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KATA PENGANTAR

Puji Syukur kami panjatkan atas kehadirat Allah SWT,
dan berkat limpahan rahmat dan hidayah-Nya buku dengan
judul ANALISIS KUALITAS PRODUK, dapat kami selesaikan.
Buku ini merupakan kompilasi berbagai aspek yang
berkaitan dengan kualitas produk, memberikan wawasan
yang komprehensif dan mendetail tentang elemen-elemen
kritis dalam memastikan produk yang dapat memenuhi
standarisasi kualitas tinggi.

Buku ini terdiri dari beberapa bab yang membahas
berbagai aspek krusial dalam manajemen kualitas produk.
Hakikat kualitas produk, sarana dan prasarana produk
membahas infrastruktur dan peralatan yang dibutuhkan
dalam produksi yang efisien dan konsisten. Bagaimana
proses produksi dapat dikendalikan untuk memastikan
setiap produk memenuhi standarisasi.

Selain itu, kualitas proses menjadi fokus utama dalam
buku ini, bagaimana menggunakan formulasi diagram pareto
untuk mengidentifikasi prioritas perbaikan. Dimana struktur
diagram tulang ikan menjadi alat visual yang kuat untuk
menganalisis kualitas produk. Bagaimana prinsip-prinsip
kualitas yang diperkenalkan untuk mencapai hasil yang
unggul.

Sementara itu, Good Manufacturing Practices (GMP)
menjelaskan standar dan prosedur yang harus diikuti untuk
memastikan kualitas produk sesuai dengan regulasi yang
berlaku. Semoga buku ini memberikan banyak manfaat
untuk mahasiswa, akademisi, praktisi, dan menjadi ladang
pahala jariah para penulisnya.

Padang, Nopember 2023
Editor

Nanny mayasari, S.Pd., M.Pd.,CQMS
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BAB 1

HAKIKAT KUALITAS ATAU MUTU
PRODUK

Oleh Dr. Frans Sudirjo, S.E., M.M.

1.1. Pendahuluan

Kualitas produk adalah kondisi fisik, fungsi dan sifat suatu
produk baik barang atau jasa berdasarkan tingkat mutu yang
diharapkan seperti durabilitas, reliabilitas, ketepatan,
kemudahan pengoperasian, reparasi produk serta atribut
produk lainnya dengan tujuan memenuhi dan memuaskan
kebutuhan konsumen atau pelanggan. Kualitas produk
merupakan salah satu kunci persaingan diantara pelaku usaha
yang ditawarkan kepada konsumen. Konsumen selalu ingin
mendapatkan produk yang berkualitas sesuai dengan harga
yang dibayar, walaupun terdapat sebagian masyarakat yang
berpendapat bahwa, produk yang mahal adalah produk yang
berkualitas. Jika hal itu dapat dilaksanakan oleh perusahaan,
maka perusahaan tersebut akan dapat tetap memuaskan para
konsumen dan menambah jumlah konsumen (Riadi, 2020).

Kualitas produk merupakan hal penting yang harus
diusahakan oleh setiap perusahaan apabila menginginkan
produk yang dihasilkan dapat bersaing di pasar. Adanya
hubungan timbal balik antara perusahaan dengan konsumen
akan memberikan peluang untuk mengetahui dan memahami
apa yang menjadi kebutuhan dan harapan yang ada pada
persepsi konsumen. Perusahaan penyedia produk dapat
memberikan kinerja yang baik untuk mencapai kepuasan
konsumen melalui cara memaksimalkan pengalaman yang
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menyenangkan dan meminimalisir pengalaman yang kurang
menyenangkan konsumen dalam mengonsumsi produk (Tamon
etal,, 2021). Berikut definisi dan pengertian kualitas produk:

1.

1.2.

Menurut Kotler dan Armstrong (2012), kualitas produk
adalah kemampuan sebuah produk dalam memperagakan
fungsinya, hal ini termasuk Kkeseluruhan durabilitas,
reliabilitas, ketepatan, kemudahan pengoperasian, dan
reparasi produk, juga atribut produk lainnya.

Menurut Nasution (2005), kualitas produk adalah suatu
kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk,
manusia/tenaga kerja, proses dan tugas, serta lingkungan
yang memenuhi atau melebihi harapan konsumen.Menurut
Tjiptono (2012), kualitas produk adalah tingkat mutu yang
diharapkan dan pengendalian keragaman dalam mencapai
mutu tersebut untuk memenuhi kebutuhan konsumen.
Menurut Prawirosentono (2002), kualitas produk adalah
keadaan fisik, fungsi dan sifat suatu produk bersangkutan
yang dapat memenuhi selera dan kebutuhan konsumen
dengan memuaskan sesuai nilai uang yang dikeluarkan.
Menurut Kotler dan Keller (2012), kualitas produk adalah
kemampuan suatu barang untuk memberikan hasil atau
kinerja yang sesuai bahkan melebihi dari apa yang
diinginkan pelanggan.

Manfaat Kualitas Produk

Menurut Ariani (2003), terdapat beberapa manfaat yang

diperoleh dengan menciptakan kualitas produk yang baik, yaitu:

1.

Meningkatkan reputasi perusahaan. Perusahaan atau
organisasi yang telah menghasilkan suatu produk atau jasa
yang berkualitas akan mendapatkan predikat sebagai
organisasi yang mengutamakan kualitas. Oleh karena itu,
Perusahaan atau organisasi tersebut dikenal oleh
masyarakat luas dan mendapatkan nilai lebih di mata
masyarakat.



Menurunkan biaya. Untuk menghasilkan produk atau jasa
yang berkualitas, perusahaan atau organisasi tidak perlu
mengeluarkan biaya tinggi. Hal ini disebabkan perusahaan
atau organisasi tersebut berorientasi pada customer
satisfaction, yaitu dengan mendasarkan jenis, tipe, waktu,
dan jumlah produk yang dihasilkan sesuai dengan harapan
dan kebutuhan konsumen.

Meningkatkan pangsa pasar. Pangsa pasar akan
meningkat bila minimasi biaya tercapai, karena organisasi
atau perusahaan dapat menekan harga, walaupun kualitas
tetap menjadi yang utama.

Dampak Internasional. Bila mampu menawarkan produk
atau jasa yang berkualitas, maka selain dikenal di pasar
lokal, produk atau jasa tersebut juga akan dikenal dan
diterima di pasar internasional.

Adanya tanggung jawab produk. Dengan semakin
meningkatnya persaingan kualitas produk atau jasa yang
dihasilkan, maka organisasi atau perusahaan akan dituntut
untuk semakin bertanggung jawab terhadap desain, proses,
dan pendistribusian produk tersebut untuk memenuhi
kebutuhan konsumen.

Untuk penampilan produk. Kualitas akan membuat
produk atau jasa dikenal, dalam hal ini akan membuat
perusahaan yang menghasilkan produk juga akan dikenal
dan dipercaya masyarakat luas.

Mewujudkan kualitas yang dirasakan penting.
Persaingan yang saat ini bukan lagi masalah harga
melainkan kualitas produk, hal inilah yang mendorong
konsumen untuk mau membeli produk dengan harga tinggi
namun dengan kualitas yang tinggi pula.

Dimensi Kualitas Produk

Menurut Gaspersz (2008), dimensi kualitas produk adalah

sebagai berikut:

Kinerja (Performance). Kinerja adalah Kkarakteristik
operasi pokok dari produk inti dan dapat didefinisikan

3



sebagai tampilan dari sebuah produk sesungguhnya.
Performance sebuah produk merupakan pencerminan
bagaimana sebuah produk itu disajikan atau ditampilkan
kepada konsumen. Tingkat pengukuran Performance pada
dasarnya mengacu pada tingkat karakteristik dasar produk
itu beroperasi. Sebuah produk dikatakan memiliki
Performance yang baik bilamana dapat memenuhi harapan.
Bagi setiap produk/jasa, dimensi performance bisa
berlainan, tergantung pada functional value yang dijanjikan
oleh perusahaan. Untuk bisnis makanan, dimensi
performance adalah rasa yang enak.

Keandalan (Reliability)

Keandalan adalah tingkat kendala suatu produk atau
konsistensi keandalan sebuah produk didalam proses
operasionalnya di mata konsumen. Reliability sebuah
produk juga merupakan ukuran kemungkinan suatu produk
tidak akan rusak atau gagal dalam suatu periode waktu
tertentu. Sebuah produk dikatakan memiliki reliability yang
tinggi bilamana dapat menarik kepercayaan dari konsumen
terkait kualitas keandalan sebuah produk. Dimensi
performance dan reliability, sekilas hampir sama tetapi
mempunyai perbedaan yang jelas. Reliability lebih
menunjukkan probabilitas produk menjalankan fungsinya.
Keistimewaan Tambahan (Feature)

Keistimewaan adalah karakteristik sekunder atau pelengkap
dan dapat didefinisikan sebagai tingkat kelengkapan atribut-
atribut yang ada pada sebuah produk. Pada titik tertentu,
performance dari setiap merek hampir sama tetapi justru
perbedaannya  terletak pada fiturnya. Ini juga
mengakibatkan harapan konsumen terhadap dimensi
performance relatif homogen dan harapan terhadap fitur
relatif heterogeny

Kesesuaian dengan spesifikasi (Conformance to
specifications)

Kesesuaian adalah sejauh mana karakteristik desain
danoperasi memenuhi standar-standar yang telah
ditetapkan sebelumnya dan dapat didefinisikan sebagai
tingkat dimana semua unit yang diproduksi identik dan



memenuhi spesifikasi sasaran yang dijanjikan. Definisi
diatas dapat dijelaskna bahwa tingkat conformance sebuah
produk dikatakan telah akurat bilamana produk-produk
yang dipasarkan oleh produsen telah sesuai perencanaan
perusahaan, yang berarti merupakan produk-produk yang
mayoritas diinginkan konsumen.

Daya tahan (Durability)

Daya tahan berkaitan dengan berapa lama produk tersebut
dapat terus digunakan dan dapat didefinisikan sebagai suatu
ukuran usia operasi produk yang diharapkan dalam kondisi
normal. Dimensi ini mencakup umur teknis maupun umur
ekonomis. Semakin besar frekuensi pemakaian konsumen
terhadap produk maka semakin besar pula daya tahan
produk.

Kemampuan melayani (Service ability)

Kemampuan melayani meliputi kecepatan, kompetensi,
kenyamanan, mudah direparasi, serta penanganan keluhan
yang memuaskan dan dapat didefinisikan sebagai suatu
ukuran kemudahan memperbaiki suatu produk yang rusak
atau gagal. Bilamana sebuah produk rusak atau gagal maka
kesiapan perbaikan produk tersebut dapat diandalkan,
sehingga konsumen tidak merasa dirugikan.

Estetika (Aesthethics)

Estetika adalah keindahan produk terhadap panca indera
dan dapat didefinisikan sebagai atribut-atribut yang melekat
pada sebuah produk, seperti warna, model atau desain,
bentuk, rasa, aroma dan lain-lain. Pada dasarnya Aesthethics
merupakan elemen yang melengkapi fungsi dasar suatu
produk sehingga kinerja sebuah produk akan menjadi lebih
baik dihadapan konsumen.

Kualitas yang dipersepsikan (Perceived quality)

Kualitas yang dipersepsikan merupakan persepsi konsumen
terhadap keseluruhan kualitas atau keunggulan suatu
produk. Biasanya karena kurangnya pengetahuan pembeli
akan atribut atau ciri-ciri produk yang akan dibeli, maka
pembeli mempersepsikan kualitasnya dari aspek harga,
nama merek, iklan, reputasi perusahaan, maupun negara
pembuatnya.

5



1.4. Tingkatan Kualitas Produk

Menurut Arif (2012), terdapat lima tingkatan dalam

kualitas produk, yaitu:

1.

Manfaat inti (Core Benefit). Yaitu jasa atau manfaat inti
sesungguhnya yang dibeli dan diperoleh oleh konsumen.
Kebutuhan konsumen paling fundamental adalah manfaat,
dan ini merupakan tingkatan paling fundamental dari suatu
produk. Seorang pemasar harus mampu melihat dirinya
sebagai seseorang yang menyediakan manfaat kepada
konsumen, sehingga konsumen pada akhirnya akan membeli
produk tersebut karena manfaat inti yang terdapat
didalamnya.

. Manfaat dasar tambahan (Basic Product). Tingkat

selanjutnya, seorang pemasar harus mampu merubah
manfaat inti menjadi produk dasar. Pada inti produk tersebut
terdapat manfaat bentuk dasar produk atau mampu
memenuhi fungsi dasar produk kebutuhan konsumen adalah
fungsional.

. Harapan produk (Expected Product). Adalah serangkaian

kondisi yang diharapkan dan disenangi, dimiliki atribut
produk tersebut. Kebutuhan konsumen adalah kelayakan.
Misalnya dalam jasa perhotelan, harapan konsumen adalah
kenyamanan untuk Dberistirahat dan menghilangkan
kepenatan atas segala aktivitas yang telah dilakukan.
Kelebihan yang dimiliki produk (Augmented Product).
Yaitu salah satu manfaat dan pelayanan yang dapat
membedakan produk tersebut dengan pesaing. Kebutuhan
konsumen adalah kepuasan. Misalnya di perbankan
disediakan suatu produk tabungan berencana, dimana di
dalam produk tersebut nasabah dapat menyimpan dan
menginvestasikan dananya sekaligus mendapatkan jaminan
asuransi jiwa dan kesehatan dengan membayar sejumlah
premi tambahan tertentu. Kelebihan tawaran produk tersebut
yang dicari oleh nasabah.

. Potensi masa depan produk (Potensial Product). Artinya

bagaimana harapan masa depan dengan produk tersebut
apabila terjadi perubahan dan perkembangan teknologi serta



selera konsumen. Kebutuhan konsumen adalah masa depan
produk. Misalnya kemudahan untuk membayar tagihan
telepon, listrik, air atau tagihan lainnya.

1.5. Perspektif Kualitas Produk

Perspektif kualitas produk merupakan persepsi seorang
konsumen terhadap keseluruhan kualitas atau keunggulan suatu
produk atau jasa dengan maksud yang diharapkan atau
diinginkan oleh konsumen. Menurut Tjiptono (2012), terdapat
lima jenis perspektif kualitas produk, yaitu:

1. Transcendental approach
Kualitas dalam pendekatan ini dapat dirasakan atau
diketahui tetapi sulit didefinisikan dan dioperasionalkan.
Sudut pandang ini biasanya diterapkan dalam seni musik,
drama, seni tari, dan seni rupa. Selain perusahaan dapat
mempromosikan produknya dengan pertanyaan-
pertanyaan seperti tempat berbelanja yang menyenangkan
(supermarket), elegan (mobil), kecantikan wajah
(kosmetik), kelembutan dan kehalusan kulit (sabun mandi),
dan lain-lain. Dengan demikian fungsi perencanaan,
produksi, dan pelayanan suatu perusahaan sulit sekali
menggunakan definisi ini sebagai dasar manajemen kualitas.

2. Product-based approach
Pendekatan ini menganggap bahwa kualitas sebagai
karakteristik atau atribut yang dapat dikuantifikasikan dan
dapat diukur. Perbedaan dalam kualitas mencerminkan
perbedaan dalam jumlah beberapa unsur atau atribut yang
dimiliki produk. Pandangan ini sangat objektif, maka tidak
dapat menjelaskan perbedaan dalam selera, kebutuhan, dan
preferensi individual.

3. User-based approach. Pendekatan ini didasarkan pada
pemikiran bahwa kualitas tergantung pada orang yang
memandangnya, dan produk yang paling memuaskan
referensi seseorang, misalnya perceived quality merupakan
produk yang berkualitas yang paling tinggi. Perspektif yang
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subjektif dan demand-oriented juga menyatakan bahwa
pelanggan yang berbeda memiliki kebutuhan dan keinginan
yang berbeda pula, sehingga kualitas bagi seseorang adalah
sama dengan kepuasan maksimum yang dirasakan.
Kepuasan seseorang tentu akan berbeda-beda pula, begitu
juga dengan pandangan seseorang terhadap kualitas suatu
produk pasti akan berbeda-beda pula pandangannya. Suatu
produk yang dapat memenuhi keinginan dan kepuasan
seseorang, belum tentu dapat memenuhi kepuasan orang
lain.

4. Manufacturing-based approach
Perspektif ini bersifat supply-based dan terutama
memperhatikan  praktik-praktik  perekayasaan  dan
pemanufakturan, serta mendefinisikan kualitas sebagai
sama dengan persyaratannya. Dalam sektor jasa,dapat
dikatakan kualitas bersifat operation-driven. Pendekatan ini
berfokus pada penyesuaian spesifikasi yang dikembangkan
secara internal, yang sering kali di dorong oleh tujuan
peningkatan produktivitas dan penekanan biaya. Jadi yang
menentukan kualitas adalah standar-standar yang
ditetapkan = perusahaan, bukan konsumen  yang
menggunakannya.

5. Value-based approach
Pendekatan ini memandang kualitas dari segi nilai dan
harga dengan mempertimbangkan trade-off antara kinerja
dan harga, kualitas didefinisikan sebagai affordable
excellence. Kualitas dalam perspektif ini bernilai relatif,
sehingga produk yang memiliki kualitas paling tinggi belum
tentu produk yang paling bernilai. Akan tetapi yang paling
bernilai adalah produk atau jasa yang paling tepat dibeli.

Faktor yang Mempengaruhi Kualitas Produk

Menurut Prawirosentono (2002), terdapat beberapa faktor
yang mempengaruhi kualitas produk, yaitu:

1. Manusia. Sumber daya manusia adalah unsur utama yang
memungkinkan terjadinya proses penambahan nilai.



Metode. Hal ini meliputi prosedur kerja dimana setiap
orang harus melaksanakan kerja sesuai dengan tugas yang
dibebankan pada masing-masing individu. Metode ini
merupakan prosedur kerja terbaik agar setiap orang dapat
melaksanakan tugasnya secara efektif dan efisien.

Mesin. Mesin atau peralatan yang digunakan dalam proses
penambahan nilai menjadi output. Dengan memakai mesin
sebagai peralatan pendukung pembuatan suatu produk
memungkinkan berbagai variasi dalam bentuk, jumlah, dan
kecepatan proses penyelesaian kerja.

Bahan. Bahan baku yang diproses produksi agar
menghasilkan nilai tambah menjadi output, jenisnya sangat
beragam. Keragaman bahan baku yang digunakan akan
mempengaruhi nilai output yang beragam pula.

UKkuran. Dalam setiap tahap produksi harus ada ukuran
sebagai standar penilaian agar setiap tahap produksi dapat
dinilai kinerjanya. Kemampuan dari standar ukuran
tersebut merupakan faktor penting untuk mengukur kinerja
seluruh proses produksi, dengan tujuan agar hasil yang
diperoleh sesuai dengan rencana.

Lingkungan. Lingkungan dimana proses produksi berada
sangat mempengaruhi hasil atau kinerja proses produksi.
Bila lingkungan kerja berubah, maka kinerjapun akan
berubah pula. Banyak faktor lingkungan eksternal pun yang
dapat mempengaruhi kelima unsur tersebut diatas sehingga
dapat menimbulkan variasi tugas pekerjaan.

1.6. Tujuh Indikator Kualitas Produk

Ada parameter tertentu yang menentukan kualitas produk

secara keseluruhan meliputi (Herawati, 2023).

1.

Kemampuan untuk Melakukan Apa yang Diklaimnya.

Parameter kualitas pertama dan terpenting adalah apakah
sebuah barang dan layanan dapat melakukan apa yang
diklaimnya dengan pasti dan sifatnya konsisten. Sebagai
contoh microwave perlu melakukan pemanasan dasar
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makanan sesuai dengan pengaturan suhu. Jika sistem
pengaturan suhu microwave tidak berfungsi, maka kualitas
microwave akan buruk.

