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ABSTRAK

Metode Quality Assurance Matrix (QAM) adalah sebuah alat kualitas yang didasarkan pada prinsip
bahwa segala kegagalan terhadap proses manufaktur yang memengaruhi pelanggan (yang mungkin merupakan
proses produksi selanjutnya atau pelanggan akhir) harus dihilangkan. Metode ini akan membentuk suatu
peringkat, untuk cacat potensial yang ada dan batas keandalan sistem kontrol dalam proses produksi sehingga
memungkinkan untuk memberikan langkah-langkah perbaikan yang diperlukan dan mencapai dengan tujuan
kualitas. Pengukuran dalam QAM yang ada pada saat ini berbentuk skala 1/3/5 dan untuk menambah tingkat
sensitivitas maka diusulkan skala yang lebih akurat yaitu 1/2/3/4/5. Dua kriteria yang dilakukan peningkatan
sensitivitas adalah tingkat kritis dan tingkat kontrol dari masing-masing defect (kecacatan). Penentuan nilai
jaminan kualitas dicapai jika jumlah nilai kontrolnya setidaknya sama dengan nilai tingkat kritisnya, dalam hal
ini nilainya bertanda OK (jika tidak maka akan bertanda KO). Tahap terakhir dari metode QAM adalah
mengurutkan defect yang bertanda KO berdasarkan defect rate/cost of quality. Peningkatan sensitivitas yang
dilakukan diharapkan memperbaiki identifikasi permasalahan kualitas pada proses manufaktur.

Kata Kunci: Quality assurance matrix, kualitas, defect, mannufaktur

ABSTRACT

The Quality Assurance Matrix (QAM) method is a quality tool based on the principle that any failure in the
manufacturing process that affects the customer (which may be the next production process or the final customer) must be
eliminated. This method will form a rating, for existing potential defects and limit the reliability of the control system in the
production process so as to enable it to provide the necessary corrective measures and achieve the quality objectives. The
current QAM measurement is in the form of a 1/3/5 scale and to increase the level of sensitivity, a more accurate scale is
proposed, namely 1/2/3/4/5. The two criteria for increasing sensitivity are the critical level and the level of control of each
defect. Determination of the quality assurance value is achieved if the sum of the control values is at least equal to the
critical level value, in this case the value is marked OK (otherwise it will be marked KO). The final stage of the QAM
method is to sort the defects marked KO based on the defect rate/cost of quality. The increased sensitivity is expected to
improve the identification of quality problems in the manufacturing process.

Keywords: Quality assurance matrix, quality, defect, manufacture

Pendahuluan

Kepuasan konsumen adalah hasil yang
dirasakan oleh konsumen berdasarkan produk atau jasa
dari sebuah perusahaan yang sesuai dengan harapannya.
Oleh karena itu perusahaan harus menjaga tingkat
kepuasan pelanggan supaya konsumen loyal atau tidak
berpindah ke brand kompetitor lain. Untuk dapat bersaing
dengan kompetitor lain, perusahaan harus mempunyai
motivasi untuk menjadi perusahaan yang quality-driven
[1112][3][4]. Dalam memenuhi kepuasan pelanggan, hal
yang harus dipenuhi perusahaan bukan hanya pengiriman
yang tepat dengan jumlah yang sesuai, akan tetapi kualitas

produk yang dihasilkan harus sesuai dengan keinginan
konsumen baik itu internal (stasiun kerja selanjutnya)
maupun eksternal (konsumen luar)[5][6][7][8]. Salah satu
hambatan yang berhubungan dengan kualitas produk yang
dihadapi perusahaan yaitu adanya produk defect (cacat),
baik ketika masih dalam proses produksi (bentuk WIP)
maupun barang yang sudah menjadi produk jadi[9][10].
Defect adalah penyimpangan dari spesifikasi atau, dengan
kata lain, perbedaan kinerja antara hasil yang diinginkan
dan hasil yang diamati [11][12].

Untuk dapat mengatasi masalah defect produk,
tidak semua penyebab dapat diperbaiki sekaligus,
perusahaan harus mengidentifikasi masalah yang perlu
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ditangani sebagai prioritas. Maka diperlukan suatu cara
untuk mengatasi permasalahan tersebut [13][14].
Banyaknya produk cacat merupakan indikasi adanya
masalah terkait pemborosan (waste) berupa produk cacat.
Kecacatan menunjukkan kontrol kualitas yang buruk
dalam proses manufaktur sehingga perlu adanya
peningkatan kualitas [15][16]. Peningkatan kualitas adalah
proses perbaikan yang sengaja dan difokuskan pada
kegiatan yang responsif terhadap kebutuhan perusahaan
dan untuk meningkatkan kepuasan konsumen. Semua
usaha peningkatan kualitas  difokuskan  untuk
meningkatkan kepuasan pelanggan dengan kualitas
produk pada intinya. Kualitas produk dapat berarti
penghapusan segala jenis defect dari produk[11][17].

