LCL

2.00%

0.00%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Gambar 5 Peta Kendali ( P Chart)
Sumber : Data Diolah, 2019

Berdasarkan gambar tersebut terlihat bahwa  keansaloti
gembung Happy pada bulan Januari, Februari, M&tetdan Juni berada
diatas batas kendali atagJpper Control Limit) toleransi kerusakan.
Kerusakan Roti gembung Happy pada bulan April, daih Agustus berada
diantara batas kendali atas (UCL) dan batas kendalvah (LCL).
Kerusakan roti gembung Happy pada bulan Septemtober,
November dan Desember berada dibawah batas kdyabedih atal ower
Control Limit (LCL).

B. Pembahasan
Berdasarkan hasil analisis dapat dijelaskan selmgikut :

1. Posisi kerusakan roti yang terjadi pada Roti Gergbtiappy bulan
Januari (9,55%), Februari (11,47%), Maret (10,82%g)i (9,09) dan Juni
(9,84) berada diatas batas kendali UCL (8,72%)iriahenunjukan perlu
dilakukan analisis penyebab terjadinya kerusakam, miengindikasikan
bahwa perlu dilakukan tindakan korektif. Tindakawordktif disini
bertujuan untuk menemukan penyebab terjadinya &kams dan upaya
untuk memperbaik. Berdasarkan hasil penelitiaretditui bahwa hasil
cetakan yang tidak sama disebabkan oleh takaranaadgang salah
sehingga ketika menuang bisa jadi cara meletakamgnisehingga roti
tidak tercetak dengan sama.selain itu, faktor lganypang menyebabkan
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bentuk roti yang tidak sama karena karyawan yamgrigiteliti dalam
bekerja, dan untuk kerusakan roti yang hangus dadipababkan karena
dalam membuat roti yang harus di perhatikan safilmga adalah olesan
margarine pada loyan karena jika kurang olesamganire roti akan lebih
cepat kering lengket bahkan hangus, serta waktupgsagaturan suhu
yang harus di perhatikan ketepatannya dan dapabalikan oleh alat
panggang yang sudah lama terpakai. Serta untuk aadamak
mengembang disebabkan oleh bahan baku yang kuraggs bdalam
memilihnya, bisa juga karena pegawai lupa memasukaman atau
tahapan dalam pengolahan adonannnya.

2. Posisi kerusakan roti yang terjadi pada Roti Gerglidappy pada bulan
April (8,59%), Juli (8,59%) dan Agustus (8,45%) dubat diantara batas
kendali atas (UCL= 8,72%) dan batas kendali bawéah €7,88%) hal ini
menunjukan bahwa kerusakan yang terjadi di toletau di terima dan di
anggap wajar.

3. Posisi kerusakan roti yang terjadi pada Roti Gerglddappy pada bulan
September (7,23%), Oktober (5,50%), November (5)8d&h Desember
(4,84%) berada dibawah batas kendali bawah btawer Control Limit
(LCL= 7,88%) hal ini mengindikasikan bahwa produk rusak mengalam
penurunan yang mengindikasikan perlu adanya tindakarektif
dilakukan untuk mengetahui penyebab terjadinya peran kerusakan.
Terjadi penurunan kerusakan disebabkan adanya gi&tan kualitas
kerja seperti karyawan dilatih untuk membuat adogang baik dan
benar, karyawan diharuskan untuk berkonsentraand@akengovenan roti,
karyawan diharuskan untuk teliti dalam penentuaktwaemanggangan,
serta peralatan seperti oven dan loyang diganti agak ada lagi roti
yang mengalami kerusakan.

Berdasarkan presentase terbesar terjadi padaanmguls yaitu sebesar
35,01%, menyusul bentuk tidak sama sebesar 32,98%n roti tidak
mengembang sebesar 32,06% % kerusakan Roti Ggmbiappy
disebabkan oleh kelalian manusia, bahan baku sdatayang digunakan
yang tidak menjadi ruang pada penelitian ini.

Adapun hasil pengendalian kualitas produk secafistic dengan
menggunakan peta kendali p €¢hart) menunjukkan bahwa kecacatan
produk yang terjadi selama periode penelitian maBibhar dalam batas
kendali, hal ini terbukti dengan adanya beberajlayang berada di garis
UCL, untuk dapat melakukan pengendalian kualitaseteit maka penting
sekali bagi Produksi Roti Gembung Happy untuk meatge faktor-faktor
yang menyebabkan terjadinya kecacatan produk. Barkian pembahasan
pada penelitian maka dapat disimpulkan bahwa hgmoth terima , karena
kerusakan produk yang terjadi di atas batas yametapkan, adapun standar
kerusakan yang di tetapkan adalah 4%. Berdas&®an7,88%) dan UCL
(8,72%) dibandingkan dengan kebijakan menajemegkainkerusakan yang
ditetapkan 4% maka menunjukan bahwa ketentuan dgkéi kerusakan ini
jauh dibawah LCL dan UCL.
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VI. KESIMPULAN DAN SARAN

A. Kesimpulan

Hasil analisis dan pembahasan menunjukkan bahwhiubnusak yang
terjadi kualitas produk berada diluar batas kangalg seharusnya. Hal ini
dapat dilihat pada grafik peta kendali yang merkkgn masih ada titik-titik
yang berada diluar batas kendali. Hal mengindikasikahwa masih terjadi
penyimpangan. Jika dibandingkan standar kerusg&ag di tetapkan oleh
manajemen adalah 4% dengan LCL (7,88%) dan UCEL2¢8) maka
menunjukkan bahwa ketentuan 4% tingkat kerusakigjauh dibawah LCL
dan UCL.

B. Saran

1. Perusahaan perlu menggunakan metode statistic dajult mengetahui
jenis kerusakan dan faktor yang menyebabkan keansaki terjadi.
Dengan demikian perusahaan dapat melakukan tindakacegahan
untuk mengurangi produk rusak untuk produksi beénka.

2. Secara umum faktor dominan penyebab terjadinyaydrodsak adalah
faktor manusia

DAFTAR PUSTAKA
Besterfield, D. H. 2009Quality Control (8th edition.). New Jersey. Pearson
Prentice Hall.

Garvin. 2012. Manajemen Mutu Terpadu. Jakartaarifdga

Heizer dan Render. . 2009. Manajemen Operasional RuEdisi 9. Jakarta
Salemba Empat

Herjanto. 2010. Manajemen Produksi dan Operasikaat&etiga. Jakarta :
PT. Grasindo

. 2011. Manajemen Operasional. Jakarta : PT.iG&as

Nasution. 2010. Manajemen Mutu Terpadu. Bogor :li&hadonesia
Reksohadiprojo. 2009. Manajemen Produksi. YogyakaBPFE

Subagyo, Pangestu. 2009. Manajemen Operasi EdigirRe Yogyakarta :
BPF

122