Daya Tahan

Produk yang baik selalu tahan lama untuk jangka waktu
penggunaan yang dimaksudkan. TV berkualitas baik
diketahui bisa bertahan selama bertahun-tahun hingga
puluhan tahun. Bahkan saat ini ponsel berkualitas baik tetap
berfungsi selama beberapa tahun. Daya tahan merupakan
aspek penting dari kualitas barang dan juga untuk
membangun citra merek di mata pelanggan.

Terpercaya

Poin ini sedikit mirip dengan poin pertama tetapi
keandalannya adalah kualitasnya sangat bagus sehingga
dapat mengandalkannya setiap saat. Produk berkualitas
baik selalu dapat diandalkan seperti mobil dan kendaraan.
Efisien

Kualitas barang dan jasa tidak hanya pada kinerja suatu
produk tetapi juga seberapa baik melakukan pekerjaan atau
melakukan penghematan biaya. Kualitas yang buruk sering
dikaitkan dengan lebih banyak uang yang dihabiskan untuk
operasi dan perbaikan. Air Conditioner (AC) dengan kualitas
tinggi cenderung berkinerja baik dan juga mengkonsumsi
lebih sedikit energi dibandingkan dengan AC berkualitas
lebih rendah.

Aman

Produk yang baik akan selalu fokus pada keamanan
pengguna. Banyak produk sangat fokus padanya dan ini
sangat membantu mereka membangun citra merek yang
positif dipasar. Di sisi lain, produk yang buruk menyebabkan
masalah dan tidak dianggap baik.

Finishing dan Build Quality

Produk yang baik akan selalu memiliki finishing yang tepat
tanpa ada bagian yang cacat atau kualitas visual yang buruk.
Sebagai contoh, Telepon dari perusahaan yang bagus
seringkali memiliki desain yang ramping dan memiliki
kualitas pembuatan dan bahan yang digunakan lebih baik
dibandingkan dengan telepon berkualitas rendah.



7. Kemasan
Indikator penting untuk menilai kualitas produk dapat
dilihat dari kemasannya. Produk yang baik memiliki
kemasan, label, panduan penggunaan, dan informasi yang
lengkap mengenai produk tersebut.

1.7. Faktor yang Mempengaruhi Kualitas Produk
Kualitas produk dimulai dengan bagaimana
memproduksinya. Setelah perusahaan merancang konsep
produk, tim produksi menentukan jenis dan jumlah sumber
daya yang mereka butuhkan. Beberapa faktor yang dapat
mempengaruhi kualitas barang dan layanan termasuk teknologi
dan bahan untuk pembuatan barang, ketersediaan tenaga kerja
dan transportasi, tempat penyimpanan dan distribusi.
Menggunakan faktor-faktor ini saat membuat strategi dapat
membantu perusahaan mengembangkan produk berkualitas
tinggi yang memenuhi kebutuhan pelanggan dan menghasilkan
pendapatan secara efisien (Kamaludin & Sulistiono, 2013).

1. Komponen Manajemen Mutu
Manajemen kualitas produk adalah metode yang membantu
bisnis mengidentifikasi cacat produk dan mencatat
kekhawatiran pelanggan. Manajer produk dan proyek
kemudian menerapkan informasi yang mereka rekam untuk
mengurangi masalah dan melakukan peningkatan kualitas
produk di masa mendatang. Manajemen mutu mencakup
empat bidang yang berbeda dari evaluasi kualitas produk,
termasuk perencanaan, pengendalian, jaminan kualitas dan
peningkatan.

2. Metodologi untuk Meningkatkan Kualitas Produk
Strategi kualitas produk yang baik berkontribusi pada
keberhasilan penciptaan dan produksi produk yang
berkinerja baik di pasar. Organisasi dapat menggunakan
satu atau lebih pendekatan untuk membangun efisiensi
jangka panjang, yang dapat meningkatkan kualitas produk
mereka.
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1.8. Strategi Mengembangkan Kualitas Produk
Berikut adalah beberapa strategi yang dapat diterapkan
untuk meningkatkan kualitas barang dan jasa:

1. Metodologi Six Sigma
Six Sigma adalah metode yang diterapkan tim produksi
untuk membuat dan memelihara proses proyek yang efektif
dalam organisasi. Metodologi ini paling berlaku untuk
desain perangkat lunak dan proses pengembangan. Namun,
bisnis juga dapat menerapkan metodologi untuk desain
produk fisik. Six Sigma mencakup tahap desain, pengukuran,
analisis, perbaikan dan pengendalian pengembangan barang
dan memberikan panduan struktur kerja yang efektif untuk
diikuti yang meminimalkan cacat barang dan meningkatkan
kualitas barang.

2. Metodologi Manajemen Kualitas Total
Manajemen kualitas total adalah metodologi yang
melibatkan pemberdayaan semua anggota staf dalam suatu
organisasi untuk berkomitmen pada standar kerja yang
tinggi. Metode manajemen kualitas total terdiri dari
beberapa prinsip utama: a) Fokus pada pelanggan; b)
Kepemimpinan; c)Keterlibatan Karyawan; d)Pendekatan
proses; e)Pendekatan manajemen Strategis; f)Peningkatan
Berkelanjutan; g) Pendekatan faktual untuk membuat
keputusan; h) Komunikasi yang saling menguntungkan
dengan pemasok. Metode ini juga berfokus pada kepuasan
pelanggan, yang memiliki peran utama dalam menentukan
kualitas suatu barang atau layanan. Pendekatan ini
menawarkan banyak manfaat potensial bagi perusahaan,
termasuk peningkatan laba dan produktivitas, pengurangan
atau penghapusan cacat produk, dan pengurangan biaya.

3. Metodologi Teori Kendala
Teori kendala adalah metodologi untuk memastikan kualitas
barang dan jasa yang menekankan pentingnya memperbaiki
masalah produksi. Metodologi ini memungkinkan tim
produksi untuk menyelesaikan masalah selama manufaktur
untuk membuat operasi lebih efektif. Fokus teori ini adalah
kendala, yang merupakan bagian dari sistem yang dapat
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menghambat potensi penuh dari pengembangan produk.
Kendala utama termasuk cacat fisik atau nyata, kebijakan,
paradigma dan pasar. Tujuan utama dari metode ini adalah
untuk mengatasi kendala dan meningkatkan proses
manufaktur untuk mengurangi jumlah produk yang cacat.
4. Metode Lean Manufacturing

Lean Manufacturing berfokus pada peningkatan keuntungan
dengan menghilangkan setiap bentuk pemborosan di semua
area organisasi. Konsepnya adalah dengan menghilangkan
sumber daya yang tidak perlu, perusahaan dapat
menciptakan produk yang lebih baik yang memenuhi
kebutuhan pelanggan dengan lebih baik. Lima langkah
proses berpikir lean manufacturing meliputi spesifikasi,
identifikasi, aliran, tarikan, dan kesempurnaan produk. Para
pelaku usaha yang menggunakan metode lean
manufacturing untuk meningkatkan kualitas barang dan
layanan pertama-tama berfokus pada persepsi nilai
pelanggan. Kemudian, mereka menggunakan informasi
tersebut untuk mendokumentasikan setiap Langkah dalam
proses produksi untuk melihat di mana kinerja Perusahaan
dengan baik dan di mana dapat meningkat. Manfaat dari
pendekatan ini termasuk lebih sedikit cacat, pengembangan
lebih cepat dan keuntungan yang tinggi.

1.9. Kesimpulan

1. Kualitas produk merupakan suatu kemampuan produk
dalam melakukan fungsi-fungsi. Kemampuan itu meliputi
daya tahan, kehandalan, ketelitian, yang diperoleh produk
secara keseluruhan.

2. Memperhatikan dan menjaga kualitas produk adalah kunci
utama yang dibutuhkan oleh pelaku wusaha untuk
memastikan bisnisnya mengalami tingkat pertumbuhan
yang baik.

3. Dimensi kualitas produk meliputi kinerja, estetika,
keistimewaan, kehandalan, dan kesesuaian.
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10.

11.

12.

14

Produk berkualitas tinggi meningkatkan nilai (utilitas) yang
diberikan produk kepada pelanggan.

Quality Assurance (QA) bertanggung jawab untuk
memastikan sebuah produk yang akan di lepas ke pasaran
sudah memenuhi semua standar kualitas untuk setiap
komponennya.

Klasifikasi  produk: produk Kkebutuhan sehari-hari
(Convenience Goods), produk belanjaan (Shopping Goods),
produk Kkhusus (Specialty Good), produk yang tidak
terpikirkan (Unsought Goods).

Tujuan pengendalian kualitas: agar barang hasil produksi
dapat mencapai standar kualitas yang telah ditetapkan,
mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil
mungkin.

Faktor yang mempengaruhi kualitas produk: fungsi produk,
wujud luar produk, biaya produk, pasar, uang, manajemen,
manusia, dan material.

Tips meningkatkan kualitas produk demi menaikkan
penjualan: mengidentifikasi kebutuhan konsumen, menjalin
komunikasi yang efektif, mengelola permintaan dengan
baik, memanfaatkan umpan balik dari pelanggan, quality
control untuk semua produk, mengamati kompetitor.
Strategi yang dapat dilakukan untuk meningkatkan kualitas
produk perusahaan: melalui penelitian dan pengembangan
produk, pengamatan dan kehidupan produk, total quality
management, atribut produk dan differensiasi produk.
Pengendalian kualitas dapat dilakukan berdasarkan empat
tahap yaitu, Plan, Do, Check, and Action (PDCA).

Mengingat bahwa kualitas barang dan jasa menjadi
pertimbangan penting yang digunakan pelanggan, harus
memastikan bahwa bisnis menghasilkan barang dan jasa
yang berkualitas. Pengelolaan persediaan yang tepat dan
pembukuan yang cermat merupakan bagian dari upaya
meningkatkan kualitas bisnis.
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BAB 2

SARANA DAN PRASARANA DALAM
PENGAWASAN KUALITAS PRODUK

Oleh Dr.Ni Luh Ketut Ayu Sudha Sucandrawati, S.H. S.S. M.M.

2.1. Pengertian Kualitas

Kualitas produk adalah faktor utama dalam proses
produksi, aik produk yang akan dikonsumsi dalam negeri
maupun yang kan di ekspor. Kualitas produk begitu penting
karena semua produk yang diproduksi perusahaan untuk pasar
Eropa memenuhi standar kualitas AQL 2.5 yang merupakan
standar kualitas yang ketat dengan standar yang telah
ditetapkan untuk produk di pasar Eropa. Selama beberapa
dekade terakhir, perusahaan perlu memiliki keunggulan
kompetitif untuk bisa survive dalam persaingan yang ketat saat
ini. Perusahaan yang memiliki kesempatan lebih untuk
memenangkan persaingan yaitu perusahaan yang dapat
menciptakan produk yang sesuai dengan kebutuhan serta
keinginan konsumen. Persaingan tidak hanya terkait dengan
tingkat produktivitas perusahaan serta harga produk yang
murah tetapi juga kualitas produk (Ariani, 2000). Kualitas
produk adalah faktor yang dapat mempengaruhi kinerja aspek
bisnis lainnya.

Kualitas didefinisikan sebagai serangkaian atribut yang
dipilih atas dasar akurasi dan presisi pengukuran. Kualitas
dalam pengertian TQM (Total Quality Management ) yaitu segala
kegiatan dari fungsi manajemen keseluruhan yang berwenang
menentukan kebijaksanaan kualitas, tanggung jawab dan tujuan,
serta menerapkannya melalui alat seperti 1) perencanaan
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kualitas, 2) pengendalian kualitas, 3) jaminan kualitas, dan 4)
peningkatan kualitas.

Standar mutu  suatu  produk  ditentukan  dengan

mempertimbangkan faktor-faktor berikut:

1. Kualitas produk pesaing, yaitu perusahaan memproduksi

kualitas produk yang setara atau bahkan lebih baik daripada

produk pesaing.

Keunggulan produk

3. Keseimbangan antara harga dan kualitas berarti organisasi
sebaiknya menyesuaikan antara kualitas dengan harga
produk yang ditawarkan kepada konsumen. Konsumen
tidak akan ragu untuk membeli barang dengan harga yang
lebih tinggi jika kualitas barang tersebut terbukti agus atau
berkualitas.

4. Kontrol kualitas suatu produk tentunya sangat penting.

Pengendalian mutu merupakan proses evaluasi dan

pengendalian mutu berdasarkan masalah yang berkaitan

dengan produksi.

6. ISO 9000 mengartikan kendali kualitas sebagai bagian dari
manajemen mutu yang berfokus pada pemenuhan standar
mutu produk.

N

u

Mengapa kualitas sangat penting ? karena kualitas yang baik
akan menjadi umpan balik bagi perusahaan. Ketika sebuah
perusahaan membuat produk dengan kualitas yang baik
perusahaan tersebut memilki standar-standar khusus yang bias
membuat konsumen menjadi loyal.

2.2. Pengawasan Kualitas Produk

Pengawasan memiliki arti yaitu sebuah jaminan bahwa
hasil yang dicapai sudah sesuai dengan apa yang diharapkan,
Yamit (2001) Pengawasan ataupun kontrol merupakan sebuah
kegiatan pemeriksaan serta pengendalian atas sebuah kegiatan
yang telah serta sedang dilakukan, supaya kegiatan tersebut bisa
memenuhi harapan yang sudah di rencanakan. Dengan demikian
pengawasan merupakan sebuah penjaminan bahwa hasil
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pemeriksaan, penilaian, pembetulan, dan pengendalian kegiatan
telah dilaksanakan atau dicapai sesuai dengan hasil yang
diharapkan dan direncanakan. Pengendalian mutu atau kualitas
yaitu menentukan cara, ukuran serta persyaratan fungsional lain
sebuah produk serta merupakan tugas manajemen untuk
mempertahankan serta memperbaiki kualitas yang sudah sesuai
standar kualitas yang disepakati. Perusahaan akan terus
berusaha untuk meningkatkan serta memperbaiki kualitas
produk dengan adanya pengawasan mutu ini.
Tujuan pengawasan atau pengendalian produk menurut
Sofyan Assauri (2004) yaitu:
1. Agar produk yang dihasilkan bisa memenuhi standar
kualitas yang ditetapkan dan disepakati.
2. Mengurangi biaya inspeksi
3. Mengurangi biaya produksi
4. Meminimalisir biaya desains serta proses produksi sebuah
produk dengan kualitas produksi tertentu.

Selain itu pengendalian kualitas produk juga mempunyai
tujuan untuk mencegah supaya tidak terjadi penyimpangan, baik
penyimpangan bahan baku, tenaga, waktu, maupun kualitas
barang yang sudah jadi. Pengendalian produk juga berfungsi
untuk memperaiki kesalahan produksi baik saat sedang
berlangsung maupun kesalahan setelah produksi yang terjadi
sebelumnya agar tidak terjadi lagi pada proses produksi
selanjutnya.

Pengendalian mutu atau kualitas sebuah produk umumnya
dilakukan dengan enam waktu pengendalian kualitas yaitu:

1. Incoming testing, yaitu pengecekan pada saat produk
diterima dari supplier atau dari transformasi sebelumnya.
Kualitas akhir produk ditentukan oleh kualitas input atau
masukan produksi, baik bahan baku maupun bahan
tambahan, tenaga kerja dan peralatan produksi yang
digunakan. Kontrol kualitas didasarkan pada pendekatan
inbound untuk mengontrol dengan menentukan standar
yang ketat untuk spesifikasi bahan.
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2. Inprocess Inspection, yaitu inspeksi ketika produk berubah
menjadi produk bernilai tambah bagi konsumen.
Pendekatan berbasis proses dicapai dengan mengontrol
secara ketat proses pembuatan standar yang diterapkan.
Sebelum melanjutkan proses produksi, setiap pekerja
dipandu terlebih dahulu. Selain itu, setiap pekerja dilatih
untuk meminimalisir kesalahansaat proses produksi selain
itu setiap peralatan yang rusak agar segera diperbaiki.

3. Pemeriksaan akhir, adalah pemeriksaan pada saat produk
jadi telah selesai. Pendekatan keluaran ini dilaksanakan
dengan memeriksa apakah produk akhir yang dihasilkan
sudah sesuai dengan pesanan atau standar yang ditentukan,
termasuk meninjau dan memeriksa sampel produk. Selain
itu pengendalian dengan metode release ini juga dilakukan
berdasarkan pengiriman produk akhir, setiap produk akhir
yang dikirimkan atau dikirim dilakukan pengujian untuk
melihat apakah sesuai dengan standar yang berlaku standar
yang telah ditentukan atau tidak yaitu yang disebut produk
Sampel.

4. Re-work dan re-use, artinya yaitu pemeriksaan saat
terdapat produk yang kurang berkualitas diolah kembali
supaya memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan.

5. Downgrade, artinya yaitu pemeriksaan saat proses
transformasi menjadi produk yang tidak atau kurang
berkualitas, tapi kerusakannya masih pada tingkat yang
masih bisa ditoleransi sehingga produk masih bisa dijual
dengan target konsumen yang lain.

6. Recycle, yaitu mengirimkan produk kembali ke produsen
untuk didaur ulang. Pengendalian kualitas yaitu
mengendalikan mutu dengan memeriksa hasil produksi,
apakah kualitas produk tersebut sudah memenuhi standar
yang ditentukan oleh perusahaan.

Metode yang digunakan wuntuk dalam pengawasan
pengendalian kualitas suatu produk yaitu :
1. Metode statistik
2. Menilai mutu akhir
3. Evakuasi output
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4. Control mutu
5. Monitoring pekerjaan sehari-hari

Pengendalian mutu diartikan sebagai upaya untuk
memastikan bahwa kebijakan mutu dapat tercermin dalam
mutu akhir sebagai jaminan. Assauri (2004) mengatakan bahwa
pengendalian kualitas produk adalah sebuah wusaha yang
bertujuan untuk mempertahankan kualitas produk baik barang
maupun jasa yang dihasilkan supaya sesuai dengan standar atau
spesifikasi yang telah disepakati berdasarkan kebijakan
perusahaan tersebut. Dalam kegiatan pengawasan terdapat
factor penting yaitu mengurangi atau menentukan tingkat
kesalahan serta perbaikan, menjaga kualitas produk agar tetap
sesuai dengan standar yang telah disepakati, serta mengurangi
keluhan-keluhan pada konsumen.

Dalam menjalankan pengawasan kualitas produk sangat
dibutuhkan tenaga kerja yang dapat melakukan tugasnya
dengan Kkriteria yaitu cermat serta objektif. Terdapat berbagai
faktor yang berpengaruh dalam proses produksi baik secara
langsung maupun tidak langsung. Aktivitas pengawasan kualitas
suatu produk dibagi menjadi dua garis besar yaitu pengawasan
saat produksi serta pengawasan produk akhir sebelum
didistribusikan kepada konsumen.

Menurut Sofyan assauri (2004) terdapat 3 pendekatan
dalam melakukan pengawasan kualitas yaitu :

1. Pendekatan Bahan Baku

Bahan baku sangat mempengaruhi hasil akhir dalam
kegiatan produksi, oleh karena itu bahan baku harus
dipastikan telah sesuai dengan standar kualitas yang telah
disepakati perusahaan serta sesuai dengan standar BPOM.
Selekis sumber bahan atau pemasok bahan baku yang akan
digunakan merupakan langkah yang sangat penting dalam
pengawasan bahan baku. Cara yang dapat digunakan dalam
menyeleksi sumber bahan menurut Ahyari (1997) yaitu (1)
mengevaluasi hubungan path waktu lalu, (2) mengevaluasi
dengan kuesioner atau daftar pertanyaan, dan (3) meneliti
kualitas pemasok secara langsung.
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2. Pendekatan Kualitas pada Proses Produksi. Pengawasan
terhadap kualitas produk dilaksanakan dengan baik apabila
setiap proses produksi bisa diawasi atau diperiksa dengan
mudah. Dengan pemeriksaan yang mudah maka jika terjadi
penyimpangan akan dapat segera diketahui serta tindakan
terhadap penyimpangan tersebut dapat dilakukan dengan
cepat sehingga tidak menggangu proses produksi. Namun
setiap perusahaan memiliki sifat yang berbeda sehingga
pengawasan kualitas inipun akan memiliki perbedaan pokok
disetiap perusahaan.