. Peningkatan Kkualitas dilakukan berdasarkan
tujuan untuk mengurangi atau menghilangkan defect
produk. Dikarenakan terdapat beberapa jenis defect yang
terjadi, maka diperlukan metode untuk mengidentifikasi
dan memprioritaskan defect yang paling ingin segera
dicari solusinya[18][19][20]. Quality Assurance Matrix
(QAM) adalah tools identifikasi kualitas yang didasarkan
pada prinsip bahwa segala kegagalan (ketidakpatuhan)
terhadap proses manufaktur yang memengaruhi
pelanggan (yang mungkin merupakan proses selanjutnya
atau pelanggan akhir) harus dihilangkan [21][22]. QAM
membuat peringkat terhadap potensi defect yang ada
sehingga menjadi acuan penerapan langkah-langkah
perbaikan yang diperlukan dan mencapai tujuan
meningkatkan kualitas. QAM masih memiliki kelemahan
yaitu tingkat sensitivitasnya masih belum baik, jadi masih
perlu meningkatkan sensitivitas kedua indikator melalui
penggunaan skala lain yang lebih sensitif terhadap
keseriusan defect, yaitu tingkat jaminan kualitas:
menggunakan skala 5/3/1 skala 5/4/3/2/1 [23][24][25].

Pada penelitian ini akan dilakukan pengembangan
terhadap metode QAM untuk lebih bisa mengidentifikasi
defect yang terjadi pada suatu proses manufaktur.

Metode Penelitian

Quality Assurance Matrix (QAM) adalah alat
identifikasi kualitas yang didasarkan pada prinsip bahwa
segala kegagalan (ketidakpatuhan) terhadap proses
manufaktur yang memengaruhi pelanggan (yang mungkin
merupakan proses produksi selanjutnya atau pelanggan
akhir) harus dihilangkan. Metode ini akan membentuk
suatu peringkat, untuk cacat potensial yang ada dan batas
keandalan sistem kontrol dalam proses produksi sehingga
memungkinkan untuk memberikan langkah-langkah
perbaikan yang diperlukan dan mencapai dengan tujuan
kualitas [22]. QAM dapat melakukan kuantifikasi berkala

tingkat kualitas proses produksi, memverifikasi keandalan

dari alat kontrol yang ada dalam proses produksi,

kebutuhan dan kemungkinan penerapan sistem anti
kesalahan (Poka-Yoke) atau sistem perlindungan

ketidaksesuaian kualitas lainnya [22]. QAM dibangun di

atas siklus Plan-Do-Check-Act (PDCA): Plan -

Menetapkan sasaran kualitas dan mendefinisikan proses

teknologi; Do - Membuat analisis; Check- Memverifikasi

keandalan set kontrol; Act - Implementasi tindakan
korektif untuk operasi.

QAM membantu mencapai tujuan memenuhi
ekspektasi pelanggan terhadap kualitas seperti [23]:

1. QAM memungkinkan kontrol semua item penting
pada suatu alat atau mesin

2. QAM adalah alat kualitas yang baik untuk identifikasi
masalah

Langkah-langkah utama dari analisis ini adalah
untuk menentukan jenis kegagalan, parameter-parameter
yang dapat mempengaruhi terjadinya kegagalan.
Langkah-langkah yang diusulkan sebagai panduan
penyusunan QAM adalah[26]-{31]:

1. Menjelaskan tingkatan kontrol jaminan kualitas pada
proses produksi beserta nilai dan kriteria masing-
masing nilai tersebut.

2. Menjelaskan tingkatan kritis (pentingnya) dari adanya
kegagalan pada proses produksi beserta nilai dan
kriteria masing-masing nilai tersebut.

Ketika jenis defect diidentifikasi dan
diprioritaskan, perbaikan dapat dilakukan dengan
mengurangi peluang terjadinya atau mengurangi dampak
dengan menerapkan solusi tindakan yang benar. Beberapa
hal yang penting dilakukan dalam membuat QAM adalah
menentukan area manufaktur yang akan menjadi objek
penelitian, menentukan defect potensial dan indikatornya
pada area tersebut, mengevaluasi tingkat pentingnya tiap
defect mempengaruhi sistem, melihat histori jumlah
terjadinya defect dalam periode tertentu, menentukan jenis
kontrol dalam melihat indikator defect, menentukan level
quality assurance untuk masing-masing  defect,
menghitung nilai quality assurance dan terakhir adalah
melihat nilai keseluruhan jaminan kualitas apakah masih
dalam level baik (OK) atau level buruk (NG/KO) [22].

