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Abstrak - Pengendalian mutu pada suatu industri perlu dilakukan agar dapat mengembangkan produk dengan baik dan
dapat bersaing menghasilkan produk yang berkualitas. Ditambah banyak industri rumah tabgga yang melakukan usaha
maka hal pengendalian mutu penting dilakukan akibat aspek pengembangan usaha yang masih konvensional. Tujuan dari
penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi kecacatan, menganalisis dengan menggunakan metode Statistical Quality
Control (S§QC) dan menyarankan solusi yang dapat dilakukan. Hasil penelitian menyatakan bahwa ada dua jenis kecacatan
yaitu cacat gosong (A) dan cacat ukuran (B). Hasil penelitian diagram pareto menunjukkan jenis kecacatan produk yang
paling mendominasi yaitu jenis cacat ukuran aebwsar 60,377%. Hasil diagram sebab akibat menunjukkan penyebab mutu
roti sangat tidak baik karena faktor karyawan (tenaga kerja), mesin dan cara pembuatan. Pada hasil analisis peta kendali
Jjumlah 90% menunjukkan pengendalian mutu di XYZ Bakery masih sangat diluar batas kendali. Solusi yang perlu
digunakan untuk mengurangi kecacatan yaitu membuat Standard Operating Procedure (SOP), memfasilitaai cetakan yang
ideal, penambahan alat pengatur suhu pada oven, mengolesi mentega pada cetakan, dan memperhatikan berat adoan dan
isian roti.

Kata Kunci - Pengendalian Mutu, Roti, Statistical Operating Control (SOC)

1. Pendahuluan

Seiring berkembangnya perindustrian di Indonesia menjadikan kompetisi bagi para pelaku bisnis baik dari usaha kecil,
menengah maupun ke atas dengan produk-produk yang berkualitas. Saat ini para konsumen bukan hanya mempertimbangkan
harga semata ketika menginginkan sesuatu, namun konsumen sudah mulai lebih peduli terhadap suatu kualitas dari suatu
produk yang diinginkan dan membandingkan produk sejenis dan mencari kualitas yang terbaik dengan range harga yang sama
[1]. Kualitas produk adalah sebuah kemampuan dari produk dalam rangka melaksanakan sebuah fungsi yang meliputi
kehandalan, daya tahan, kemudahan operasi, ketepatan, kebaikan dari produk, ataupun sebuah atribut bernilai lainnya. Dengan
begitu salah satu cara agar bisa memenangkan atau bertahan setiap perusahaan perlu melakukan evaluasi dan perbaikan
terhadap kualitas produk yang dihasilkan atau mempunyai daya tarik sehingga bisa mampu bersaing dipemasaran. Meskipun
suatu perusahaan telah melakukan proses produksi yang baik masih sering kali ditemukan produk yang dihasilkan tidak sesuai
atau cacat dimana penyebab kegagalan pada proses produksi tersebut dipenuhi oleh beberapa faktor dan untuk mencegah
kerusakan yang timbul pada proses produksi maka perusahaan perlu melakukan kegiatan pengendalian kualitas [2]. Penerapan
Statistical Quality Control dengan menggunakan 7 tools sebagai alat bantu dasar sangat berguna untuk menemukan adanya
penyebab ataupun kekeliruan metode lewat analisa data dari periode sebelumnya atau periode yang akan datang. Dengan kata
lain mencari penyebab kehancuran atau cacat produk lewat informasi yang ada [3].
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isi, dan roti tawar. Jumlah produksi roti yang dihasilkan sebanyak 422 bungkus setiap hari, sedangkan jumlah produksi untuk 4
jenis roti yang dihasilkan pada XYZ Bakery setiap bulannya sebanyak 10.972 bungkus atau rata-rata 2.743 bungkus perjenis
perbulan. Dimana dalam menjalankan bisnisnya XYZ Bakery belum menerapkan pengendalian mutu produksi sehingga tingkat
kerusakan produk sangat tinggi.