3. Pendekatan Pengawasan pada Produk Akhir
Meskipun telah dilakukan pengawasan awal dan tingkat
proses produksi namun hal tersebut tidak menjamin bahwa
produk yang dihasilkan dari proses produksi selalu baik
atau bisa juga tercampur dengan produk lain. Oleh karena
itu untuk mengetahui apakah kualitas produk yang
dihasilkan telah sesuai dengan standar perusahaan atau
belum, maka perlu diadakan pengawasan pada produk
akhir. Hal ini perlu dilakukan karena produk akhir
merupakan produk yang akan sampai ke tangan konsumen.
Keberhasilan produk akhir yang dihasilkan merupakan
keberhasilan proses produksi itu sendiri.

2.3. Sarana dan Prasarana

Sarana dan prasarana secara umum mempunyai arti yaitu
sebagai sarana pendukung Kkeberhasilan suatu upaya
pelaksanaan dalam pelayanan publik, karena tanpa kedua unsur
tersebut maka semua kegiatan penyelenggaraan tidak akan
mencapai tujuan yang telah ditentukan. Sarana merupakan
semua jenis perlengkapan, perlengkapan kerja serta fasilitas
yang berfungsi sebagai alat utama atau membantu pelaksanaan
pekerjaan, serta dalam lingkup kepentingan yang berkaitan
dengan penyelenggaraan pekerjaan. Sarana dan prasarana
merupakan Kumpulan alat yang dipergunakan dalam proses
bisnis, kedua alat tersebut adalah backend dan perangkat utama,
keduanya bekerja untuk mencapai tujuan yang ingin dicapai.

22



Sarana dan prasarana pada memiliki fungsi pokok sebagai

berikut:

1. Mempercepat penyelesaian pekerjaan untuk
mempersingkat waktu.

2. Meningkatkan produktivitas, baik dalam barang maupun
jasa.

3. Kualitas luar biasa dan hasil kerja yang terjamin

4. Mempermudah pergerakan pekerja.

5. Keakuratan komponen stabil pekerja lebih terjamin.

6. Membuat peserta merasa nyaman.

7. Membangkitkan rasa puas bagi yang berminat

menggunakannya.

Sarana dan prasarana secara umum merupakan semua baik

yang secara langsung maupun tidak langsung bisa menunjang
proses jalannya sebuah pekerjaan agar tercapainya tujuan
sebuah perusahaan atau organisasi.

1.

Sarana memiliki pengertian yaitu segala sesuatu yang bisa
digunakan sebagai alat dalam mencapai tujuan. Dalam hal
ini segala sesuatu memiliki pengertian apapun yang
terdapat atau dimiliki oleh sebuah perusahaan yang dapat
dipakai untuk mencapai tujuannya. Dalam hal ini bisa
dinamakan sumber daya namun dalam hal peralatan.
Biasanya sarana lebih ditujukan kepada benda-benda yang
bergerak atau dapat dipindahkan misalnya seperti
komputer, meja, kursi, telepon, dan lain sebagainya. Sarana
dapat diartikan juga sebagai pembantu atau alat yang
membantu melengkapi penunjang utama

Prasarana dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI)
memiliki pengertian yaitu segala sesuatu yang menjadi
penunjang utama terselenggaranya sebuah proses
(pembangunan, usaha, proyek). Prasarana biasanya
ditujukan kepada benda-benda yang tidak dapat dengan
mudah bergerak atau dipindahkan misalnya gedung, tanah,
ruang, pabrik dan lain sebagainya.

Untuk lebih jelasnya berikut ini akan diuraikan mengenai

istilah tempat kerja/tempat kerja ditinjau dari kegunaannya

23



menurut Moenir (2000:120) tata letak infrastruktur sebagai
berikut:

1. Alat kerja adalah segala macam benda yang secara langsung
berfungsi sebagai alat produksi untuk menghasilkan barang
atau melakukan tugas mengubah barang dengan fungsi dan
kegunaan yang berbeda.

2. Peralatan kerja, khususnya segala macam benda yang
berguna sebagai alat bantu tidak langsung dalam produksi,
mempercepat proses, menciptakan dan meningkatkan
kenyamanan kerja.

3. Peralatan atau instalasi penunjang, khususnya semua jenis
benda yang berguna untuk menunjang kelancaran gerak di
tempat kerja, misalnya:AC, pencatat waktu dan
genset/generator.

Sarana dan prasarana pengawasan produk terjadi pada saat
proses produksi berlangsung yaitu saat awal mula proses
produksi, saat proses produksi berlangsung dan setelah produk
tersebut jadi atau setelah proses produksi selesai. Sarana serta
prasarana membantu memaksimalkan pengawasan terhadap
produk, jika salah satu sarana atau prasarana tidak ada maka
dapat mengakibatkan kurugian serta pengawasan terhadap
produk yang tidak maksimal.

Pengawasan kualitas biasanya dilakukan pada awal mulai
produksi, produksi sedang berjalan dan setelah proses produksi
selesai. Oleh karena itu sarana serta prasarana berada pada
proses tersebut berlangsung. Oleh karena itu jika salah satu
sarana dan prasarana tidak ada maka proses pengawasan
kualitas produk akan terganggu yang mana hal tersebut dapat
merugikan perusahaan.

Sarana dalam pengawasan kualitas tersebut dapat berupa :

1. Bahan baku, yaitu sarana paling penting dalam produksi

2. Mesin. Kualitas suatu produk yang dikerjakan dengan mesin
tentu berbeda dengan produk yang dikerjakan langsung
menggunakan tenaga manusia misalnya dengan tangan
kosong tanpa bantuan alat atau mesin. Dengan mesin kita
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dapat menjaga kualitas suatu produk tersebut sama rata
sehingga meminimalisir produk yang rusak. Selain itu
dengan bantuan mesin perusahaan dapat menghasilkan
barang produksi dengan jumlah yang banyak dalam waktu
sngakt. Hal ini dapat meningkatkan efisiensi kerja
perusahaan.

Alat tester, yaitu berfungsi untuk mencoba atau mengambil
sampel suatu produk untuk dilihat apakah sudah sesuai
dengan standar atau belum.

Sedangkan prasarana dalam hal ini dapat berupa tenaga

kerja yang melakukan pengawasan kualitas, standar bahan, dan
standar produk. Prasarana untuk pengawasan produk yaitu:

1.

Tempat atau gedung. Untuk menghasilkan produk dengan
kualitas yang baik tentu harus memiliki gedung untuk
tempat produksi dilakukan. Tempat yang memiliki standar
bagus tentu akan menghasilkan produk yang baik. Gedung
sebagai tempat bagi sarana produksi untuk menghasilkan
sebuah produk yang baik harus juga memiliki standar yang
baik sesuai dengan standar yang disepakati.
Tenaga kerja yaitu berperan sebagai tenaga pengawas yang
sangat berpengaruh pada kualitas produk yang dihasilkan.
Dalam melakukan kualitas diperlukan tenaga kerja yang
melakukan tugas untuk memenuhi kriteria produk. Menurut
Assuari (1978:29) pemilihan keahlian tenaga pengawasan
diharapkan memiliki keahlian sebagai berikut:
a. Pengawasan terhadap penerimaan bahan yang masuk;
b. Pengawasan terhadap kejadian di berbagai tingkatkatan
proses;
c. Pengawasan terakhir terhadap produk atau barang
sebelum dikirim kepada pelanggan.

25



DAFTAR PUSTAKA

Ahyari,A.(1985). Pengendalian Produk. Edisi 2 BPFE Yogyakarta.

Ariani,D.W.(2004). Pengendalian Kualitas Statistik, Andi Offset,
Yogyakarta

Assauri,S. (2004). Manajemen Produksi dan Operasi. Fakultas
Ekonomi Universitas Indonesia, Jakarta

Kotler,P and Keller,K,L.(2007). Manajemen Pemasaran, Edisi
12,Jakarta:Indeks.iani,Dorothea

Nastiti,H. Analisis Pengendalian Kualitas Produk dengan Metode
Statitical Quality Control (Studi Kasus: Pada Pt “X” Depok)

Setiadi,N.].(2003).Perilaku Konsumen, Prenada Media: Jakarta
Timur

Stevenson,W.J.(2005). Operations Management 8t ed, hal 386,
McGraw-Hill

Yamit,Z.,,(200). Manajemen  Kualitas Produk dan Jasa
Ekonosia,Yogyakarta.

26



BAB 3

RUANG LINGKUP PENGAWASAN
KUALITAS PRODUK

Oleh Zenita Afifah Fitriyani, S.TP., M.M.

3.1. Pendahuluan

Pada persaingan pasar, perusahaan akan selalu memiliki
keterikatan dengan produk yang dihasilkan dan konsumen.
Konsumen pasti menginginkan bahwa produk yang dihasilkan
akan sesuai dengan harapannya, sehingga produk yang dibeli
harus memiliki kondisi yang baik dan terjamin. Oleh karena itu
perusahaan wajib menjaga kualitas produknya, sehingga dapat
memenangkan persaingan karena produknya dapat diterima
oleh konsumen. Dalam melaksanakan pengendalian kualitas
harus dilakukan dengan baik dan teliti, sehingga memberikan
dampak yang baik terhadap kualitas produk. Kualitas produk
yang dihasilkan oleh suatu perusahaan ditentukan berdasarkan
indikator dan karakteristik tertentu, sehingga proses-proses
produksi dapat dilaksanakan dengan baik. Namun apabila
ditemukan terjadinya masalah atau kesalahan, dimana kualitas
produk tidak sesuai, maka produk yang dihasilkan akan
mengalami kerusakan atau cacat produk.

Ruang Lingkup Pengawasan Kualitas Produk sangat luas,
hal itu dikarenakan semua faktor-faktor yang berpengaruh pada
kualitas produk perlu untuk diperhatikan.

3.2. Pengertian Pengawasan dan Kualitas Produk
Pengawasan produksi menjadi dasar yang dilakukan secara
urut dalam mengkoordinasi pada semua bagian-bagian,
termasuk pada proses produksi, manusia, material, alat, dan
mesin agar dapat berjalan sebagaimana mestinya, sehingga
gangguan pada output produk dapat diminimalisir dengan biaya
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minimal dan waktu yang singkat (Sulistyarini & Pebrianti, 2019).
Pengawasan juga dapat dikatakan sebagai upaya dalam
mempertahankan barang agar spesifikasi produk dapat sesuai
dengan kebijakan perusahaan. Didalam pengawasan terdapat
peta kendali yang digunakan untuk menganalisis barang reject
yang ditemukan pada saat pemeriksaan terhadap total barang
yang diperiksa. Selain itu juga terdapat diagram pareto yang
digunakan dalam mengidentifikasi, mengurutkan dan produk
cacat (Yani, 2018). Oleh karena itu pengawasan dalam kualitas
dapat menjadi jaminan agar kualitas dapat dipertahankan dan
sesuai harapan pada produk yang dihasilkan (Nastiti, 2018).

Kualitas menjadi salah satu faktor utama dalam peningkatan
perusahaan, karena kualitas perusahaan harus berkembang
sesuai dengan kemampuan manusia yang semakin berkembang
maupun teknologi yang canggih (Suryatmojo & Fitriyani, 2023).
Kualitas merupakan cerminan dari spesifikasi barang atau jasa.
Dalam menghasilkan kualitas produk, perlu perbaikan kualitas
secara terus menerus terhadap kemampuan produk, manusia,
proses , dan lingkungan, sehingga kualitas produk ditentukan
oleh standar tertentu pada perusahaan. Dalam meminimalkan
kerusakan produk, maka perusahaan perlu melaksanakan
pengendalian kualitas produk secara optimal (Shiyamy et al,
2021).

3.3. Tujuan dan Faktor Pengawasan Kualitas

Pengawasan yang berkualitas memiliki keterkaitan dengan
produk yang dihasilkan, dimana harus memenuhi harapan
pelanggan, karena hal itu menjadi prioritas utama dalam
perusahaan untuk merebut pasar yang ada (Sihombing &
Sumartini, 2017).

Adapun tujuan pengawasan kualitas antara lain,

1. Menghentikan atau meniadakan kesalahan, penyimpangan,
penyelewengan, hambatan, dan pemborosan.

2. Mencegah terulangnya kembali kesalahan yang dilakukan,
penyimpangan, hambatan, dan pemborosan.
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N

Meningkatkan kelancaran operasi dan produksi, sehingga
tindakan koreksi dalam kesalahan dapat dilakukan dengan
baik.

Barang hasil produksi dapat mencapai standar mudu yang
sudah ditetapkan ileh perusahaan.

Mengetahui segala sesuatu berjalan sesuai rencana dengan
instruksi dan prinsip yang telah ditetapkan.

Mengetahui kelemahan, kesulitan, dan kegagalan, sehingga
perubahan dan perbaikan dapat dilakukan lebih efektif.
Mengetahui segala sesuatunya berjalan secara efisien.
Mengusahakan biaya inspeksi dan biaya produksi dapat
ditekan serendah mungkin.

Faktor yang digunakan dalam mempengaruhi kualitas

produk dapat dilihat dari (Remus, 2017),

1.

Fungsi suatu produk, dimana tingkat kualitas produk
ditentukan oleh tingkat pemenuhan fungsi dan kegunaanya,
misalnya kegunaanya, kemudahan dalam perawatan, dan
tahan lamanya barang,.

Wujud luar produk, dimana wujud luar dapat mempengaruhi
kualitas produk yang disebabkan karena wujud luar produk
adalah hal yang pertama kali dilihat oleh pembeli, sehingga
perusahaan harus memastikan bahwa wujud luar produknya
harus indah dan menarik.

Biaya produk, dimana biaya produk pada umumnya dapat
menentukan kualitas produk, seperti yang kita lihat di pasar
bahwa kecenderungan biaya yang lebih mahal akan memiliki
kualitas produk yang lebih baik dibandingkan biaya yang
lebih murah.

Sedangkan faktor yang yang mempengaruhi pengawasan

kualitas dalam proses produksi antara lain,

1.

Kemampuan proses, dimana kemampuan atau kesanggupan
perlu diperhatikan dalam aktivitas pengawasan dalam
proses produksi yang ada. Hal itu dilakukan agar standar
yang ingin dicapai dapat terpenuhi.

Spesifikasi yang berlaku, dimana spesifikasi dari hasil
produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku dilihat dari
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sisi kemampuan proses dan keinginan maupun kebutuhan
konsumen.

3. Standar produk yang dapat diterima, dimana penerimaan
jumlah produk ataupun jasa harus ditentukan dan disetujui
sebelumnya agar mengetahui tingkat pengawasan kualitas
agar adanya pengawasan kualitas dapat meminimalisir
kegagalan produksi.

4. Efisiensi kegiatan produksi, dimana kegiatan produksi yang
ekonomis bergantung pada setiap kegiatan proses produksi.
Dalam melakukan kegiatan produksi yang sejenis, terkadang
proses produksinya berbeda-beda, sehingga jumlah produksi
yang sedikit tidak selalu ekonomis, karena biaya proses
selanjutnya akan lebih mahal.

3.4. Ruang Lingkup Pengawasan Kualitas Produk

Kegiatan pengawasan kualitas produk sangat luas, karena
banyak faktoryang memperhatikan kualitas produk perlu
diperhatikan, sehingga perlunya ruang lingkup dalam
menjalankan aktivitas tersebut. Adapun ruang lingkup
pengawasan kualitas produk dapat dibedakan menjadi
pengawasan bahan baku, pengawasan proses produksi, dan
pengawasan produk akhir (Remus, 2017),

3.4.1. Pengawasan Bahan Baku

Pengawasan bahan baku menjadi hal penting yang perlu
diperhatikan pada pengendalian kualitas. Perusahaan dapat
merencanakan dan mengendalikan kualitas bahan baku untuk
menjaga kualitas produknya, sehingga proses produksi tidak
bisa dibiarkan tanpa adanya pengawasan. Meskipun terkadang
bahan baku yang dimiliki perusahaan sudah memiliki kualitas
yang baik, namun jika proses produksinya diabaikan, maka
kemungkinan besar produk yang dihasilkan memiliki kualitas
yang kurang baik. Sehingga perusahaan wajib mempertahankan
kualitas produknya melalui pengawasan kualitas bahan baku
yang digunakan.
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3.4.2. Pengawasan Proses Produksi

Pada pengawasan proses produksi, dimana perusahaan
yang memiliki kualitas produksi lebih besar dipengaruhi oleh
pelaksanaan pada proses produksinya. Meskipun terkadang ada
perusahaan yang memiliki bahan baku yang bagus, tetapi tidak
diimbangi dengan proses produksi yang baik, maka hasil yang
didapatkan akan kurang baik pula. Tetapi jika bahan baku yang
dimiliki kualitasnya sedang saja, namun proses produksinya
bagus, maka hasil akhir yang didapatkan akan bagus pula.

Dari penjelasan tersebut dapat terlihat bahwa pada proses
produksi diperusahaan memiliki pengaruh yang besar. Kualitas
produk harus didukung oleh proses produksinya, karena
kesalahan kecil dapat mengakibatkan terjadinya produk gagal
atau produk cacat. Solusi yang dapat dilakukan perusahaan yaitu
berusaha secara maksimal agar proses produksi berjalan lancar.

3.4.3. Pengawasan Produk Akhir

Pada pengawasan produk akhir dilakukan dengan
mengendalikan kualitas perusahaan. Cara yang digunakan bisa
dengan mengadakan seleksi pada produk akhir. Pada
pengawasan ini sifatnya sederhana dan kualitas bahan baku
tidak terlalu mempengaruhi hasil produknya. Perusahaan
memerlukan pengujian pada hasil produksinya, sehingga produk
tersebut dapat memenuhi standar yang ditentukan, sehingga
kebijakan yang tepat sangat diperlukan untuk memperbaiki dan
meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.

3.5. Alat Teknik Pengawasan Kualitas Produk

Pada sistem pengawasan kualitas produk, proses
komunikasi harus direncanakan untuk meningkatkan efisiensi
pada proses produksi. Alat yang digunakan dalam mendukung
teknik pengawasan kualitas produk adalah Pengawasan Kualitas
Statistik (Statistical Quality Control). Alat tersebut digunakan
untuk menganalisis data dengan menentukan serta mengawasi
kualitas hasil produksi. SQC dikembangkan untuk menjaga
standar kualitas hasil produksi pada tingkat biaya yang
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minimum, sehingga perusahaan dapat mencapai efisiensi.
Teknik pengawasan kualitas terbagi menjadi dua metode, antara
lain (Sitorus, 2019) :

3.5.1. Metode Acceptance Sampling

Metode Acceptance Sampling digunakan untuk menerima
atau menolak seluruh hasil produksi yang didasarkan dari
banyaknya produk yang rusak dari sampel. Adanya pemeriksaan
dilakukan untuk mengetahui banyaknya produk yang diperiksa
dan banyaknya produk yang ditolerir. Apabila produk sudah
sesuai standar dan tidak melebihi batas yang ditetapkan
perusahaan, maka produk tersebut dinyatakan lolos. Namun
apabila ada produk cacat yang melebihi batas yang sudah
ditentukan, maka secara otomatis produk tersebut ditolak. Cara
pengukuran sampling dapat dikelompokkan berdasarkan
karakteristiknya, yaitu,

1. Berdasarkan faktor-faktor produk (variabel), dalam hal ini
variabel produk mengukur tentang rata-rata dan standar
deviasi (penyimpangan) dari populasi. Selain itu,
pengukuran ini juga menghitung panjang, lebar, tebal dan
berat dari produk yang diteliti, sehingga penilainnya bersifat
kuantitatif.

2. Berdasarkan Sifat-sifat produk (atribut), dimana pengukuran
dilakukan dengan menggolongkan sampel tersebut kedalam
golongan baik atau tidak. Penilaian bersifat kualitatif,
sehingga pengukuran dilakukan untuk menentukan apakah
produk tersebut diterima atau ditolak.