Contoh penggunaan QAM untuk menganalisis
proses manufacturing-assembly poros-subassembly untuk
kendaraan ditunjukkan pada Tabel 1. Tabel 1 berisi
tentang informasi tentang jenis cacat, parameter yang
menjadi indikasi tiap cacat, nilai tingkatan kritis tiap cacat,
penilaian kontrol proses tiap cacat, kontrol inspeksi yang
terjadi di dalam workshop dan kontrol inspeksi yang

terjadi di luar workshop [32][33]-{36].
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Tabel 1. QAM Untuk Menganalisis Proses Manufacturing Assembly Subassembly

. Tingkat Kontrol Kontrol di dalam Kontrol di luar
Jenis Cacat Parameter 0
Kritis Proses workshop workshop
Oksidasi Tampilan cat C A Kontrol visual i
komponen buruk 100%
Penempelan 100% SIP MECA  100% kontrol
label produk Axle tanpa label A ® otomatis keberadaan label
0,
Shock absorber  Kurangnya grid 100% kontrol 100% kontrol oleh
A o keberadaan
rusak las operator las
marked cords
Komponen Kesalahan 100% SIP MECA
penempatan B ® - -
tercampur otomatis
komponen
Hasil dan Pembahasan
Metode QAM akan membentuk suatu Tabel 2. Keterangan Defect Berdasarkan Tingkat

kelompok, untuk cacat potensial yang ada dan batas
keandalan sistem kontrol dalam proses produksi sehingga
memungkinkan untuk memberikan langkah-langkah
perbaikan yang diperlukan dan mencapai dengan tujuan
kualitas yang diinginkan yaitu pengurangan produk defect
[37]. QAM adalah tools kualitas yang didasarkan pada
prinsip bahwa segala kegagalan dalam proses produksi
yang memengaruhi pelanggan (yang mungkin merupakan
proses selanjutnya atau pelanggan akhir) harus
dihilangkan [22]. QAM terbukti dalam tahap desain dan
lini produksi akan mengarahkan proses produksi ke
kinerja kualitas maksimum, toleransi yang lebih ketat, dan
pengurangan atau tanpa adanya defect [37]. Untuk
meningkatkan penggunaan QAM yang ada, penelitian ini
mengusulkan  modifikasi terhadap model QAM.
Parameter yang diperlukan dalam identifikasi masalah
menggunakan QAM pada penelitian ini antara lain[38]-
[43]:
e Jenis defect
o Defect rate atau cost of quality dalam suatu periode
e Tingkat kritis dampak dari defect
e Bentuk deteksi atau kontrol
otomatisasi)
o Frekuensi deteksi atau kontrol defect (kontrol penuh
atau berkala)

defect  (tingkat

Pengukuran dalam QAM yang ada pada saat ini
berbentuk skala 1/3/5 dan untuk menambah tingkat
sensitivitas maka diusulkan skala yang lebih akurat yaitu
1/2/3/4/5 [6]. Pengukuran penilaian jenis defect yang
pertama adalah dibedakan berdasarkan tingkat kritis
dampak dari defect.

kritis (Kolom Importance)
Tingkatan o .
Kritis Dampak Kriteria Pengukuran  Nilai

Kegagalan
penggunaan produk
dan akibat yang
ditimbulkan
berbahaya terhadap
pelanggan *
Kegagalan
penggunaan produk
dan menciptakan
ketidakpuasan yang
besar, dengan
permintaan perbaikan
Kegagalan produk
sehingga pelanggan
mengungkapkan 3
ketidakpuasan dalam
survei

Kegagalan produk

untuk pelanggan,

A* Critical*

B Grave

Very
embarrassing

D Embarrassin L .
g tetapi ditoleransi oleh
pelanggan
Terdapat defect
E* Minor* namun tidak sampai
menyebabkan

kegagalan produk*
*Skala tambahan yang dikembangkan pada penelitian ini

Tabel 2 menunjukkan usulan pengukuran
penilaian jenis defect yang dibedakan berdasarkan tingkat
kritis (importance) dampak dari defect beserta kriteria
pengukurannya. Nilai tingkat kritis (importance) dari
masing-masing jenis defect merupakan data yang
dimasukkan ke dalam kolom importance pada Tabel 4.
Usulan pengukuran penilaian jenis defect selanjutnya
adalah dibedakan berdasarkan tingkat kontrol dari defect,
seperti yang ditunjukkan pada Tabel 3. Nilai tingkat
kontrol dari masing-masing jenis defect merupakan data
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yang dimasukkan ke dalam kolom process of control pada
Tabel 4.