2. Metode Penelitian

Langkah-langkah yang dilakukan dalam penelitian ini dibagi menjadi 4 langkah, yaitu langkah pemeriksaan menggunakan
lembar pemeriksaan (check sheet), menganalisis menggunakan diagram pareto (paretto analysis), menganalisis serta
menghitung peta kendali, selanjutnya diagram sebab-akibat (cause and effect diagram). Pemilihan alat untuk analisis
pengendalian didasarkan pada pertimbangan kondisi dari suatu produk (kelayakan dan variasi) dan solusi yang mungkin
dilakukan pada proses produksinya [4].

Sebelum melakukan analisis, dilakukan pengelompokkan yang dikategorikan sebagai produk yang cacat/tidak layak. Pada
penelitian yang dilakukan, sebuah produk dikatakan cacat ketika suatu barang tersebut tidak memenuhi standar atau spesifikasi
yang sudah ditentukan. Adapun hal yang dipertimbangan dalam produk yang tidak layak/cacat yaitu seperti dari segi ukuran
yang tidak sesuai standar yaitu 18 cm x 8,5 cm x 7 cm, roti yang terlalu ha ngus, sehingga menyebabkan warna roti men jadi
terlalu coklat dan kemungkinan akan mem pengaruhi rasa. Sebuah produk yang tidak layak/cacat dikelompokkan ke dalam
Tabel 1 untuk direnca nakan tindakan perbaikan.

1.  Lembar Pemeriksaan (check sheet)

Check Sheet atau lembar pemeriksaan adalah alat yang digunakan dalam mengumpulkan data dan menganalisis data yang
disa jikan dalam bentuk tabel, berisi data jumlah barang yang diproduksi dan jenis ketidakse suaian beserta dengan jumlah
yang dihasil kannya, tujuan digunakannya check sheet ini ialah untuk mempermudah proses pengum pulan dan analisis data
[5].

2. Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah grafik balok yang disatukan grafik baris yang menggambarkan perbandingan masing-masing jenis
data ter hadap keseluruhan [6-7]. Diagram pareto juga dapat digunakan untuk mencari 20% jenis cacat yang meru pakan 80%
kecacatan dari keseluruhan proses produksi [8-10]. Fungsi diagram pareto adalah untuk mengidentifikasi atau menyeleksi
masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil. Kegunaan diagram pareto yaitu
menunjukkan masalah utama. Diagram pareto akan membantu untuk memfokuskan pada permasalahan yang se ring terjadi
pada produk. Cara kerja diagram pareto ialah mengisyaratkan masalah apa yang akan memberikan manfaat lebih besar apabila
dilakukan penanganan perbaikan. Data terlebih dahulu dimasukkan ke dalam tabel, kemudian dibuat menjadi sebuah diagram
pareto.

3. Peta Kendali

Peta kendali dibuat dengan tujuan untuk melihat apakah pengendalian kualitas pada Aremania Bakery sudah terkendali
atau be lum terkendali dengan menganalisa banyak nya barang yang ditolak yang ditemukan dalam pemeriksaan atau sederetan
pemerik saan terhadap total barang yang diperiksa [11]. Peta kendali dibuat dengan tujuan untuk melihat apakah pengendalian
kualitas pada Aremania Bakery sudah terken dali atau belum terkendali dengan meng analisa banyaknya barang yang ditolak
yang ditemukan dalam pemeriksaan atau sederetan pemeriksaan terhadap total barang yang diperiksa [12-15]. Perhitungan
dilaku kan dengan menggunakan rumus sebagai berikut:

1. Menghitung proporsi kerusakan

x
p= n
Keterangan:

x :Banyaknya produk yang cacat/rusak dalam setiap sampel;
n : Banyaknya sampel yang diinspeksi.

2. Menghitung garis pusat/central line (CL)

_ n
(L=p=2
Xp
Keterangan:
P : Rata-rata kerusakan/kecacatan produk;

Y.np :Jumlah total yang rusak/cacat;
XD : Jumlah total yang diperiksa.
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3. Menghitung batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL)

17
UCL=p+ 3 /”(Tp

Keterangan:
p  :Rata-rata kerusakan/kecacatan produk;
n  : Total sampel.