3.5.2. Metode Peta Kendali

Metode peta kendali pada perusahaan digunakan untuk
memperbaiki proses produksi, karena peta kendali digunakan
dalam pencatatan karakteristik kualitas, sebagai sumber
informasi pada proses produksi, dan membantu untuk
mengetahui jika ada penyimpangan.
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Pada peta kendali terbagi menjadi 2 jenis yaitu X-Chart
(dengan pendekatan variabel) dan P-Chart (dengan pendekatan
atribut).

a. X-Chart
X-Chart digunakan untuk mengendalikan kualitas produk
yang berupa variabel (dapat diukur dengan satuan).
Penggunaan nilai rata-rata pada sampel untuk variabel yang
diukur dengan X-Chart. Jangkauan hubungannya mulai dari
yang terbesar sampai yang terkecil. Adapun langkah-langkah
dalam penggunaan X-Chart yaitu (Irwan, 2015)

1. Mencari Mean dari seluruh kelompok

=[5

Rumus =pu =
2. Mencari Standar Deviasi

I(x—p)?
n—1

Rumus = ox =

3. Mencari batasan pengawasan
Batas Pengawasan Atas (UCL)
Rumus = UCL= p+Zox
Batas Pengawasan Bawah (LCL)
Rumus = LCL= p-Zox

4. Mencari Probabilitas Batas Pengendalian atas (UCL)

UCL —
z=—_F
ox

Mencari Probabilitas Batas Pengendalian Bawah (LCL)
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b.

34

LCL —
z=—"F
ox

Keterangan

X = Mean

1= Jumlah Mean

n = Jumlah Produk yang di Observasi

Z= Prosentase produk yang sesuai dan tidak sesuai
standar perusahaan

ox= Standar Deviasi

UCL= Batas Pengawas Atas

LCL= Batas Pengawas Bawah

P-Chart

P-Chart digunakan dalam mengatur proporsi persentase dari
atribut produk yang ditolak akibat adanya penyimpangan
pada proses produksi. Hasil produk yang tidak sesuai
standar perusahaan akan dinyatakan sebagai produk cacat.
Adapun langkah-langkah untuk penggunaan P-Chart adalah
sebagai berikut (Irwan, 2015),

1. Mencari Mean produk yang rusak

_ 3
Rumus=p=7p

2. Mencari Standar Deviasi

Jﬁ(l—ﬁ)

Rumus = Sp = -
3. Mencari batasan pengawasan

Batas Pengawasan Atas (UCL)

Rumus = UCL= p+ZSp

Batas Pengawasan Bawah (LCL)

Rumus = LCL= p-ZSp



4. Mencari Probabilitas Batas Pengendalian atas (UCL)

UCL—%
7=—""P
Sp

Mencari Probabilitas Batas Pengendalian Bawah (LCL)
_LCL-p
i

Keterangan

p = Mean Kerusakan

Zp=Jumlah Produk Rusak

n = Jumlah Produk yang di Observasi

Z= Prosentase produk yang sesuai dan tidak sesuai
standar perusahaan

Sp= Standar Deviasi

UCL= Batas Pengawas Atas

LCL= Batas Pengawas Bawah
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BAB 4
KUALITAS DAN PROSES

Oleh Subawa, S.E., M.M.

4.1. Pendahuluan

Pada perusuhaan jasa dan manufacturing, kualitas menjadi
perhatian penting perusahaan karena dengan menjaga produk
yang berkualitas akan mampu berkompetisi untuk
memenangkan persaingan. Sehingga saat ini perusahaan
mencari cara bagaimana produk yang kita buat mempunyai
kualitas yang sesuai dengan keinginan konsumen. Sebagai
contoh bagaimana PT SGMW merupakan produsen kendaraan
bermotor roda empat membuat produk mobil yang berani
memberikan garansi mesin selama 7 tahun, inilah salah satu
strategi bagaimana konsep kualitas diterapkan untuk
memenangkan persaingan dengan produsen mobil yang lain.
Karena dengan membuat produk-produk yang berkualitas akan
memilki sejumlah keunggulan yang mampu meningkatkan
kepercayaan terhadap konsumen sehingga konsumen pada
tingkat loyal terhadap produk yang dibuat. Membuat produk-
produk yang berkualitas dihasilkan dari proses yang berkualitas,
untuk itu tanggung jawab kualitas bukan hanya menjadi
tanggung tanggung oleh departemen kualitas melainkan semua
bagian mempunyai peran dan tanggung jawab perhadap
kualitas suatu produk.

Selain itu dengan membuat atau memproduksi produk-
produk yang berkualitas akan mengurangi pemborosan atau
waste. Dengan berkurangnya pemborosan akan mengurangi
inefesiensi terhadap biaya perunit produk sehingga akan
semakin kecil biaya perunit produk dan terakhir akan berakibat
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terhadap harga produk akan lebih kompetitif. Sesuai dengan
deming, setiap upaya perbaikan kualitas akan membuat aktivitas
proses dalam setiap bisnis dan industri menjadi lebih baik dan
lebih baik lagi. Berikut ini konsep kualitas menurut deming
mengenai bagiaman konsep kulaitas akan mengikatkan
pengembalian investasi (return Of invesment =ROI ).

Perbaikan P Peningkatan
Tetap dalam perluasan Harga
Bisnis pasar kompetitif
ienlngkatan Peningkatan
esempatan
X ROI
kerja

Gambar 4.1 Reaksi Berantai Dening
(Sumber : Vincent Gasper, 2011)

Sehingga materi bab 4 berikut akan membahas mengenai
peran setiap proses produksi sehingga menghasilkan produk
yang berkualitas dan diterima oleh konsumen. Dalam bab 4 ini
juga akan dibahas bagaimana kualitas akan berperan terhadap
produktifitas dan efesiensi perusahaan sehingga profit
perusahaan akan meningkat. Dengan profit meningkat akan
berefek pada kelansungan bisnis perusahaan, karena ada
kesempatan untuk perluasan pasar dan pengemabangan bisnis
perusahaan. Disamping itu dengan profit perusahaan meningkat
akan menjadi pertimbangan perusahaan untuk meningkatkan
kesajahteraan karyawan.

4.2. Kualitas

Pengertian kualitas memilki banyak defini yang berbeda -
beda tergantung sudut pandang konvensional dan sudut
pandang strategik. Untuk bersaing dipasar global perusahaan
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harus mampu mendefinisikan pengertian kualitas. Definisi
kualitas secara konvensional menggambarkan secara langsung
dari suatu produk seperti: kinerja, keandalan, kemudahan dalam
penggunaan, estetika, savety produk, hergonomi, sedangkan
definisi kualitas dari sudat pandang startegik yaitu bagaimana
produk yang dihasilkan oleh suatu proses bisa sesuai dengan
keinginan pelanggan.

Sehingga dari kedua definisi kualitas diatas bisa
disimpulkan bahwa:

1. Kualitas terdiri dari sejumlah keistimewaan produk baik
keistimewaan langsung atau keistimewaan atraktif yang
memenuhi kengininan pelanggan;

2. Kualitas terdiri dari segeala sesuatu yang bebas dari
kekurangan atau kerusakan.

Dari kedua sudut pandang diatas kepuasan pelanggan
dapat diukur dan kualitas produk yang dihasilkan diterima atau
tidak oleh konsumen. Untuk bisa mengahasilkan produk yang
sesuai dengan keinginan pelanggan harus dilakukan
pengendalian kualitas mulai dari proses hulu sampai hilir, yaitu
mulai dari permintaan order oleh konsumen sampai produk
digunakan oleh konsumen.

Dari Gambar 4.2 bisa dijelaskan bahwa tanggung jawab
dan pengendalian kualitas setiap proses menjadi penting
dilakukan agar pemenuhan proses order bisa dilakukan sesuai
dengan permintaan konsumen. Semua proses yang dilalui setiap
proses harus mempunyai jaminan bahwa kualitas yang dimiliki
setiap proses sesuai dengan keinginan konsumen. Jika ada salah
satu proses yang gagal melakukan jaminnan kualitas maka
semua proses tersebut dianggap gagal sehingga akan berdampak
terhadap performnce kualitas secara keseluruhan.

Misalkan saja produk yang dihasilan sudah melewati
jaminan kualitas saat terdelivery tetapi setelah diperjalanan
delivery packaging tersebut rusak dan konsumen tidak mau
menerima produk yang kita delivery , artinya secara
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performance kualitas tidak tercapai karena ada salah satu
proses yang tidak diterima oleh konsumen.

Gambar 4.2 Proses Order
(Sumber:Penulis, 2023)

4.2.1. Konsep Kualitas Berdasarkan Pandangan Tradisonal
dan Modern

Dalam pandangan konsep kualitas tradisonal bahwa para
pembuat produk biasanya akan melakukan inspeksi terhadap
produk setelah produk itu selesai dibuat dengan jalan
melakukan cek 100 % terhadap produk yang dibuat serta
memilih dan memilah part -part yang ok dan NG . Jadi secara
pandangan konsep kualitas tradisional adalah kualitas masih
berfokus pada inspeksi untuk mencegah lolosnya produk yang
NG ke konsumen. Kegiatan inpeksi ini diapndang dari konsep
kualitas modern sangat sia-sia karena tidak memberikan
kontribusi peningkatan kualitas hanya sebagai bahan pemadam
agar produk yang NG tidak terkirim ke konsumen. Pada masa
sekarang persaingan sangat ketat, pemahaman mengenai
kualitas harus lebih luas bukan hanya sekedar inspeksi
melainkan bagaimana membangun konsep kualitas modern.

Berikut ini lima konsep pandangan kualitas modern
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Sistem kualitas modern berorentasi kepada pelanggan.
Artinya bahwa setiap produk didesain sessuai dengan
kebutuhan konsumen , melalui suatu riset pasar kemudian
diproduksi dengan cara yang baik dan benar sesuai dengan
permintaan konsumen. Dan pada akhirnya akan memenubhi
purna jual kepada konsumen. Sistem ihi akan menganut
prinsip hubungan pemasok dengan -konsumen baik di
internal ataupun di ekternal perusahaan. Contohnya
diperusahaan bahwa seorang leader akan menjadi pemasok
oleh operator nya masing jika ada komponen yang belum
tersedia atau kurang. Sehingga leader tersebut akan mencari
dan mempersiapkan kekurangan komponen tersebut

Sistem kualitas modern akan dicirikan oleh peran
manajemen puncak terhada peningkatan kualitas secara
terus menerus. Jika tanggung jawab jaminan kualitas hanya
didelegasikan ke bagian departemen jaminan kualitas saja
maka setiap orang diperusahaan akan mempunyai persepsi
bahwa kualitas bukan menjadi perhatian kunci. Sehingga
secara psikologis berdampak negatif terhadap peran aktif
semua karyawan.

Sistem kualitas modern dicirikan oleh adanya pemahaman
dari setiap individu terhadap spesifik kualitas artinay bahwa
setiap individu mempunyai peran masing-masing dari
proses psroduk itu dibuat misalnya bagian delivery
bertanggung jawab bahwa packaging yang mereka design
untuk produk aman sampai diterima konsumen, serta
delivery sesuai dengan waktu, sesuai quantity dan sesuai
dengan kualitasnya.

Sistem kualitas modern dicirikan dengan adanya tindakan
pencegahan bukan mendeteksi kerusakan atau produk cacat
dan NG . Tetapi inspeksi tidak juga dihilangkan melainkan
dengan cara audit secara sampling.

Kualitas modern dicirikan sebagai suatu filosofi jalan hidup
artinya setiap orang diperusahaan berpartisipasi secara
sukarela untuk usaha-usaha peningkatan kualitas.
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Tabel 4.1 Pandangan konsep kualitas

No | Pandangan Tradisonal | Pandangan Modern
1 Memandang kualitas Memandang kualitas
sebagai isu teknikal sebagai isu bisnis
2. | Usaha perbaikan Usaha perbaikan
kualitas kualitas dilakukan
dikoordinasiskan oleh | oleh manajemen
manajer kualitas puncak
3 Memfokuskan kualitas | Kualitas mencakup
pada fungsi atau semua fungsi
departemen produksi | departemen dalam
perusahaan
4 Kualitas dicapai Kualitas ditentukan
melalui inspeksi oleh desain produk
intensif terhadap dan dicapai melalui
produk tehnik pengendalian
kualitas

(Sumber: Vincent Gasper, 2011)

Sehingga aplikasi konsep kualitas berdasarkan konsep
kualitas tradisional dan modern dapat digambarkan dalam
bagan dibawah ini. (Gambar 4.4 dan Gambar 4.5). Dari Gambar
4.4 di bawah menggambarkan bahwa kualitas suatu proses
ditentukan oleh adanya inspeksi 100% sehingga membuat
waste-waste dalam setiap proses bertambah sehingga pada
akhirnya menimbulkan biaya kualitas, mulai dari biaya
pencegahan, biaya penilian, biaya internal dan biaya eksternal.

Selanjutnya untuk gambar 4.5 dijelaskan bahwa untuk
proses inspeksi dilakukan bersamaan dengan proses
berjalan,artinya yang membuat produk atau yang menjalankan
proses bertangung jawab terhadap hasil prosesnya, dan yang
lebih penting lagi adalah bagaimana setiap proses itu sudah
digaransi oleh pembuat produknya masing-masing. Sistem ini
adalah yang dimakan Build In Quality
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Pandangan Tradisional
Manajemen produk

Pemasok

Pelanggan

-

Inspeksi

Proses Kerja

Inspeksi

—

Waste

Waste

Gambar 4.3 Aplikasi konsep kualitas tradisonal
(Sumber: Penulis, 2023)

Pandangan Modern
Manajemen Proses

Pemasok

—

I

Pelanggan

Proses kerja

Proses orang

Informasi

o
o

Gambar 4.4 Aplikasi Konsep Kualitas Modern
(Sumber: Penulis, 2023)
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4.3. Proses

Proses merupakan bagian dari aktivitas dalam membuat
produk atau menghasilkan produk. Dalam satu proses aktivitas
pembuatan produk, proses -proses ini harus dilakukan sesuai
dengan intruksi kerja yang sudah ditentukan. Agar produk yang
dihasilkan sesuai dengan yang diinginkan oleh konsumen.
Sehingga yang menjadi bahan pemahaman sub 4.3 bab ini adalah
bagaimana proses-proses ini bisa sesuai dengan intruksi kerja
yang sudah disepakati .

e 4

2 —

v
1 Order ~~N~~~ SmegPomt ”lfvsﬁppinnﬁcunenl
Quality
Ty
— *’, /\‘ ~~\$
4
4 7
::\: ——
—\ "6' s —
Goods Issuve & Product & Delivery

Delivery Note Warehouse

Transportation Scheduling

Gambar 4.5 Flow Proses

(Sumber: Penulis, 2023)

Dari gambar 4.4 diatas merupakan suatu flow proses order
suatu produk yang dimulai dari Order diterima sampai Good
Issue dan transportasi, untuk menggambarkan bagaimana peran
kualitas dalam setiap  proses aktivitas sehingga tujuan
perusahaan untuk memenuhi order itu bisa tercapai sesuai
dengan keinginan konsumen. Contohnya, bagaimana bagian
warehouse no 4 menjaga kualitas dari aktivitasnya atau
prosesnya. Berikut ini tabel bagian dari proses di warehouse
yang harus dikendalikan kualitasnya
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Tabel 4.2 Tabel Aktivitas Warehouse

No | Item Cek Standart Kualitas

1 Packaging Sesuai dengan standart
packaging

2 Penerangan area | 350 Lux

3 Delivery time On time

(Sumber: Penulis, 2023)

Untuk itu semua proses harus berperan dalam
mengendalikan kualitas. Jika ada satu proses dalam aktivitas
tersebut yang mengalami kegagalan maka dianggap proses
tersebut belum bisa mengikuti sesuai dengan keinginan
konsumen. Sehingga peran serta semua karyawan sangat
dibutuhkan untuk menjaga atau mengendalikan kualitas dalam
proses tersebut.

4.3.1. Build In Quality

Pengertian Build In Quality adalah bagaimana
membangun atau memberi jaminan kualitas terhadap produk
yang dihasilkan adalah menjadi tanggung jawab oleh setiap
karyawan yang menjalankan aktivitas tersebut. Pada konsep
kualitas modern semua karyawan harus paham dengan kualitas
produk yang dibuat . Sehingga di Gambar 4.4 bisa digambarkan
bahwa semua proses dan aktivitas dari no 1 sampai no 7 harus
digaransi oleh masing -masing karyawan yang terlibat.
Tanggung jawab pengendalian kualitas tidak hanya dilakukan
oleh bagian penjamin kualitas tetapi oleh karayawan yang
membuat atau menjalankan aktivitas tersebut.

4.3.2. Pengendalian Proses Kualitas

Didalam mengendalikan kualitas dibutuhkan peran serta
manajemen puncak agar aktivitas tersebut menjadi prioritas
oleh semua karyawan. Konsep pengendalian kualitas dikenal
dengan istilah TQM (Total quality manajement). Ahli kualitas
Deming menggunakan 14 point dalam mengindikasikan
implementasi TQM .
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Sedangkan menurut Haizer Rander ada 7 konsep dalam
pengembangan TQM yaitu

Perbaikan berkesinabungan
Six Sigma

Pemberdayaan Karyawan
Tolok Ukur

Just In time

Konsep Taguchi
Pengetahuan alat TQM

N A W e

Dari ke 7 konsep TQM diatas jika dijalankan dengan baik
akan membawa dampak terhadap performance proses dari
semua aktivitas, sehingga pada akhirnya jika setiap proses-
proses tidak ada yang cacat atau NG maka biaya -biaya akibat
dari kualitas akan berkurang atau hilang. Hal inilah yang
menjadi tujuan terakhir dari manajemen puncak untuk menjaga
dan mengendalaikan kulitas agar konsumen pada titik delighted
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BAB 5
ANALISIS KAPABILITAS PRODUK

Oleh Arief Yanto Rukmana, S.T., M.M.

5.1. Pendahuluan

Analisis Kemampuan Produk adalah komponen penting
dari pengendalian kualitas produk (Nurkholiq et al.,, 2019), yang
bertujuan untuk menilai kinerja dan kemampuan suatu produk
(Feigenbaum, 1991). Ini melibatkan evaluasi sistematis dari
kemampuan produk untuk memenuhi persyaratan yang
ditentukan dan memberikan hasil yang konsisten (Chang, 2023).
Dengan melakukan analisis menyeluruh, organisasi dapat
memperoleh wawasan tentang keefektifan proses produksi dan
membuat keputusan untuk meningkatkan kualitas produk
(Harto et al., 2022).

Pada dasarnya, analisis kapabilitas produk berkisar pada
konsep kapabilitas proses (Wagner, 2013). Kemampuan proses
mengacu pada kemampuan yang melekat pada proses produksi
untuk menghasilkan keluaran yang memenuhi spesifikasi yang
diinginkan. Ini berfokus pada mengukur kemampuan proses
untuk memenuhi kebutuhan pelanggan, meminimalkan variasi,
dan menjaga stabilitas. Melalui analisis ini, organisasi dapat
mengidentifikasi potensi area perbaikan dan mengambil
tindakan proaktif untuk memastikan kualitas produk dan
kepuasan pelanggan (Razali et al., 2023). Konsep kunci dalam
analisis kapabilitas produk mencakup indeks kapabilitas dan
interval toleransi statistik. Indeks kemampuan, seperti Cp
(Process Capability Index), Cpk (Process Capability Index
adjusted for Centering), dan Cpm (Process Capability Index
adjusted for Potential), memberikan ukuran numerik yang
menunjukkan seberapa baik kinerja suatu proses relatif
terhadap toleransi yang ditentukan (Yang et al., 2020). Indeks ini
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memperhitungkan rata-rata proses dan variasi serta
memberikan informasi berharga tentang kemampuan proses
untuk berproduksi dalam batas yang diinginkan (Nurkholiq et
al, 2019). Interval toleransi statistik, di sisi lain, memberikan
kisaran di mana proporsi tertentu dari karakteristik produk
diharapkan turun, dengan mempertimbangkan variabilitas yang
melekat dalam proses produksi (Wisnubroto & Rukmana, 2015).