Tabel 3. Keterangan Defect Berdasarkan Tingkatan
Kontrol Kualitas (Kolom Process of Control)

Keterangan Jaminan Kualitas (Kriteria
Nilai Kontrol Proses)

100% kontrol otomatis;
Tidak ada perakitan atau

5 kegiatan pemesinan tambahan;
Kontrol dengan Poka Yoke
100% kontrol otomatis;

4% Terdapat  perakitan  atau

kegiatan pemesinan tambahan;
Kontrol dengan Poka Yoke
Kontrol dengan Poka Yoke;

3 100% kontrol manual;
100% kontrol oleh pekerja
dengan identifikasi.

Kontrol manual secara
% berkala;
100% kontrol oleh pekerja
dengan identifikasi
Kontrol manual secara
1 berkala;
100% kontrol oleh pekerja
berdasarkan perasaan (sense);
*Skala tambahan yang dikembangkan pada
penelitian ini
QA; = QA, —» 0K @
QA; < Q4; - KO
Dimana:

QA : Nilai Control Quality Assurance (Tabel 3)
QA; : Nilai Importance Quality Assurance (Tabel 2)
OK : Quality Assurance Tercapai

KO : Quality Assurance Tidak Tercapai

Nilai jaminan kualitas yang tercapai jika jumlah
nilai kontrolnya setidaknya sama dengan nilai tingkat
kritisnya, dalam hal ini tanda bertanda OK (jika tidak maka
akan bertanda KO). Penentuan apakah defect tersebut
masuk dalam kategori OK atau KO adalah untuk
mengklasifikasikan defect mana saja yang dari segi
jaminan kualitasnya sudah baik dan yang perlu perbaikan
seperti ditunjukkan pada persamaan (1). Untuk jenis defect
pada lokasi kontrol yang memiliki tanda KO akan
dianggap sebagai jenis defect yang memiliki masalah
kualitas.

Tabel 4. Struktur Quality Assurance Matrix

Defect Process Level of
Tvpe Importance of Quality
P Control Assurance
Defect A
Defect B
Defect C
Defect D

Dengan pengolahan data QAM prioritas
defect diambil berdasarkan 3 parameter, yaitu
seberapa besar dampak defect, bagaimana kontrol
kualitas yang dilakukan dan parameter terakhir
adalah defect rate atau cost of quality dalam suatu
periode. Proses identifikasi masalah pada proyek
peningkatan kualitas berakhir ketika QAM telah
berhasil menemukan jenis defect mana yang menjadi
prioritas sehingga defect tersebut perlu dengan
segera diberikan solusi agar mengurangi defect yang
terjadi sekaligus mencari cara untuk memperbaiki
kontrol jaminan kualitas pada perusahaan. Kontrol
jaminan kualitas yang buruk merupakan salah satu
penyebab produk defect yang terjadi ketika inspeksi

Kesimpulan

Penelitian ini dilakukan untuk mengembangkan
metode QAM dengan cara menambahkan tingkat
sensitivitas skala yang telah dilakukan sebelumnya. Dua
kriteria yang dilakukan pengembangan sensitivitas skala
adalah tingkatan kritis defect dan tingkatan kontrol kualitas
defect. Peningkatan sensitivitas yang dilakukan adalah
pada penelitian sebelumnya skala yang ada memiliki skala
1/3/5 dan penelitian ini menigkatkan sensitivitas menjadi
1/2/3/4/5 pada kedua kriteria yang menjadi input pada
metode QAM. Nilai jaminan kualitas yang tercapai
merupakan hasil akhir dari metode QAM, tercapainya
nilai ini didapatkan jika jumlah nilai kontrolnya setidaknya
sama dengan nilai tingkat kritisnya, dalam hal ini nilainya
bertanda OK (jika tidak maka akan bertanda KO). Tahap
terakhir dari metode QAM adalah mengurutkan defect
yang bertanda KO berdasarkan defect rate/cost of quality.
Peningkatan sensitivitas ini diharapkan memperbaiki
identifikasi permasalahan kualitas yang dilakukan pada
proses manufaktur.
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