5(1—7p
LCL=p—3 p(—p

n

Keterangan:
p  :Rata-rata kerusakan/kecacatan produk;
n  : Total sampel.

Setelah nilai persentase kerusakan dari nilai CL, UCL, dan nilai LCL didapatkan, maka langkah selanjutnya adalah
membuat peta kendali. Pada penelitian ini, peta kendali dibuat dengan menggunakan Ms. Excel.
4. Diagram sebab-akibat

Diagram sebab akibat memperlihatkan hubungan antara permasalahan yang dihadapi dengan kemungkinan penyebabnya
serta faktorfaktor yang mempengaruhinya [16-20]. Diagram ini disebut juga diagram tulang ikan (fishbone chart) dan berguna
untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang kita
pelajari [21].

Diagram ini terdiri dari bagian kepala ikan yang selalu terletak pada sebelah kanan. Pada bagian ini ditulis kejadian yang
dipengaruhi oleh penyebab-penyebab yang nantinya ditulis pada bagian tulang ikan. Kejadian ini sering berupa topik atau
masalah yang akan dicari tahu penyebabnya. Pada bagian tulang ikan ditulis kategorikategori yang bisa berpengaruh terhadap
even tersebut. Kategori yang paling umum digunakan adalah: (1) Man (orang), yaitu semua orang yang terlibat dari semua
proses; (2) Method (metode), yaitu bagaimana proses itu dilakukan, kebutuhan yang spesifik dari proses itu, seperti prosedur,
aturan, dan lain-lain; (3) Material, yaitu semua material yang diperlukan untuk menjalankan proses seperti bahan dasar, dan
lain-lain; (4) Machine (mesin), yaitu semua mesin, peralatan, komputer, dan lain-lain yang diperlukan untuk menjalankan
pekerjaan; (5) Measurement (pengukuran), yaitu cara pengambilan data dari proses yang dipakai untuk menentukan kualitas
proses; (6) Environment (lingkungan), yaitu kondisi di sekitar tempat kerja seperti suhu udara, tingkat kebisingan, dan lain-lain
(Handes et al., 2013).

3. Hasil dan Pembahasan
3.1.Jenis Kerusakan Produk Roti

Berdasarkan hasil pengamatan yang dilaku kan pada XYZ Bakery didapatkan jenis kegagalan yang sering terjadi pada
produk roti di XYZ Bakery dengan pengelompokan produk yang dikategorikan sebagai produk cacat. Adapun pengategorian
jenis produk cacat di XYZ Bakery dapat dilihat pada Gambar 1 dan Gambar 2. Analisis jenis produk cacat di XYZ Bakery
berdasarkan kategori yang telah dikelompokkan, yaitu cacat gosong sebagai kategori A dan cacat ukuran sebagai kategori B.
Jenis cacat kategori A adalah jenis cacat gosong yang disebabkan karena pada proses pengovenan suhu dan waktu tidak
ditentukan. Selanjutnya, jenis cacat kategori B adalah cacat ukuran yang tidak sesuai dengan standar disebabkan pada proses
pencetakan yang kurang teliti.

Gambar 1. Cacat Gosong (A) Gambar 2. Cacat Ukuran (B)

3.2 Check Sheet Produk Cacat
Berdasarkan pengamatan yang dilakukan di XYZ Bakery dapat diketahui jumlah kerusakan pada semua jenis roti dengan
menggunakan alat bantu check sheet yang dapat dilihat pada Tabel 1. Berdasarkan data pada Tabel 1, rata-rata banyaknya
jumlah produk cacat yang dihasilkan adalah 21,18%. Hal ini menunjukkan bahwa tingkat terjadinya produk cacat dalam setiap
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kali produksi masih cukup tinggi. Selama ini banyaknya produk cacat yang dihasilkan tidak menjadi fokus perhatian oleh pihak
XYZ Bakery, karena semua produk roti yang dihasilkan selalu dijual dicampur dengan produk yang tidak cacat.