Untuk  melakukan  analisis  kapabilitas  produk,
pengumpulan dan persiapan data merupakan langkah penting.
Organisasi harus mengumpulkan data yang relevan, yang
mungkin termasuk pengukuran, observasi, atau hasil pengujian,
yang mewakili karakteristik produk. Berbagai metode, seperti
teknik pengambilan sampel dan sumber data, dapat digunakan
untuk memastikan data yang dikumpulkan mewakili kinerja
produk. Selain itu, pembersihan data, transformasi, dan
prosedur validasi diperlukan untuk menghilangkan outlier,
menangani nilai yang hilang, dan memastikan integritas data
(Pratama et al., 2023).

Alat statistik memainkan peran penting dalam analisis
kemampuan produk. Alat-alat ini memungkinkan organisasi
untuk menganalisis dan menginterpretasikan data yang
dikumpulkan secara efektif. Konsep statistik dasar, termasuk
ukuran tendensi sentral dan dispersi, memberikan wawasan
tentang distribusi dan variabilitas data. Alat grafis, seperti
histogram dan plot kotak, memfasilitasi visualisasi data,
memungkinkan pemahaman kinerja produk yang lebih baik. Plot
probabilitas dan uji normalitas membantu menilai asumsi
normalitas data, yang seringkali diperlukan untuk analisis
statistik tertentu (Supardi & Agus Dharmanto, 2020).

Metode yang berbeda ada untuk melakukan analisis
kemampuan produk, tergantung pada sifat data dan persyaratan
khusus (Hamdani et al, 2021). Untuk data kontinu, indeks
kapabilitas biasanya digunakan untuk menilai kinerja proses
(Feigenbaum, 1991). Indeks ini membandingkan penyebaran
variasi proses dengan batas toleransi yang ditentukan,
memberikan indikasi seberapa mampu proses dalam memenuhi
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spesifikasi yang diinginkan (Wisnubroto & Rukmana, 2015).
Untuk data diskrit, rasio kapabilitas proses digunakan, dengan
mempertimbangkan proporsi item yang tidak sesuai dalam
output (K. S. Chen et al.,, 2008). Dalam situasi di mana data tidak
mengikuti distribusi normal, metode analisis kapabilitas non-
normal ikut berperan (Lees, 1975). Metode ini meliputi
transformasi data untuk mencapai normalitas atau penggunaan
pendekatan nonparametrik yang tidak bergantung pada asumsi
distribusi  tertentu (Nurkholiq et al, 2019). Dengan
menggunakan teknik alternatif ini, organisasi masih dapat
menilai kapabilitas proses secara akurat dan membuat
keputusan untuk meningkatkan kualitas produk (Harto et al,
2021).

Menafsirkan dan mengevaluasi hasil analisis kemampuan
produk sangat penting untuk kontrol kualitas yang efektif
(Waluyo et al., 2023). Indeks kapabilitas memberikan informasi
berharga tentang kinerja proses produksi (Munte et al., 2023).
Organisasi dapat menginterpretasikan indeks ini untuk
menentukan apakah proses tersebut mampu berproduksi secara
konsisten dalam toleransi yang ditentukan. Benchmarking dan
penetapan target juga dapat dilakukan berdasarkan hasil
analisis kapabilitas, yang bertujuan untuk terus meningkatkan
kualitas produk dan memenuhi harapan pelanggan (Sono et al,,
2023).

Studi kasus dan contoh memainkan peran penting dalam
menggambarkan penerapan analisis kapabilitas produk dalam
skenario dunia nyata. Dengan menampilkan berbagai industri
dan produk, studi kasus ini menunjukkan bagaimana analisis
kapabilitas dapat digunakan secara efektif untuk menilai dan
meningkatkan kualitas produk. Memberikan wawasan tentang
tantangan yang dihadapi, dampak analisis kapabilitas pada
pengambilan keputusan, dan manfaat keseluruhan penerapan
langkah-langkah kontrol kualitas (A. Rukmana & Sukanta, 2020).
Analisis  kapabilitas produk adalah pendekatan yang
komprehensif dan mendalam untuk menilai kinerja dan
kapabilitas suatu produk (Rafid et al, 2023). Dengan
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menggunakan alat dan metode statistik, organisasi dapat
mengevaluasi proses produksi, mengidentifikasi area untuk
perbaikan, dan memastikan kualitas produk yang konsisten
(Sudirjo, Apriani, et al., 2023). Melalui interpretasi hasil analisis
kapabilitas, organisasi dapat membuat keputusan berdasarkan
informasi  untuk  memenuhi persyaratan  pelanggan,
meningkatkan daya saing, dan mendorong kesuksesan bisnis
(Sugiarto et al., 2023).

5.2. Dasar-Dasar Analisis Kapabilitas Produk

Analisis kapabilitas produk merupakan aspek mendasar
dari pengendalian kualitas produk yang bertujuan untuk menilai
kinerja dan kapabilitas suatu produk (Dale et al, 2013). Ini
melibatkan evaluasi kemampuan proses produksi untuk secara
konsisten memenuhi persyaratan yang ditentukan dan
menghasilkan produk yang memenuhi harapan pelanggan
(Setiawan et al, 2023). Dengan melakukan analisis yang
komprehensif dan mendalam, organisasi dapat memperoleh
wawasan berharga tentang proses produksi dan membuat
keputusan berdasarkan data untuk meningkatkan kualitas
produk (Huang & Chen, 2003). Analisis kapabilitas produk
berkisar pada konsep kapabilitas proses (Carpenter et al., 2000).
Kemampuan proses mengacu pada kemampuan yang melekat
pada proses produksi untuk menghasilkan output yang sesuai
dengan spesifikasi yang diinginkan (A. Y. Rukmana et al.,, 2021).
Ini berfokus pada mengukur kemampuan proses untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan, meminimalkan variasi, dan
menjaga stabilitas (Al Aidhi et al, 2023). Dengan menilai
kapabilitas proses, organisasi dapat menentukan sejauh mana
proses produksi mampu menghasilkan produk secara konsisten
dalam toleransi yang ditentukan (Ratnadi & Suprianto, 2020).

Konsep kunci dalam analisis kapabilitas produk mencakup
indeks kapabilitas dan interval toleransi statistik. Indeks
kemampuan, seperti Cp, Cpk, dan Cpm, memberikan ukuran
numerik yang mengukur kemampuan suatu proses untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan. Indeks ini memperhitungkan
rata-rata proses dan variasi, memberikan wawasan tentang
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kemampuan proses untuk menghasilkan produk yang
memenuhi spesifikasi secara Kkonsisten. Interval toleransi
statistik, di sisi lain, memberikan kisaran di mana proporsi
tertentu dari karakteristik produk diharapkan turun, dengan
mempertimbangkan variabilitas yang melekat dalam proses
produksi (Ratnadi & Suprianto, 2020).

Untuk melakukan analisis kapabilitas produk secara
menyeluruh, pengumpulan dan persiapan data merupakan
langkah penting. Organisasi perlu mengumpulkan data relevan
yang secara akurat mewakili karakteristik produk. Ini mungkin
melibatkan pengumpulan pengukuran, pengamatan, atau hasil
pengujian dari berbagai tahapan proses produksi. Metode
pengumpulan data, seperti pengambilan sampel acak atau
pengambilan sampel sistematik, dapat digunakan untuk
memastikan bahwa data yang dikumpulkan mewakili kinerja
produk (A. Y. Rukmana et al., 2023). Setelah data dikumpulkan,
perlu disiapkan untuk analisis. Pembersihan data melibatkan
identifikasi dan penanganan outlier, kesalahan, dan nilai yang
hilang untuk memastikan integritas dataset. Teknik transformasi
data, seperti transformasi logaritmik atau daya, dapat
diterapkan untuk menormalkan distribusi data yang miring.
Selain itu, wvalidasi data dilakukan untuk memverifikasi
keakuratan dan konsistensi data yang dikumpulkan,
memastikan kesesuaiannya untuk analisis.

Alat dan teknik statistik memainkan peran penting dalam
analisis kemampuan produk. Konsep statistik dasar, seperti
ukuran tendensi sentral (misalnya, rata-rata, median) dan
dispersi (misalnya, standar deviasi, rentang), memberikan
wawasan tentang distribusi dan variabilitas data. Langkah-
langkah ini membantu untuk memahami nilai-nilai sentral di
mana karakteristik produk mengelompok dan penyebaran atau
variabilitas karakteristik tersebut. Alat grafis, seperti histogram,
plot kotak, dan plot pencar, memfasilitasi visualisasi pola data,
membuatnya  lebih  mudah  untuk  mengidentifikasi
ketidaknormalan atau tren apa pun (Izzah & Rozi, 2019). Uji
normalitas, seperti uji Shapiro-Wilk atau uji Anderson-Darling,
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digunakan untuk menilai apakah data mengikuti distribusi
normal. Asumsi ini penting untuk analisis statistik dan indeks
kapabilitas tertentu yang bergantung pada asumsi normalitas.
Data non-normal mungkin memerlukan pendekatan alternatif,
seperti metode nonparametrik atau teknik transformasi, untuk
menilai kapabilitas proses secara akurat (K. S. Chen et al., 2001).

Analisis kapabilitas produk melibatkan perhitungan dan
interpretasi indeks kapabilitas. Indeks ini memberikan ukuran
seberapa baik kinerja proses produksi relatif terhadap toleransi
yang ditentukan. Indeks kemampuan yang paling umum
digunakan termasuk Cp, Cpk, dan Cpm. Cp mengukur
kemampuan potensial dari suatu proses, mengingat penyebaran
data dalam toleransi yang ditentukan. Cpk, di sisi lain,
memperhitungkan  penyebaran dan rata-rata  proses,
memberikan ukuran kapabilitas sebenarnya dari proses
tersebut. Cpm menggabungkan faktor tambahan, seperti nilai
target dan variabilitas proses, untuk menilai kemampuan relatif
terhadap kebutuhan pelanggan. Menafsirkan hasil analisis
kemampuan produk sangat penting untuk kontrol kualitas yang
efektif. Indeks kapabilitas menunjukkan tingkat kapabilitas
proses dan apakah proses mampu berproduksi secara konsisten
dalam toleransi yang ditentukan. Nilai yang lebih besar dari 1
menunjukkan bahwa proses tersebut mampu, sedangkan nilai di
bawah 1 menunjukkan bahwa perbaikan diperlukan untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan. Tolok ukur terhadap standar
industri atau harapan pelanggan dapat membantu mengevaluasi
kinerja proses dan menetapkan target perbaikan yang realistis
(Perrot et al., 2006).

Memahami dasar-dasar analisis kapabilitas produk sangat
penting bagi organisasi yang berjuang untuk mencapai dan
mempertahankan kualitas produk yang tinggi (Al Aidhi et al,
2023). Dengan menilai kapabilitas proses menggunakan alat
statistik dan indeks  kapabilitas, organisasi  dapat
mengidentifikasi area untuk perbaikan, membuat keputusan
berdasarkan informasi, dan meningkatkan kepuasan pelanggan
(Sudirjo, Putri, et al., 2023). Analisis kapabilitas produk yang
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komprehensif dan mendalam adalah alat yang berharga dalam
memastikan kualitas produk yang konsisten dan mendorong
keberhasilan bisnis (Hakim et al., 2023).

5.3. Pengumpulan dan Penyusunan Data

Pengumpulan dan persiapan data merupakan langkah
penting dalam melakukan analisis yang komprehensif dan
handal dalam analisis kapabilitas produk (Yang et al., 2020).
Langkah-langkah ini memastikan bahwa data yang digunakan
untuk analisis mewakili karakteristik produk secara akurat dan
memenuhi persyaratan proses analisis (Wisnubroto & Rukmana,
2015). Proses pengumpulan data dimulai dengan
mengidentifikasi titik-titik data relevan yang perlu dikumpulkan.
Bergantung pada tujuan analisis, poin data ini dapat mencakup
pengukuran, pengamatan, atau hasil pengujian yang terkait
dengan kinerja produk. Penting untuk menentukan kriteria
pengumpulan data yang jelas untuk memastikan konsistensi dan
kelengkapan (Pratama et al., 2023). Metode pengumpulan data
dapat bervariasi berdasarkan persyaratan spesifik analisis, dan
organisasi dapat memilih untuk mengumpulkan data melalui
pengukuran manual, sistem otomatis, sensor, atau sumber
lainnya (Ahmad, 2019).

Setelah poin data diidentifikasi, penting untuk menetapkan
pendekatan sistematis untuk pengumpulan data. Pengambilan
sampel acak atau teknik pengambilan sampel sistematis dapat
digunakan untuk memastikan bahwa data yang dikumpulkan
mewakili kinerja produk. Dengan menggunakan metode
pengambilan sampel yang tepat, bias dapat diminimalkan, dan
analisis dapat memberikan wawasan yang akurat tentang
kemampuan produk (A. Rukmana & Sukanta, 2020). Setelah
pengumpulan data, langkah selanjutnya adalah persiapan data.
Langkah ini melibatkan pembersihan, transformasi, dan validasi
data yang dikumpulkan untuk memastikan integritas dan
kesesuaiannya untuk analisis. Pembersihan data adalah proses
mengidentifikasi dan menangani outlier, kesalahan, dan nilai
yang hilang dalam kumpulan data. Penyimpangan dapat secara
signifikan memengaruhi hasil analisis dan mungkin perlu
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dihapus atau ditangani dengan hati-hati untuk memastikannya
tidak menyimpang dari temuan. Kesalahan dan nilai yang hilang
harus diatasi dengan memverifikasi sumber data dan mengisi
nilai yang hilang dengan teknik yang sesuai, seperti imputasi.

Transformasi data seringkali diperlukan untuk memenuhi
asumsi analisis statistik. Ini mungkin melibatkan penerapan
fungsi matematika, seperti transformasi logaritmik atau daya,
untuk menormalkan distribusi data yang miring. Transformasi
dapat membantu memastikan bahwa data sesuai dengan asumsi
yang diperlukan oleh uji statistik dan indeks kemampuan yang
digunakan dalam analisis (K.-S. Chen et al., 2006). Validasi data
merupakan langkah penting dalam memastikan keakuratan dan
konsistensi data yang dikumpulkan. Ini melibatkan pemeriksaan
ketidakkonsistenan, memverifikasi entri data atau prosedur
perekaman, dan memastikan bahwa data sesuai dengan kriteria
dan standar yang ditentukan. Teknik validasi dapat mencakup
referensi silang data dengan sumber lain, melakukan
pemeriksaan logis, atau menggunakan metode statistik untuk
mengidentifikasi anomali atau perbedaan apa pun dalam
kumpulan data (K. S. Chen et al, 2007). Sepanjang proses
pengumpulan dan persiapan data, penting untuk menjaga
dokumentasi dan pencatatan. Ini termasuk mendokumentasikan
metode pengumpulan data, sumber, dan setiap transformasi
atau penyesuaian yang dilakukan pada data. Dengan memelihara
catatan yang jelas dan komprehensif tentang langkah-langkah
pengumpulan dan persiapan data, organisasi dapat memastikan
transparansi, reproduktifitas, dan ketertelusuran dalam
analisisnya (Awad et al,, 2012).

Pengumpulan dan persiapan data merupakan komponen
penting dari analisis kemampuan produk. Dengan mengikuti
prosedur sistematis untuk pengumpulan, pembersihan,
transformasi, dan validasi data, organisasi dapat memastikan
bahwa analisis didasarkan pada data yang andal dan akurat.
Langkah-langkah ini meletakkan dasar untuk wawasan yang
bermakna dan pengambilan keputusan yang terinformasi untuk
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meningkatkan kualitas produk dan memenuhi harapan
pelanggan.

5.4. Alat Statistik untuk Analisis Kemampuan Produk

Alat statistik memainkan peran penting dalam analisis
kapabilitas  produk, = memungkinkan organisasi untuk
menganalisis dan menginterpretasikan data secara efektif. Alat-
alat ini memberikan ukuran kuantitatif dan representasi visual
yang membantu menilai kinerja dan kemampuan proses
produksi. Dengan menggunakan teknik statistik, organisasi
dapat memperoleh wawasan berharga tentang variabilitas,
distribusi, dan kualitas keseluruhan produk (Ouyang et al,
2013). Salah satu alat statistik dasar yang digunakan dalam
analisis kapabilitas produk adalah statistik deskriptif. Statistik
deskriptif meringkas dan menggambarkan karakteristik data
yang dikumpulkan. Ukuran tendensi sentral, seperti rata-rata,
median, dan modus, memberikan informasi tentang nilai rata-
rata atau tipikal dari data. Ukuran dispersi, seperti standar
deviasi dan jangkauan, mengukur variabilitas atau penyebaran
titik data. Statistik deskriptif ini menawarkan gambaran tentang
keseluruhan perilaku data, memungkinkan organisasi untuk
lebih memahami distribusi dan variasi dalam pengukuran
produk.

Alat grafis juga penting dalam memvisualisasikan data dan
mengidentifikasi pola atau tren. Histogram, misalnya,
memberikan representasi visual dari distribusi data dengan
menampilkan frekuensi atau jumlah titik data dalam interval
atau bin yang berbeda. Plot kotak menawarkan ringkasan grafis
dari distribusi data, menunjukkan median, kuartil, dan setiap
outlier. Plot sebar dapat membantu mengidentifikasi hubungan
atau korelasi antara variabel yang berbeda, memungkinkan
organisasi menilai dampak faktor tertentu terhadap kinerja
produk. Plot probabilitas adalah alat statistik lain yang
digunakan dalam analisis kemampuan produk. Plot ini, seperti
plot probabilitas normal, menilai kesesuaian data dengan
distribusi tertentu, biasanya distribusi normal. Dengan
membandingkan data yang diamati dengan nilai yang
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diharapkan di bawah distribusi normal, organisasi dapat
mengevaluasi asumsi normalitas, yang penting untuk analisis
statistik dan indeks kemampuan tertentu. Penyimpangan dari
pola yang diharapkan dalam plot probabilitas dapat
menunjukkan penyimpangan dari normalitas, menunjukkan
perlunya pendekatan alternatif dalam analisis.

Indeks kapabilitas proses adalah alat statistik utama yang
digunakan untuk mengukur kapabilitas proses produksi. Indeks
ini memberikan ukuran numerik yang menilai kinerja proses
relatif terhadap toleransi yang ditentukan. Indeks kapabilitas
proses yang paling umum digunakan termasuk Cp, Cpk, dan
Cpm. Cp mengukur kemampuan potensial dari suatu proses,
mengingat penyebaran data dalam toleransi yang ditentukan.
Cpk memperhitungkan penyebaran dan rata-rata proses,
memberikan ukuran kemampuan sebenarnya dari proses
tersebut. Cpm menggabungkan faktor tambahan, seperti nilai
target dan variabilitas proses, untuk menilai kemampuan relatif
terhadap kebutuhan pelanggan (C. Chen et al., 2014).