Tabel 1. Check Sheet Analisis Cacat Produk

Jumlah Jumlah
Pengamatan ke Sampel Cacat Persentase (%)

1 400 128 32

2 400 121 30,25

3 400 95 23,75

4 400 109 27,25

5 400 121 30,25

6 400 123 30,75

7 400 140 35

8 400 92 23

9 400 95 23,75

10 400 89 22,25

Total 4000 1113 27,825
Tabel 2. Tabel Analisis
Jumlah Jumlah
Jenis Cacat Produk Cacat Persentasi (%) Persen Kumulatif (%)

Cacat A 4000 441 39,62264151 39,62264151
Cacat B 4000 672 60,37735849 100
Total 4000 1113 100

3.3 Diagram Pareto Produk Cacat

Fungsi diagram pareto adalah untuk mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang
paling besar ke yang paling kecil. Analisis menggunakan diagram pareto diawali dengan data dimasukkan ke dalam tabel
analisis seperti pada Tabel 2. Setelah dilakukan analisis menggunakan tabel, langkah selanjutnya dilakukan analisis dengan
menggunakan diagram pareto. Analisis diagram pareto dapat dilihat pada Gambar 3. Pada diagram pareto, terlihat
ketidaksesuaian dan potensial masalah yang paling besar hingga yang paling kecil secara berurutan adalah cacat B (cacat
ukuran) yaitu sebesar 60,377% dan cacat A (gosong) sebesar 39,62%.

Histogram

800 100

90

_C— 600 ?8
O 60
€ 400 28
5 30
= 200 20
10

0 0

A

Jenis Cacat
B == Pecrsen Kumulatif (%)

Gambar 3. Hasil Analisis Diagram Pareto
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3.4 Peta Kendali Produk Cacat

Pada Gambar 3, selanjutnya akan dianalisis kembali untuk mengetahui sejauh mana kerusakan yang terjadi masih dalam
batas kendali statistik melalui grafik kendali. Peta kendali p mempunyai manfaat untuk membantu pengendalian kualitas
produk serta dapat memberikan informasi mengenai kapan dan dimana perusahaan harus melakukan perbaikan kualitas
(Khomah & Rahayu, 2015). Analisis tingkat kerusakan produk menggunakan peta kendali dapat dilihat pada Tabel 3. Adapun
untuk melihat secara jelas tingkat kerusakan produk roti dapat dilihat pada Gambar 4. Berdasarkan hasil analisis menggunakan
peta kendali, terdapat 9 titik yang berada di luar peta batas kendali. Hal ini menunjukkan bahwa pengendalian mutu pada XYZ
Bakery masih sangat di luar batas kendali, sehingga perlu adanya perbaikan secara detail. Cara yang dilakukan untuk
melakukan perbaikan adalah dengan melakukan analisis menggunakan diagram sebab-akibat. Hasil analisis di XYZ Bakery
dengan diagram sebab-akibat (cause and effect diagram) adalah sebagai berikut:

Peta Kendali P

.38

_ 0,36

2 o034 ’_/\

= 0,28 N < A

E 3,26 \ / \

£ 0,24 N \_’\

a 1 2 3 < 5 & 7 B 9 10
Pengamatan Ke-
e L UcL LCL
Gambar 4. Hasil Peta Kendali Produk Cacat
Tabel 3. Peta Kendali
Pengamatan Jumlah
ke Sampel Total Cacat P CL UCL LCL
1 400 128 0,32 0,27825 0,299507  0,256993
2 400 121 0,3025 0,27825 0,299507  0,256993
3 400 95 0,2375 0,27825 0,299507  0,256993
4 400 109 0,2725 0,27825 0,299507  0,256993
5 400 121 0,3025 0,27825 0,299507  0,256993
6 400 123 0,3075 0,27825 0,299507  0,256993
7 400 140 0,35 0,27825 0,299507  0,256993
8 400 92 0,23 0,27825 0,299507  0,256993
9 400 95 0,2375 0,27825 0,299507  0,256993
10 400 89 0,2225 0,27825 0,299507  0,256993
Total 4000 1113

a. Cacat A (Roti Gosong)

Faktor yang menjadi penyebab produk roti gosong pada XYZ Bakery dapat dilihat pada Gambar 4. Total jumlah cacat
gosong adalah 39,62%. Berdasarkan penelitian melalui pengamatan, wawancara, dan kuesioner diketahui bahwa faktor-faktor
potensial yang menyebabkan roti gosong adalah faktor mesin, metode, dan manusia. Namun faktor mesin memberikan
pengaruh lebih besar pada penyebab roti gosong. Faktor mesin yang teridentifikasi dalam penelitian meliputi dua hal yaitu
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mesin tidak memiliki pengatur suhu dan waktu yang digunakan untuk proses pengovenan tidak standar.

Method

Tidak Sesuai Standar

Kurang Teliti [

Man

Suh |—»

Cacat
Gosong

Tidak Ada Pengatur / +——

Waktu

Machin

Gambar 4. Diagram Sebab-Akibat Cacat Gosong

b. Cacat B (Cacat Ukuran)

Faktor penyebab kerusakan produk roti kategori B (cacat ukuran) di XYZ Bakery disajikan pada diagram sebab akibat
pada Gambar 5. Cacat ukuran merupakan jenis cacat yang paling besar yaitu sebesar 60,37%. Berdasarkan hasil penelitian,
faktor utama penyebab terjadinya cacat ukuran adalah pada faktor manusia dan metode. Pada faktor manusia, hal yang menjadi
penyebab adalah tenaga kerja yang kurang terampil dan proses pencetakan roti yang dilakukan dengan manual. Berdasarkan
hasil pengamatan secara langsung, faktor yang paling berpengaruh terhadap hasil roti yang berukuran tidak standar (cacat
ukuran) adalah pada faktor metode. Hal ini terjadi karena aktivitas pembagian adonan yang tidak homogen dimana adonan
dibagi dengan ukuran dan berat tertentu yang dilakukan secara manual. Sehingga menyebabkan ukuran dan berat tidak sama

yang dihasilkan adonan tidak seragam.

Menurut [22] langkah yang bisa dilakukan untuk mengatasi permasalah ukuran yang tidak standar pada produk roti adalah
dengan melakukan pembagian adonan yang sama rata, ditimbang dengan teliti, sehingga roti yang ukurannya tidak sesuai
standar perusahaan dapat diminimalisir. Kemudian dilakukan pembagian adonan dengan cepat dan seakurat mungkin untuk

menghindari reaksi fermentasi yang berlebihan.

Method

Berat bahan baku
tidak ditentulcan

Cacat

Kurang terampil
dalam hal
pencetakan

Pencetakan
Manual

Man

Gambar 5. Diagram Sebab-Akibat Cacat Ukuran
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4. Kesimpulan
Terdapat dua jenis kecacatan roti yang diamati pada produk roti XYZ Bakery, yaitu cacat gosong (A) dan cacat ukuran

(B). Diperoleh analisis statistical quality control (SQC) terhadap data yang dianalisis menggunakan peta kendala
mengindikasikan bahwa cara kontrol di XYZ Bakery masih sangat jauh diluar standar atau diluar batas ideal. Berdasarkan hasil
tersebut solusi yang dapat disimpulkan adalah dengan melakukan pencegahan kecacatan produk dengan membuat Standart
Operational Procedureb (SOP). Aturan ini dibuat agar dapat mengurangi kecacatan gosong (A) dan kecacatan ukuran (B)
dengan memfasilitasi cetakan yang ideal, menambahkan alat pengatur suhu pada oven, mngolesi cetakan dengan mentega,
memperhatikan berat adonan dan isian roti.
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