Pengujian hipotesis statistik digunakan dalam analisis
kapabilitas produk untuk mengevaluasi signifikansi statistik dari
temuan. Berbagai tes, seperti uji-t atau analisis varians (ANOVA),
dapat digunakan untuk membandingkan rata-rata dan
menentukan apakah ada perbedaan yang signifikan secara
statistik antara kelompok atau parameter proses. Pengujian
hipotesis membantu  organisasi membuat keputusan
berdasarkan bukti statistik dan mengevaluasi efektivitas
perbaikan proses atau intervensi. Alat statistik sangat penting
untuk melakukan analisis kapabilitas produk yang komprehensif
dan mendalam. Statistik deskriptif, alat grafis, plot probabilitas,
indeks kapabilitas proses, dan pengujian hipotesis memberikan
kerangka kerja yang kuat untuk menganalisis dan menafsirkan
data. Dengan memanfaatkan alat statistik ini, organisasi dapat
memperoleh wawasan yang berarti tentang kualitas produk,
mengidentifikasi area untuk peningkatan, dan membuat
keputusan berdasarkan data untuk menyempurnakan proses
dan memenuhi harapan pelanggan.
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5.5. Metode Analisis Kemampuan Produk

Metode analisis kemampuan produk mencakup berbagai
teknik yang digunakan untuk menilai kinerja dan kemampuan
proses produksi. Metode ini memberikan wawasan tentang
kemampuan proses untuk secara konsisten memenuhi
persyaratan yang ditentukan dan menghasilkan produk yang
sesuai dengan harapan pelanggan. Memahami dan menerapkan
berbagai metode analisis kapabilitas sangat penting bagi
organisasi yang berjuang untuk meningkatkan kualitas produk
dan membuat keputusan untuk perbaikan proses (Dooley et al.,
2018). Salah satu metode yang umum digunakan untuk analisis
kapabilitas produk didasarkan pada indeks kapabilitas. Indeks
kemampuan memberikan ukuran numerik yang mengukur
kinerja suatu proses relatif terhadap toleransi yang ditentukan.
Indeks kemampuan yang paling banyak digunakan termasuk Cp,
Cpk, dan Cpm. Cp menilai kemampuan potensial dari suatu
proses dengan membandingkan penyebaran data dengan
toleransi yang ditentukan. Cpk, di sisi lain, mempertimbangkan
penyebaran dan rata-rata proses, memberikan ukuran
kapabilitas  sebenarnya dari proses tersebut. Cpm
menggabungkan faktor tambahan, seperti nilai target dan
variabilitas proses, untuk mengevaluasi kemampuan relatif
terhadap kebutuhan pelanggan.

Pendekatan lain untuk analisis kapabilitas produk adalah
penggunaan interval toleransi statistik. Interval toleransi
statistik memberikan kisaran di mana proporsi tertentu dari
karakteristik produk diharapkan turun, dengan
mempertimbangkan variabilitas yang melekat dalam proses
produksi. Tidak seperti indeks kapabilitas yang berfokus pada
kecenderungan sentral dan variasi proses, interval toleransi
memberikan perspektif yang lebih luas tentang kinerja produk.
Menawarkan pandangan probabilistik, dengan
mempertimbangkan tingkat kepercayaan yang diinginkan dan
proporsi produk yang berada dalam batas toleransi yang
ditentukan. Interval toleransi statistik memungkinkan
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organisasi untuk menilai kemampuan proses dalam
menghasilkan produk yang memenuhi persyaratan pelanggan
dan mengidentifikasi area untuk perbaikan. Dalam situasi di
mana data tidak mengikuti distribusi normal, metode analisis
kapabilitas non-normal ikut berperan. Analisis kapabilitas non-
normal digunakan ketika asumsi normalitas tidak terpenuhi, dan
pendekatan alternatif diperlukan untuk menilai kapabilitas
proses secara akurat. Metode ini mungkin melibatkan
transformasi data untuk mencapai normalitas atau
menggunakan teknik nonparametrik yang tidak bergantung
pada asumsi distribusi tertentu. Metode analisis kapabilitas non-
normal memastikan bahwa organisasi dapat mengevaluasi
kapabilitas proses secara efektif dan membuat keputusan yang
andal, bahkan dalam skenario data non-normal (Dale et al,
2013).

Selain itu, metode analisis kemampuan data diskrit
digunakan ketika karakteristik minat bersifat kategoris atau
diskrit. Metode ini mengevaluasi proporsi item yang tidak sesuai
dalam keluaran, memberikan ukuran kapabilitas proses untuk
menghasilkan produk yang memenuhi persyaratan tertentu.
Analisis kapabilitas data diskrit sangat berguna dalam situasi di
mana kualitas produk dinilai berdasarkan atribut atau jumlah
daripada pengukuran berkelanjutan (Carpenter et al, 2000).
Perlu dicatat bahwa pemilihan metode analisis kapabilitas yang
tepat bergantung pada sifat data, persyaratan khusus analisis,
dan tujuan organisasi. Organisasi perlu mempertimbangkan
dengan hati-hati karakteristik produk, skala pengukuran, dan
distribusi data untuk memilih metode yang paling sesuai untuk
analisis kemampuan (Girmanova et al., 2017).

Metode analisis kapabilitas produk menawarkan
pemahaman yang komprehensif dan mendalam tentang kinerja
dan kapabilitas proses produksi. Indeks kemampuan, interval
toleransi statistik, analisis kemampuan tidak normal, dan
analisis kemampuan data diskrit adalah beberapa metode yang
tersedia untuk menilai kemampuan proses dan meningkatkan
kualitas produk. Dengan menerapkan metode ini, organisasi
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dapat mengidentifikasi area untuk peningkatan, membuat
keputusan berdasarkan data, dan memastikan bahwa proses
secara konsisten menghasilkan produk yang memenuhi harapan
pelanggan (Hamdani et al,, 2021).

5.6. Menafsirkan dan Evaluasi Hasil Analisis
Kapabilitas Produk

Menafsirkan dan mengevaluasi hasil analisis kapabilitas
produk merupakan langkah penting dalam memanfaatkan
wawasan yang diperoleh dari analisis untuk mendorong
peningkatan kualitas produk. Ini melibatkan pemahaman
berbagai ukuran statistik dan indeks yang digunakan dalam
analisis dan membuat keputusan berdasarkan temuan.
Interpretasi  hasil yang komprehensif dan mendalam
memungkinkan organisasi untuk mengidentifikasi area
kekuatan dan kelemahan dalam proses produksi dan mengambil
tindakan yang tepat untuk meningkatkan kemampuan produk
(Sebastianelli & Tamimi, 2002).

Salah satu komponen kunci dalam menginterpretasikan
hasil analisis kapabilitas produk adalah memahami indeks
kapabilitas. Indeks seperti Cp, Cpk, dan Cpm memberikan
ukuran numerik dari kemampuan proses untuk memenuhi
toleransi yang ditentukan. Nilai yang lebih besar dari 1
menunjukkan bahwa proses tersebut memiliki potensi untuk
memenuhi persyaratan, sedangkan nilai di bawah 1
menunjukkan bahwa diperlukan perbaikan. Menafsirkan indeks
kemampuan melibatkan membandingkan nilai yang dihitung
terhadap ambang batas yang telah ditentukan atau standar
industri. Perbandingan ini memungkinkan organisasi untuk
menilai apakah proses mampu menghasilkan produk secara
konsisten dalam toleransi yang diinginkan dan memenuhi
harapan pelanggan (Yang et al, 2020). Terlepas dari indeks
kemampuan, representasi grafis dari data dapat membantu
dalam interpretasi hasil. Plot kotak, histogram, dan plot pencar
memberikan wawasan visual tentang distribusi, variabilitas, dan
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hubungan dalam data. Alat grafis ini memungkinkan organisasi
untuk mengidentifikasi pola, outlier, atau tren yang dapat
mempengaruhi kapabilitas proses (Sono et al., 2023). Dengan
memeriksa data secara visual, organisasi dapat lebih memahami
penyebaran pengukuran, mengidentifikasi potensi sumber
variasi, dan menentukan area yang membutuhkan perbaikan
(Fkun et al., 2023). Benchmarking adalah pendekatan lain yang
berharga dalam menafsirkan dan mengevaluasi hasil analisis
kapabilitas produk. Ini melibatkan membandingkan indeks
kapabilitas proses atau ukuran Kkinerja lainnya terhadap tolok
ukur eksternal, seperti standar industri atau kinerja pesaing (A.
Y. Rukmana, 2023). Tolok ukur memberikan konteks dan
membantu  organisasi memahami  bagaimana  proses
dibandingkan dengan norma yang ditetapkan atau praktik
pesaing. Dengan pembandingan, organisasi dapat menetapkan
target yang realistis, mengidentifikasi area untuk perbaikan, dan
menetapkan tolok ukur untuk evaluasi di masa mendatang
(Chusumastuti et al.,, 2023).

Selanjutnya, persyaratan pelanggan memainkan peran
penting dalam menafsirkan hasil analisis kemampuan produk.
Indeks kemampuan dan ukuran statistik yang diperoleh dari
analisis harus dievaluasi dalam konteks harapan dan spesifikasi
pelanggan (Sari et al, 2023). Memahami pentingnya toleransi
yang ditetapkan oleh pelanggan memungkinkan organisasi
untuk menentukan apakah kapabilitas proses sejalan dengan
kebutuhan pelanggan. Jika analisis mengungkapkan bahwa
proses gagal memenuhi kebutuhan pelanggan, organisasi dapat
memprioritaskan tindakan untuk mengatasi kesenjangan dan
meningkatkan kualitas produk yang sesuai (Gowen et al., 2012).
Selain menilai kemampuan proses secara keseluruhan, penting
untuk mempertimbangkan distribusi karakteristik produk
dalam toleransi yang ditentukan. Interval toleransi statistik
memberikan kisaran di mana proporsi tertentu dari
karakteristik produk diharapkan turun. Dengan menganalisis
proporsi produk yang termasuk dalam toleransi yang
ditentukan, organisasi dapat menilai konsistensi kualitas produk
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dan membuat keputusan mengenai inisiatif perbaikan proses
(Hubbard, 2012).

Menafsirkan dan mengevaluasi hasil analisis kapabilitas
produk memerlukan pemahaman yang komprehensif tentang
metode statistik yang digunakan, faktor kontekstual seperti
persyaratan dan tolok ukur pelanggan, dan tujuan analisis yang
mendasarinya (Wakil et al, 2022). Sangat penting untuk
mempertimbangkan berbagai dimensi, termasuk indeks
kemampuan, representasi grafis, pembandingan, dan
keselarasan dengan harapan pelanggan. Melalui interpretasi
holistik, organisasi dapat mengidentifikasi kekuatan, kelemahan,
dan peluang untuk perbaikan dalam proses produksi dan
menerapkan strategi yang ditargetkan untuk meningkatkan
kemampuan produk dan kualitas (Lees, 1975).

5.7. Studi Kasus dan Contoh

Studi kasus dan contoh adalah alat yang ampuh dalam
analisis kapabilitas produk karena memberikan skenario dunia
nyata yang menunjukkan penerapan teknik analisis dan
menyoroti hasil analisis (Nurkholiq et al, 2019). Dengan
memeriksa studi kasus dan contoh, organisasi dapat
memperoleh wawasan praktis tentang tantangan, metodologi,
dan hasil analisis kapabilitas produk, meningkatkan pemahaman
dan kemampuan pengambilan keputusan (Guffey & Loewy,
2014). Salah satu contoh studi kasus dalam analisis kapabilitas
produk melibatkan perusahaan manufaktur yang memproduksi
komponen elektronik. Perusahaan ingin menilai kemampuan
proses penyolderan, yang sangat penting untuk memastikan
keandalan komponen. Mengumpulkan data tentang kualitas
sambungan solder, seperti tinggi dan lebar fillet, serta cacat atau
anomali apa pun yang diamati selama proses pembuatan.
Menggunakan indeks kemampuan seperti Cp dan Cpk,
perusahaan menganalisis data untuk mengevaluasi kinerja
proses penyolderan. Studi kasus menampilkan proses analisis
langkah demi langkah, termasuk pengumpulan data,
perhitungan statistik, dan interpretasi indeks kemampuan. Ini
menyoroti pentingnya pengaturan toleransi yang sesuai dan
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bagaimana indeks kemampuan membantu mengidentifikasi area
untuk perbaikan,

Studi kasus lain berfokus pada perusahaan farmasi yang
ingin mengevaluasi kemampuan proses pengemasan untuk
tablet. Perusahaan mengumpulkan data berat tablet dalam
setiap kemasan untuk menilai kemampuan proses dalam
mengemas secara konsisten dosis yang tepat. Menganalisis data
menggunakan alat statistik seperti histogram, statistik
deskriptif, dan interval toleransi statistik. Studi kasus
menunjukkan bagaimana representasi grafis membantu
memvisualisasikan distribusi bobot tablet, mengidentifikasi
potensi outlier atau tren, dan membuat keputusan berdasarkan
data tentang peningkatan proses. Selain itu, interval toleransi
statistik memberikan wawasan tentang proporsi paket yang
memenuhi persyaratan berat yang ditentukan, memungkinkan
perusahaan untuk mengevaluasi konsistensi dan kepatuhan
proses pengemasan.

Studi kasus di industri otomotif melibatkan produsen
mobil yang bertujuan untuk mengevaluasi kemampuan proses
pengecatan. Perusahaan mengumpulkan data tentang corak
warna dan tingkat kilap bodi mobil yang dicat. Menggunakan
alat statistik seperti plot pencar dan analisis korelasi untuk
memahami hubungan antara parameter cat yang berbeda dan
pengaruhnya terhadap tampilan akhir mobil. Studi kasus
mengilustrasikan bagaimana teknik statistik ini membantu
mengidentifikasi faktor yang berkontribusi terhadap variasi
warna dan kilap, memungkinkan perusahaan untuk
mengoptimalkan proses pengecatan dengan menyesuaikan
variabel seperti campuran cat, teknik aplikasi, atau kondisi
pengawetan. Contoh ini menunjukkan pentingnya memahami
dan mengontrol sumber variasi untuk mendapatkan hasil akhir
cat yang konsisten dan berkualitas tinggi. Studi kasus dan
contoh memberikan bukti nyata tentang bagaimana analisis
kapabilitas produk dapat mendorong peningkatan di berbagai
industri dan proses. Menunjukkan aplikasi praktis teknik
statistik, indeks kemampuan, dan representasi grafis untuk
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menganalisis data, mengevaluasi kinerja proses, dan membuat
keputusan. Dengan mempelajari skenario dunia nyata ini,
organisasi dapat memperoleh wawasan berharga, belajar dari
praktik terbaik, dan menyesuaikan metodologi dengan konteks
khusus. Studi kasus dan contoh juga menyoroti manfaat analisis
kapabilitas produk, seperti peningkatan kualitas produk,
pengurangan variabilitas, dan peningkatan kepuasan pelanggan.
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BAB 6

ANALISIS KAPABILITAS PROSES
MENGGUNAKAN DIAGRAM
PARETTO

Oleh Edy Sutrisno, S.E., M.AB.
6.1. Pendahuluan

Dalam lingkungan bisnis yang kompetitif dimana
perusahaan mau tidak mau haris beroperasi di pasar yang
penuh dengan pesaing yang aktif dan agresif, perusahaan harus
mampu bersaing secara efektif untuk mendapatkan pangsa
pasar, mempertahankan pelanggan, dan mencapai keberhasilan
usaha dalam jangka panjang. Tingkat kualitas yang tinggi
menjadi kunci dalam memenangkan kepercayaan pelanggan dan
mempertahankan keunggulan kompetitif. Oleh karena itu,
perusahaan harus memastikan kualitas produk atau layanan
yang mereka hasilkan adalah yang terbaik.

Analisis kapabilitas proses adalah kemampuan untuk
mengukur suatu proses dengan metode yang tepat untuk
mencapai hasil yang bersesuaian dengan ketentuan yang telah
ditetapkan. Ketentuan yang telah ditetapkan merujuk pada
standar atau spesifikasi yang harus dipenuhi oleh produk atau
layanan agar dianggap memenuhi standar yang telah ditetapkan
persyaratan kualitas produk dapat berbeda-beda tergantung
pada industri, jenis produk, dan kebutuhan pelanggan. Analisis
kapabilitas proses memiliki potensi untuk meningkatkan
kualitas produk atau layanan, menandai atau mengidentifikasi
dan mengatasi masalah yang mungkin akan timbul, serta
kemampuan memenubhi efisiensi dan keunggulan kompetitif bagi
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organisasi. Keunggulan kompetitif merujuk pada situasi dimana
sebuah perusahaan memiliki keunggulan atau daya saing yang
membedakannya dari pesaing di pasar. Keunggulan tersebut
dapat berupa faktor atau kombinasi dari beberapa faktor yang
memberikan keunggulan bagi perusahaan dalam hal harga,
kualitas, layanan, inovasi, atau cakupan pasar. Kapabilitas proses
ini merupakan suatu ukuran kinerja kritis yang menunjukkan
proses mampu menghasilkan sesuai dengan spesifikasi produk
yang telah diterapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan
dan ekspektasi pelanggan (Gaspersz, 2002 dalam Rimantho dan
Athiyah, 2018). Dalam analisis kapabilitas proses, digunakan
beberapa indikator seperti Cp, Cpk, dan Pp, yang dapat
memberikan informasi tentang seberapa baik proses tersebut
dalam memenubhi spesifikasi.

Indikator-indikator seperti Cp, Cpk, dan Pp digunakan
dalam analisis kapabilitas proses untuk memberikan informasi
yang lebih mendalam tentang kualitas proses.

1. Cp (Process Capability Index) mengukur kemampuan proses
dalam memenuhi spesifikasi kualitas produk berdasarkan
batas atas dan batas bawah.

2. Cpk (Process Capability Index dengan Adjusted Tolerance) Cpk
mengukur sejauh mana proses dapat memenuhi spesifikasi
dengan memperhitungkan pergeseran pusat distribusi.
Semakin tinggi nilai Cpk, semakin baik proses tersebut dalam
memenuhi spesifikasi yang ditetapkan.

3. Pp (Process Performance Index) mengukur kemampuan
proses untuk memenuhi spesifikasi batas atas dan batas
bawah berdasarkan variabilitas proses sendiri, tanpa
memperhitungkan gambaran tentang seberapa baik proses
tersebut dalam memproduksi output yang sesuai dengan
spesifikasi yang ditetapkan.

Tujuan analisis kapabilitas proses

Secara umum, ada beberapa alasan dan tujuan mengapa
analisis kapabilitas proses dilakukan diantaranya adalah bentuk:
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1. Melakukan evaluasi untuk menentukan sejauh mana proses
yang telah dilakukan memenuhi standar kualitas yang telah
ditetapkan. Dengan melakukan pengukuran terhadap kualitas
proses, perusahaan dapat mengetahui apakah proses tersebut
sudah sesuai dengan persyaratan yang telah ditetapkan atau
apakah perlu dilakukan tindakan perbaikan.

2. Mengidentifikasi variasi yang terdapat dalam proses. Variasi
ini merujuk pada perbedaan antara hasil aktual yang
dihasilkan oleh proses dengan spesifikasi yang telah
ditetapkan.

3. Memberikan pemahaman yang lebih mendalam tentang
kinerja proses dan menentukan area dimana perbaikan dapat
dilakukan.

4. Sebagai alat untuk memantau kinerja proses secara berkala
untuk menenukan area perbaikan.

6.2. Konsep Dasar Diagram Paretto dan Analisis
Kapabilitas Proses

Istilah dasar dari diagram Paretto adalah metode yang
digunakan untuk menganalisis dan mengidentifikasi faktor-
faktor penyebab yang paling signifikan dalam suatu
permasalahan atau situasi. Diagram Paretto, juga dikenal sebagai
diagram 80/20, didasarkan pada prinsip Paretto yang
menyatakan bahwa sebagian kecil penyebab seringkali
bertanggung jawab atas sebagian besar dampak atau masalah
yang terjadi. Oleh karena itu, perbaikan harus difokuskan pada
faktor penyebab yang dominan atau memiliki dampak besar.

Diagram Paretto merupakan grafik batang, yang
menunjukkan masalah berdasarkan urutan banyaknya jumlah
kejadian. Batang grafik tertinggi (paling kiri) hingga grafik
terendah (paling kanan). Panjang batang mewakili frekuensi
atau biaya (uang atau waktu), dan merekan diatur secara
berurutan dari yang terpanjang di sebelah kiri ke yang
terpendek di sebelah kanan. Oleh karena itu, bagan secara visual
menunjukkan situasi mana yang lebih signifikan (Tague, 2005).
Diagram Paretto membantu dalam pengambilan keputusan yang
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lebih efektif dengan memprioritaskan masalah atau faktor
penyebab yang paling kritis. Hal ini memungkinkan organisasi
untuk mengalokasikan sumber daya dan upaya perbaikan
dengan lebih efisien dan efektif untuk mencapai hasil yang
diinginkan. Dalam praktiknya, diagram Paretto dapat diterapkan
dalam berbagai hal seperti pemasaran, keuangan, kesehatan,
produksi dan kegiatan bisnis lainnya.

Dalam manufaktur, diagram Paretto dapat membantu
dalam mengidentifikasi jenis cacat yang paling umum dalam
produk dan memprioritaskan tindakan perbaikan. Dalam bisnis,
diagram Paretto dapat membantu dalam mengidentifikasi
produk atau layanan yang paling sering mengalami keluhan dari
pelanggan dan memprioritaskan tindakan perbaikan.

Beberapa contoh penggunaan konsep Paretto dalam
penerapannya.

1. Pemasaran
Dalam strategi pemasaran, prinsip Paretto dapat digunakan
untuk mengidentifikasi 20% konsumen yang memberikan
dampak pada keuntungan atau pendapatan sebesar 80%.

2. Kesehatan
Mengidentifikasi 20% kebiasaan atau kegiatan yang
berkontribusi pada 80% kesehatan dan kebugaran.

3. Keuangan
Mengidentifikasi 20% kategori pengeluaran yang paling
signifikan dan menghabiskan 80% pendapatan.

4. Manajemen waktu
Mengidentifikasi 20% aktivitas yang dilakukan mungkin
menghasilkan 80% hasil atau dampak yang diinginkan.

5. Produktivitas
Mengidentifikasi 20% proses atau langkah yang paling
penting dalam siklus produksi yang memberikan 80% hasil
atau kontribusi pada produksi keseluruhan.
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6.3. Langkah-Langkah Analisis Kapabilitas Proses
Diagram Paretto

Diagram Paretto digunakan sebagai salah satu alat bantu
untuk melakukan analisis kapabilitas proses. Diagram Paretto
digunakan untuk menandai masalah yang harus diselesaikan
terlebih dahulu.

Kapan Diagram Paretto harus digunakan (Sunarto dan
Santoso, 2020)

1. Ketika menganalisis data tentang frekuensi masalah atau
penyebab dalam suatu proses;

2. Ketika ada banyak masalah atau sebab dan Kkita
menginginkan yang memberikan dampak paling signifikan;

3. Ketika menganalisis banyak penyebab untuk komponen
yang spesifik;

4. Saat berkomunikasi dengan orang lain tentang data yang
kita miliki.

Berikut adalah langkah-langkah analisis kapabilitas proses
dengan diagram Paretto (Walujo et al., 2020):

1. Mengidentifikasi masalah dan membuatnya dalam bentuk
angka;

2. Menentukan masa waktu yang akan dianalisa. Menetapkan
masa waktu yang akan digunakan untuk mengumpulkan dan
menganalisa data agar perbandingan sebelum dan sesudah
dilakukan perbaikan dapat dicermati;

3. Mengurutkan data berdasarkan frekuensi kejadiannya dari
yang paling sering terjadi hingga yang paling jarang terjadi
berdasarkan nilainya. Memprioritaskan permasalahan
menurut urutan jumlah kejadian. Masalah yang paling
banyak dan sering terjadi adalah prioritas utama untuk
dilakukan tindakan perbaikan;

4. Gambarkan analisa dalam bentuk kolom dan grafik
menggunakan diagram Paretto untuk melihat besaran
pengaruh masing-masing penyebab masalah terhadap total
keseluruhan permasalahan. Diagram Paretto dibuat
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berdasarkan data yang telah diurutkan. Berikan garis
komulatif pada diagram paretto yang menunjukkan
bagaimana jumlah masalah dari permasalahan yang paling
sering terjadi hingga yang paling jarang terjadi;

5. Melakukan analisis lebih lanjut wuntuk menentukan
penyebab permasalahan guna membuat langkah perbaikan
yang paling tepat.

6.3.1. Pengumpulan dan Pengolahan data pengukuran

Dalam analisis kapasitas proses, pengumpulan dan
pengolahan data pengukuran merupakan langkah penting untuk
mengidentifikasi dan memahami masalah yang ada. Diagram
Paretto, salah sati alat yang sering digunakan dalam analisis
kapasitas proses, dapat membantu mengilustrasikan dampak
relatif dari setiap penyebab pada masalah yang dihadapi. Saat
mengumpulkan dan memproses data pengukuran dan membuat

Diagram Paretto, langkah-langkah berikut dapat diikuti:

1. Mengidentifikasi masalah atau variabel yang akan diukur.
Menentukan masalah atau variabel yang akan dianalisis
dalam konteks kapabilitas proses;

2. Mengumpulkan data untuk dianalisis. Misalnya, untuk
mengumpulkan data keterlambatan produksi;

3. Mengelompokkan data yang dikumpulkan menurut alasan
atau faktor yang berbeda;

4. Melakukan perhitungan jumlah atau frekuensi kejadian dari
setiap kategori penyebab;

5. Menghitung persentase kumulatif frekuensi atau frekuensi
kejadian. Ini dapat membantu mengidentifikasi akar
penyebab masalah. Persentase kumulatif dihitung dengan
menjumlahkan persentase frekuensi setiap kategori dari
tertinggi ke terendah.
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6.3.2. Pembuatan Diagram Paretto

Pembuatan diagram Paretto dalam mengidentifikasi
pencetus utama masalah proses. Siapkan data yang relevan
untuk menganalisis dan membuat diagram Paretto. Misalnya,
data kerusakan barang, penyebab cacat, atau masalah lainnya
yang ingin dianalisis dengan menggunakan diagram Paretto.

Contoh soal:

Sebuah restoran ingin mengidentfikasi masalah utama yang
menyebabkan keluhan pelanggan. Data keluhan telah
dikumpulkan selama 3 bulan terakhir. Berikut adalah data
frekuensi keluhan untuk masalah-masalah yang diidentifikasi:
Pelayanan lambat: 25 keluhan

Makanan dingin: 18 keluhan

Kualitas makanan rendah: 12 keluhan

Ketidaksesuaian pesanan: 8 keluhan

Kebersihan kurang: 15 keluhan

Kehabisan menu: 6 keluhan

oW

Berikut ini  disampaikan langkah-langkah  pengerjaan
menggunakan diagram Paretto.

1. Urutkan masalah berdasarkan frekuensi: Susun masalah-
masalah yang diidentifikasi berdasarkan frekuensi mereka
dari yang tertinggi ke yang terendah.

2. Hitunglah total frekuensi: Jumlahkan frekuensi semua
masalah.

3. Hitunglah persentase kumulatif: bagi frekuensi masing-
masing masalah dengan total frekuensi dan kalikan dengan
100 untuk mendapatkan persentase kumulatif.

4. Buatlah diagram Paretto dengan menggunakan program
spreadsheet seperti Microsoft Excel.

Buatlah 2 kolom, kolom pertama untuk masalah dan kolom
kedua untuk frekuensi. Buat juga kolom ketiga untuk
persentase kumulatif. Urutlah data sesuai dengan frekuensi.
Tambahkan batang vertikal dengan cara memilih kolom
masalah dan frekuensi. Buatlah grafik batang vertikal
dengan menekan ikon grafik batang pada menu insert.
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Pastikan untuk memilih batang vertikal yang sesuai dengan
data yang digunakan. Tambahkan garis persentase
kumulatif ke dalam grafik batang vertikal dengan menekan
kanan pada salah satu batang dan memilih “Format Data
Series”. Pada kotak dialog yang muncul, pilih “Secondary
Axis” untuk persentase kumulatif. Atur label dan judul
dengan cara memberi label yang jelas untuk sumbu x
(masalah) dan sumbu y (frekuensi). Tambahkan judul untuk
diagram Paretto yang telah dibuat.

Berikut contoh untuk membuat diagram Paretto pada Microsoft
Excel:

1.

2.
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Siapkan data masalah dan frekuensi kejadian dalam format
yang sesuai di lembar kerja Excel;

Urutkan data berdasarkan frekuensi dari yang tertinggi ke
terendah. Pilih seluruh data, termasuk masalah dan
frekuensi, lalu klik tab “Data“ di menu Excel. Pilih opsi “Sort”
untuk mengurutkan data. Pastikan untuk memilih “Expand
the selection” agar data yang terkait tetap terurut dengan
benar.

Tabel 6.1
Data Masalah pada Lembar Kerja Excel

1 Masalah Frekuensi Kumulatif

Keterlambatan
Elll pengiriman
Ketidaksesuaian
pesanan
Kualitas produk
El rendah
Pelayanan
pelanggan buruk
Keterlambatan
penyelesaian 7
[l masalah
Il K esalahan faktur

Kehilangan

15

12

10

8

Ell barang
Ell Gangguan sistem 3
sl Total 66

(Sumber: Data Olahan, 2023)



3. Menghitung kumulatif dengan cara pada sel C2 diisi sama
dengan sel B2. Selanjutnya sel C3 gunakan rumus =C2+B3
dan seterusnya.

Tabel 6.2
Cara Menghitung Komulatif di Lembar Kerja Excel

Masalah Kumulatif
Keterlambatan

o 15
pengiriman 15
Ketidaksesuaian 12
pesanan =C2Z+
Kualitas produk 10
rendah
Pelayanan
pelanggan buruk
Keterlambatan
penyelesaian 7
masalah

Frekuensi

Kesalahan faktur

Kehilangan
barang
Gangguan sistem
jlsll Total 66

(Sumber: Data Olahan, 2023)

Hasil perhitungan kumulatif dengan menggunakan rumus
adalah sebagai berikut:

Tabel 6.3

Hasil Perhitungan Komulatif di Lembar Excel

1 Masalah Frekuensi Kumulartif
Keterlambatan
. 15
il pengiriman 15
Ketidaksesuaian
12
Elll pesanan 27
Kualitas produk 10
Ll rendah 37
Pelayanan s
Ell pelangzan buruk 45
Keterlarnbatan
penyelesaian 7
Ell imasalah 52
Il Kesalahan faktur 6 58
Kehilangan
Bl barang 63
Ell Gangguan sistem 3 66
jisll Total 66

(Sumber: Data Olahan, 2023)
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Menghitung persentase kumulatif untuk setiap masalah
dengan menggunakan rumus. Di kolom yang kosong di
sebelah data frekuensi, masukkan rumus =C2/$B$10. Salin
rumus ini ke seluruh kolom persentase kumulatif.

Tabel 6.4

Cara Menghitung Persentase di Lembar Kerja Excel

Masalah Frekuensi \ Kumulatif
Keterlambatan 15 |
pengiriman 15 =C2f
Ketidaksesuaian

12
il pesanan 27
Kualitas produk 10
rendah 37
Pelayanan g
M pelanggan buruk 45
Keterlambatan
penyelesaian 7
il masalah 52
Kesalahan faktur 6 58
Kehilangan 5
:ll barang 63
Ml Gangguan sistem 3 66
3 Total 66

(Sumber: Data Olahan, 2023)

Hasil perhitungan persentase kumulatif adalah sebagai berikut:
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Tabel 6.5

Hasil Perhitungan Persentase di Lembar Kerja Excel

Masalah Frekuensi Kumulatif Persentase
Keterlambatan
.. 15
el pengiriman 15 23%
Ketidaksesuaian
12
Ell pesanan 27 41%
Kualitas produk 10
rendah 37 56%
Pelayanan 8
M pelanggan buruk 45 68%
Keterlambatan
penyelesaian 7
il masalah 52 79%
Kesalahan faktur 6 58 38%
Kehilangan 5
il barang 63 95%
Gangguan sistem 3 66 100%
Wl Total 66




(Sumber: Data Olahan, 2023)

5. Membuat diagram Paretto. Pilih seluruh data, termasuk
masalah dan persentase kumulatif. Klik tab “Insert” di menu
Excel, lalu pilih jenis grafik batang yang diinginkan. Dalam
contoh ini, piilh grafik batang klustered.

6. Setelah diagram Paretto dibuat, klik sumbu x (label
masalah) dan beri judul yang sesuai. Klik sumbu y
(frekuensi) dan beri label yang sesuai. Ganti sumbu
sekunder: Klik salah satu batang pada diagram Paretto. Klik
kanan dan pilih “Change Series Chart Type“. Di kotak
“Secondary Axis“ untuk grafik garis atau grafik area. Lalu klik
OK. Atur sumbu persentase kumulatif: Klik sumbu
persentase kumulatif (sumbu sekunder) dan beri label yang
sesuai.

7. Sesuaikan tampilan diagram Paretto sesuai preferensi
dimiliki. Kita dapat mengubah warna, mengatur gridlines,
menambahkan judul diagram, dan lainnya.

Berikut adalah tampilan diagram paretto yang telah dibuat
sesuai preferensi.

kap Keluhan Pelanggan

Rel
16 120
100
Ketolambatan  Keldakoowalan  Kualiias prock  Playanan pelangize  Keterlambatan  Kosalahan Gk Kohilargan by Garggmian sisien
masalah

Gambar 6.1 Diagram Paretto Berdasarkan Preferensi
(Sumber: Data Olahan, 2023)

Untuk memberikan makna pada diagram yang telah
dihasilkan, dapat dibuat dengan cara sebagai berikut.
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1. Memberikan label pada tabel.

2. Menentukan daerah 80% (trivial many) dan daerah 20%
(vital few) dengan menggunakan garis bantu yang ditarik
dari sumbu x pada label 80% sampai bertemu pada garis
lengkung. Kemudian dari pertemuan garis lengkung dengan
garis bantu ditarik garis vertikal ke bawah sehingga
membentuk sudut 90 derajat.

3. Daerah yang menjadi perhatian adalah daerah yang berada
di sebelah kiri garis vertikal (20%) karena merupakan
daerah yang penting.

4, Sedangkan daerah sebelah kanan bukan merupakan
prioritas penyelesaian masalah (80%) karena merupakan
daerah yang kurang penting.

Rekap Keluhan Pelanggan

Gambar 6.2 Daerah Trivialmany and Vital few.
(Sumber: Data Olahan, 2023)

6.4. Analisis Kapabilitas Proses dengan Diagram
Paretto

Diagram Paretto digunakan untuk mengidentifikasi dan
memvisualisasikan perbandingan kontribusi berbagai masalah
atau penyebab dalam suatu proses. Diagram ini membantu
mengidentifikasi masalah-masalah utama yang perlu ditangani
terlebih dahulu untuk meningkatkan kualitas dan efisiensi
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proses. Namun, penting untuk diingat bahwa diagram Paretto
hanya memberikan gambaran awal mengenai kontribusi
masalah atau penyebab. Untuk menganalisis kapabilitas proses
secara lebih komprehensif, perlu dilakukkan analisis statistik
yang lebih mendalam, seperti analisis kapabilitas proses
menggunakan indeks kapabiltas, seperti Cp, Cpk, Pp, dan Ppk.

6.4.1. Perbaikan Merujuk pada Hasil Diagram Paretto

Analisis dan tindakan perbaikan: identifikasi masalah
utama berdasarkan tingginya frekuensi dan persentase
kumulatif. Fokuskan upaya perbaikan pada masalah-masalah
tersebut untuk meningkatkan kepuasan pelanggan. Dengan
mengikuti langkah-langkah ini, kita dapat menganalisis dan
mengidentifikasi masalah utama menggunakan diagram Paretto,
serta mengambil tindakan perbaikan yang tepat untuk
meningkatkan kualitas atau performa sesuai dengan temuan
diagram Paretto tersebut. Diagram Paretto, juga dikenal sebagai
diagram 80/20, didasarkan pada prinsip Paretto yang
menyatakan bahwa sebagian kecil penyebab seringkali
bertanggung jawab atas sebagian besar dampak atau masalah
yang terjadi.

Dalam kasus di atas, berdasarkan hukum 80/20 maka yang
harus menjadi perhatian dalam peningkatan kualitas pelayanan
restoran adalah hal sebagai berikut:

1. Keterlambatan pengiriman
2. Ketidaksesuaian pesanan
3. Kualitas produk rendah

4. Pelayanan pelanggan buruk

Berdasarkan temuan tersebut maka pihak restoran dapat
memperbaiki kualitas pelayanan dengan memperhatikan
keempat faktor di atas. Perbaikan berkelanjutan dapat dilakukan
dengan berbagai cara. Misal untuk mengatasi keterlambatan
pengiriman dapat dilakukan dengan meningkatkan kerja sama
dengan supplier. Untuk masalah ketidaksesuaian pesanan
solusinya dengan perbaikan pada sistem pemesanan. Melakukan
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pelatihan bagi karyawan tentang standar kualitas dan prosedur
produksi yang benar dapat dilakukan sebagai salah satu upaya
untuk mengatasi kualitas produk yang rendah. Pelayanan
pelanggan yang buruk dapat diperbaiki dengan cara
memberikan pelatihan dan keterampilan komunikasi serta cara
menangani keluhan pelanggan.

6.4.2. Manajemen Kualitas untuk Perbaikan Berkelanjutan

Kualitas dan strategi perusahaan merupakan aspek
penting yang saling terkait dalam mencapai kesuksesan bisnis.
Kualitas yang baik menciptakan kepercayaan dan loyalitas
pelanggan, sedangkan stratergi yang baik membantu
perusahaan beradaptasi dengan perubahan pasar dan mencapai
tujuan jangka panjang. Dengan memprioritaskan kualitas dan
merancang strategi yang tepat, perusahaan dapat memposisikan
dirinya sebagai pemain yang tangguh dan berdaya saing di pasar
yang kompetitif.

Kualitas merupakan fondasi yang tidak dapat diganggu
gugat dalam menjalankan bisnis. Kualitas produk atau layanan
yang dihadirkan kepada pelanggan merupakan faktor penentu
utama dalam membangun kepercayaan dan loyalitas pelanggan.
Pelanggan yang puas dengan kualitas yang diberikan akan lebih
cenderung untuk kembali dan merekomendasikan perusahaan
kepada orang lain. Sebaliknya, jika kualitas tidak memenuhi
harapan, hal ini dapat menyebabkan kekecawaan pelanggan,
penurunan penjualan, dan Kkerugian reputasi yang sulit
diperbaiki. Oleh karena itu, fokus pada kualitas menjadi esensial
untuk mempertahankan dan meningkatkan pangsa pasar.
Perusahaan perlu memiliki strategi yang adaptif dan
berorientasi pada masa depan. Strategi yang baik membantu
perusahaan untuk mengidentifikasi peluang baru, mengatasi
tantangan, dan berinovasi agar tetap relevan di pasar yang
berubah.

Tujuan utama dari manajemen kualitas adalah mencapai
peningkatan  terus-menerus dalam  kualitas. @ Dengan
memperbaiki proses dan sistem yanga ada, organisasi atau
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perusahaan dapat meningkatkan efisiensi operasional,
mengurangi cacat atau kegagalan produk, dan meningkatkan
kepuasan pelanggan. Selain itu menajamen kualitas juga dapat
membantu dalam mengembangkan reputasi yang baik,
meningkarkan kepercayaan pelanggan, menciptakan keunggulan
kompetitif bagi organisasi atau perusahaan. Dalam rangka
mencapai tujuan tersebut, manajemen kualitas melibatkan
seluruh anggota organisasi atau perusahaan. Karyawan
diberdayakan untuk berpartisipasi dalam identifikasi masalah,
memberikan masukan dan menerapkan tindakan perbaikan.
Dengan melibatkan seluruh tim, manajemen kualitas
menciptakan budaya yang berorientasi pada kualitas dan
peningkatan berkelanjutan.

Dengan menerapkan prinsip-prinsip dan praktik manajemen
kualitas yang baik, oraganisasi atau perusahaan dapat mencapai
keberhasilan jangka panjang dan memberikan produk atau
layanan berkualitas tinggi, memenuhi harapan pelanggan dan
memperoleh keunggulan kompetitif di pasar.
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BAB 7

KONSEP DEMING MENUJU
KUALITAS PRODUK

Oleh Syarifah Novieyana.,S,E.,M.M.

7.1. Pendahuluan

Semua perusahaan yang menghasilkan barang maupun
menawarkan layanan harus mengarah pada mutu. Hal ini
dikarenakan mutu dinilai sebagai keunggulan suatu produk
dalam mengabulkan kehendak konsumennya. Sehingga dengan
demikian perusahaan yang bergiat disektor barang membuat
barang yang berwujud, sedangkan yang lainnya memberikan
layanan seperti pendidikan, hiburan, transportasi, administrasi,
keuangan, kesehatan. Namun saat ini hadir produk yang menjadi
penyatuan dari barang dan layanan , biasanya diketahui dengan
istilah mix service. Apapun macam produknya tetap perusahaan
harus memperhatikan mutu karena bagi semua pelanggan,
barang yang bermutu akan memberikan kepuasan sehingga
muncul rasa yakin untuk terus menggunakan produk tersebut
dan pada akhirnya menjadi pelanggan yang loyal dengan produk
yang digunakan. Seandainya terjadi ketidaksesuaian dalam
kualitas produk yang diharapkan dan mengakibatkan konsumen
komplain terhadap produk perusahaan, maka perusahaan harus
melakukan perbaikan proses atau perubahan positif dari elemen
produk yang belum sesuai tersebut. Hal ini dikarenakan
konsumen memiliki harapan yang tinggi terhadap kualitas
produk yang mereka beli.

Menurut (Daryanto, 2021) bahwa ada tiga alasan mutu
menjadi sesuatu yang penting yaitu :
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1. Reputasi perusahaan
2. Keandalan produk
3. Keterlibatan global.

Selain itu juga (Daryanto, 2021)menyatakan bahwa ada 4
kategori biaya kualitas yang disebut dengan cost of quality
antara lain:

1. Prevention cost yaitu pengeluaran yang berhubungan dengan
pengurangan barang atau layanan yang kurang baik. Contoh :
pelatihan, rencana kenaikan kualitas.

2. Appraisal cost yaitu pengeluaran yang dihubungkan proses
produk, trik, komponen dan kebijakan. Contoh: pengeluaran
percobaan, laboratorium dan pengujian.

3. Internal Failure yaitu pengeluaran yang diakibatkan
kerusakan sebelum dikirim ke konsumen. Contoh : rework,
scrap dan downtime.

4. External Failure yaitu pengeluaran yang muncul setelah
barang sampai ke konsumen. Contoh: retur, pengeluaran
sosial.

7.2. Pengertian Kualitas Produk

Kualitas produk adalah karakteristik produk atau jasa yang
bergantung pada kemampuannya untuk memenuhi kebutuhan
pelanggan, baik secara langsung maupun implisit (Kotler, P. &
Armstrong, 2018). Dengan demikian, kualitas produk dapat
dipahami sebagai kemampuan suatu produk untuk menjalankan
fungsinya, termasuk keandalan, daya tahan, akurasi, kegunaan,
dll. Sedangkan menurut (Wijaya, 2018) mutu produk adalah
perpaduan karakteristik barang dan jasa berdasarkan
pemasaran, rekayasa, pengerjaan dan pemeliharaan yang
mengakibatkan barang dan layanan yang digunakan sesuai
dengan keinginan konsumen. Kualitas adalah suatu hal yang
ditetapkan oleh konsumen yang berarti mutu berlandasan
pengalaman actual pelanggan terhadap barang dan layanan yang
diukur berdasarkan kondisi dan ketentuan tertentu yang juga
bisa bersifat subyektif berdasarkan keinginan konsumen.
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Selanjutnya, menurut Runtunuwu & Oroh dalam (Umami, R,
Rizal, A., 2019) mutu produk adalah kemampuan suatu produk
dengan berbagai macam kelebihannya  yang melingkupi
keandalan, ketahanan, fasilitas operasi, ketepatan, kemudahan
dan dibuat untuk memuaskan kebutuhan dan Kkeinginan
pelanggan, ataupun tanda elemen berguna lainnya. Akan tetapi
penjelasan mengenai mutu ini tidak semata-mata mengenai
sudut internal produk saja, akan tetapi akan berkaitan dengan
berbagai lingkungan yang mengikutinya pula. Seperti yang
diungkapkan oleh Davis dalam (Yamit, 2017) bahwa mutu
adalah suatu keadaan dinamis yang ada keterkaitan dengan
benda, layanan, manusia, proses, dan lingkungan yang dapat
membuat pelanggan merasa puas dan melebihi harapan mereka.

Produk juga tidak bisa didefinisikan sesederhana seperti
hanya barang biasa saja, akan tetapi diartikan sebagai gabungan
tanda pengenal fisik, psikis, jasa, dan simbolik (Setiyaningrum,
Udaya, A. Jusuf, 2015). Dapat disimpulkan bahwa mutu produk
adalah karakteristik barang, layanan, tanda pengenal maupun
penjagaan pemeliharaan barang memiliki kemampuan dalam
mengerjakan fungsi, ketepatan, kebaikan, maupun nilai lain yang
bisa memuaskan kebutuhan pelanggan.

7.3. Dimensi Kualitas Produk

Menurut (Tjiptono, 2019) tersedia 8 aspek mutu barang
yang biasa digunakan seperti penilaian bagian dalam
perhitungan evaluasi perusahaan maupun analisis produk di
antaranya adalah:

1. Kinerja (Performance): Karakteristik data dasar dari barang
yang mau dibeli konsumen.

2. Fitur (Features): Karakteristik pelengkap yang memberikan
nilai tambah dalam produk kita.

3. Keandalan (Reliability): barang yang dijual kecil
kemungkinan terjadi cacat atau cepat rusak.
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Kesesuaian pakai spesifikasi (conformance to
specifications): Produk yang dijual sudah sesuai dengan
standar yang sudah ada.

Daya tahan (Durability): jangka waktu produk bisa
digunakan.

Kemampuan  melayani  (Serviceability):  bagaimana
perusahaan mampu memberikan layanan dengan cepat,
bersaing, ada rasa nyaman yang dirasakan konsumen dan
mampu untuk menangani complain dari konsumen dengan
baik.

Estetika (Aesthetics): keindahan dari produk yang dijual.
Persepsi terhadap mutu (Perceived quality): pandangan
konsumen terhadap mutu perusahaan dan tanggung jawab
perusahaan dalam menciptakan image yang positif.

Pendapat lain juga dinyatakan Martinich dalam (Yamit, 2017)

aspek kualitas produk yang erat hubungan dengan pelanggan
dikelompokkan dalam 6 aspek sebagai berikut:

1.

U
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Performance

Aspek yang berhubungan dengan fungsi produk yang
sebenarnya atau bagaimana cara perusahaan memberikan
layanan dengan benar kepada konsumen.

Range and type of features

Aspek yang berhubungan dengan kelengkapan fitur
tambahan dari fungsi utama produk yang dijual.

Reliability and durability.

Keunggulan produk yang bisa digunakan secara normal
dan jangka waktu produk bisa digunakan hingga terjadi
perbaikan. . Reliability berarti berhubungan tingkat
kegaglan dalam pemakaian. Sedangkan Durability
berhubungan dengan berapa lama produk bisa dipakai
untuk waktu tertentu.

Maintainability and serviceability

Produk yang dibeli mudaj untuk digunakan, mudah untuk
dilakukan perbaikan apabila kondisinya rusak dan
tersedianya komponen penggantinya. Aspek ini bermakna



bahwa konsumen mudah dalam melakukan perawatan
produk yang dibelinya.

6. Sensory characteristics
Aspek ini bermakna konsumen tertarik dengan tampilan
produk tersebut baik dari segi bentuk, coraknya, seleraa,
rasa, dan elemen lain dalam mutu.

7. Etchical profile and image
Pada aspek ini dijelaskan tentang pandangan konsumen
tentang nama baik perusahaan, kesan konsumen terhadap
barang atau layanan yang diberikan.

7.4. Indikator Kualitas Produk

Berdasarkan beberapa aspek mutu produk yang ada, kita
bisa memperkecil indikator mutu produk yang digunakan
seperti berikut:

1. Kinerja yaitu daya tarik dari suatu produk dan sejauhmana
produk bisa digunakan dengan baik dan benar, serta
bagaimana perusahaan bisa mengatasi masalah atau
komplain konsumen dengan baik.

2. Estetika yaitu keunggulan produk yang bisa membuat
konsumen tertarik misalnya: keindahan bentuk produk, ciri
khas produk atau gabungan dari keduanya.

3. Kesesuaian yakni produk yang ditawarkan perusahaan
sudah memenuhi standar yang ada dan sesuai dengan
kebutuhan dan mampu membuat konsumen puas. (Tjiptono,
2019).

7.5. Faktor-faktor Yang Mempengaruhi Kualitas
Produk

Supranto dalam (Wijaya, 2018) mengatakan definisi
kualitas menurut pemahaman yang lama adalah produk dinilai
dari tampilan fisiknya seperti kekuatan bahan, keterjaminan
dan lain-lain. Walaupun sebenarnya masih ada hal lain yang
berpengaruh pada mutu produk antara lain objek pasar,
interkoneksi di zamannya, dan lain sebagainya. Menurut
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(Wijaya, 2018) ada beberapa faktor hang bisa berpengarih
terhadap mutu barang yaitu:

1. Desain yang bagus.
Desain harus asli dan sesuai dengan keinginan konsumen.
Misalnya desain yang diperhalus untuk mendapatkan image
yang lebih berkualitas.

2. Keunggulan dalam persaingan.
Barang yang dijual harus lebih dari pesaing . Misalnya
dalam hal fungsi produk maupun desainnya.

3. Daya tarik fisik.
Produk harus indah dilihat, bisa disentuh, dirasakan, harus
dicap dengan baik

4. Keaslian(orisinalitas).
Produk salinan atau tiruan, palsu memperlihatkan mutu
salinan tidak akan sebaik produk original atau pertamanya.

7.6. Konsep Deming

Konsep Deming ini juga disebut dengan Siklus Deming.
Kata Deming diambil dari nama pembuat konsep yaitu W.
Edwards Deming. Siklus Deming ini juga dikenal dengan Siklus
PDCA ( Plan Do Check Act). Siklus ini juga mempelajari apa yang
bisa dipakai dan mana yang tidak bisa dipakai secara sistemis.
Siklus ini berulang. Setelah satu siklus selesai, siklus berikutnya
dimulai.

Gambar 7.1 Siklus Deming
(Sumber : www.bmaint.com)
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Konsep dalam siklus Deming ini diterapkan untuk
meningkatkan kualitas dan efektivitas proses dalam manajemen
siklus hidup produk, manajemen sumber daya manusia,
manajemen proyek,manajemen rantai pemasok dan bisnis
lainnya. Teori dasar Deming ini digunakan untuk menerapkan
konsep TQM ( Total Quality Management) dan standar kualitas
ISO 9001. Konsep Deming dengan empat langkah nya yaitu
PDCA yaitu Plan (rencana), Do (lakukan), Check(periksa) dan Act
(bertindak). Siklus ini berhubungan dengan pembelajaran dan
perbaikan terus menerus dari suatu produk (barang/jasa). Hal
ini dikarenakan untuk menghasilkan produk yang memiliki
kualitas yang bagus bukanlah hal yang mudah. Dalam proses
produksi/pengerjaannya bahkan sampai pada hasil akhirnya
pun bisa saja mengalami ketidaksesuaian. Sehingga perusahaan
harus melakukan tindakan perbaikan bahkan seandainya pun
perusahaan sudah mampu menghasilkan produk dengan
kualitas produk yang tinggi tetap perusahaan harus melakukan
perbaikan terus menerus (continual improvement).

Berikut penjelasan mengenai Konsep Deming (PDCA)
Menuju Kualitas Produk yaitu :

1. Plan (mengagendakan proses perbaikan) adalah
menetapkan perkara yang akan ditangani, memindahkan
petunjuk-petunjuk yang relevan, dan menanggung asal
penyebabnya. Karena kesimpulan dari PDCA Deming ini
adalah kemampuan perusahaan menjelang mengagendakan
proses perbaikan produk perusahaan dengan benar.
Perusahaan memiliki tujuan yang jelas,perusahaan juga
harus mengenali metode yang baik untuk pencapaian setiap
tujuan tersebut. Menurut (Marselis, 2008)pada tahap ini
ada beberapa pertanyaan penting yang harus dijawab
antara lain:

a. Metode perbaikan seperti apa yang harus dilakukan ?

b. Apakah ada langkah yang harus diubah dalam proses
perbaikan ?

c. Resiko apa yang akan dihadapi dari perubahan
tersebut?
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d. Seberapa banyak biaya yang dikeluarkan dalam
perubahan tersebut? (uang, bahan baku, sumberdaya
manusia).

e. Unit mana saja yang akan terpengaruh dengan adanya
perubahan?

f. Siapa yang akan bertanggung jawab terhadap
penggunaan perubahan?

g. Dimana perubahan akan dilaksanakan (satu
departemen/unit saja ataukah perusahaan secara
keseluruhan)?

h. Bagaimana rekayasa termasuk akan dikendalikan?

i. Bagaimana bukti akan dikumpulkan dan siapa yang
akan mengumpulkannya?

j.  Data apa yang harus dikumpulkan untuk mengukur
perbaikan? Dalam tahap perbaikan proses ini, perangkat
perbaikan mutu yang bisa digunakan perusahaan adalah
diagram sebab akibat dan diagram garis.

Do(mengerjakan perbaikan, pengumpulan dan analisis data)
adalah meluaskan dan memanifestasikan solusi,
menetapkan penilaian dan mengukur efektivitasnya. Konsep
Do ini bermaksud bahwa perusahaan mengerjakan rencana
(plan) dari langkah 1 kedalam tindakan, dan sepenuhnya
melaksanakan semua elemennya. Perusahaan mengikuti dan
memonitor semua rencana yang sudah disusun dan
meskipun ada ruang untuk perbaikan. Sehingga perusahaan
harus menemukan cara untuk mengimplementasikan solusi
dengan cepat. Sehingga cepat diketahui apakah cara
tersebut berfungsi dengan baik atau tidak. Dalam tahap
kedua ini juga ada beberapa pertanyaan dan tindakan
penting yang harus dijawab dan dilakukan perusahaan
antara lain :
a. Mengumpulkan data
b. Menganalisis data
c. Apakah terjadi perubahan pada saat mengumpulkan
data.



Dalam tahap perbaikan proses ini , perangkat perbaikan

mutu yang bisa digunakan perusahaan adalah diagram batang,
cause and effect diagram, alat dalam mengumpulkan data, line
diagram

3.

Check (melakukan pemeriksaan terhadap hasil analisis)

adalah perusahaan mengkonfirmasikan membandingkan

data sebelum dan sesudah. Dalam tindakan ketiga ini
perusahaan mengumpulkan data yang sudah ada dan
dianalisis, dan digabung dengan data lain dari rencana yang

sudah dikembangkan perusahaan pada tindakan 1.

Perusahaan dapat melihat perubahan ataupun peningtan

yang terjadi. Pada bagian 3 ini terdapat sejumlah hal penting

yang harus dijawab yaitu:

a. Apakah terjadi peningkatan proses yang sesuai dengan
harapan konsumen?

Data apa saja yang bisa mendukung perubahan?

c. Bagaimana cara perusahaan meningkatkan usahanya?
Dalam tahap ini, ada beberapa alat yang bisa digunakan
yaitu rancangan batang, histogram, piranti pengumpul
data, rancangan penggunaan dan kendali, diagram acak.

Act (menggunakan, menyesuaikan atau membiarkan

perubahan)  adalah  mendokumentasikan  hasilnya,

mengumumkan hal lain tentang perubahan proses, dan buat
rekomendasi yang dibahas dalam PDCA berikutnya. Dalam
tahapan akhir ini jika mennunjukkan hasil yang jelas dalam
rencana penggunaan PDCA, maka harus dilanjutkan hal yang
sama di masa depan. Jika ditetapkan bahwa perubahan
belum terbukti efektif setelah dicoba, maka perusahaan bisa:

a. Melakukan evaluasi terhadap berbagai rintangan-
keberhasilan perubahan dan membenahi starategi
mengatasi rintangan-rintangan tersebut.

b. Mengajukan pilihan lain untuk mengganti perubahan
yang telah diusulkan.

c. Memeriksa lebih detail proses dan penyebab kegagalan
dalam perbaikan.
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Pada bagian ini ada beberapa hal yang harus dijawab
antara lain:
a. Haruskah perusahaan menggunakan, mencanai atau
membiarkan transmutasi tersebut?
Bagian mana dari produksi yang perlu distandarisasi?
Apa saja kebijakan dan prosedur yang bisa diperbaiki?
Bagian apa yang harus diberitahu tentang perubahan?
Pengukuran apa saja yang harus dilakukan untuk
mengetahui manfaatnya?
Perusahaan harus mengambil langkah apa untuk
meningkatkan mutu produk?

o a0 o

-

Deming juga mengatakan bahwa ada empat tindakan
penting yang harus dilakukan perusahaan apabila mau
menghasilkan kualitas produk yang tinggi yaitu:

1. Perusahaan harus cepat merespon kebutuhan dan harapan
pelanggannya.

2. Perusahaan bisa melakukan survei terhadap kebutuhan dan

harapan pelanggan.

Perusahaan mampu mengelola tenaga kerja yang ada.

4. Menciptakan kemauan untuk melakukan perbaikan terus
menerus.

w

Keempat perkara yang dikemukakan oleh Deming ini
terbukti mempengaruhi Jepang dan akhirnya Jepang mencontoh
konsep Deming ini. Jepang menggunakan konsep Deming ini
untuk menata kembali bisnis dan industri dinegara mereka
setelah perang. Jepang membuktikan mereka mampu menguasai
pasar dunia hingga sekarang. Deming juga mengutarakan peri
jenis/jenis bagian dalam bukunya Out of the Crisis.

Konsep Deming mengenai manajemen mutu produk
(barang/jasa) dinyatakan bagian alam 14 hal penting antara
lain:

1. Adanya sasaran yang konsisten

2. Memimpin dalam mempromosikan perubahan

3. Membangun mutu produk, menutup ketergantungan pada
pemeriksaan.
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12.
13.

14.

Membina hubungan jangka panjang pertalian jangkah
panjang berlapikkan daya bukan dekat harga

Meningkatkan produk, jenis, dan kebijakan secara melantas
menerus.

Mengadakan pelatihan

Menekankan kepemimpinan

Menghilangkan perasaan takut

Menghilangkan batasan antar departemen

. Menghilangkan slogan, desakan dan meningkatkan

kreativitas pekerjaan tanpa menambah beban pekerjaan.

. Menghilangkan dasar pekerjaan yang menggunakan quota

numerik.

Menghapus kendala yang mengganggu keahlian karyawan.
Mendirikan kegiatan latihan yang kuat dan perbaikan
mandiri

Menempatkan karyawan di perusahaan untuk bekerja pada
suatu transformasi. (Daryanto, 2021)
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BAB 8

TAHAPAN PERBAIKAN KUALITAS
DENGAN DIAGRAM PARETO

Oleh Ari Pranata Primisa Purba, S.T., M.T.

8.1. Pendahuluan

Apa itu Prinsip Pareto. Seorang ekonom Italia, Vilfredo
Pareto, sedang mempelajari distribusi kekayaan di Italia pada
abad ke-19. Dari data yang dikumpulkan, ia menemukan bahwa
di negara asalnya Italia, 20% elit memiliki 80% kekayaan
negara, dan hanya 20% dari rakyat Italia menikmati kekayaan
itu. Ini disebut hukum Pareto, atau prinsip Pareto.

Prinsip 80/20, atau Law of the Vital Few, atau The 80-20
Rule. Prinsip Pareto menyatakan bahwa 20% dari sekian banyak
kejadian bertanggung jawab atas sekitar 80% daripada efeknya
(Koch, 1998). Aturan 80/20 dapat diterapkan pada hampir
semua hal, seperti 80% dari keluhan pelanggan timbul 20% dari
produk atau jasa, 80% dari keterlambatan jadwal timbul 20%
dari kemungkinan penyebab penundaan atau dapat juga
melakukan 20% dari pekerjaan bisa menghasilkan 80% manfaat
dari pekerjaan tersebut. Prinsip Pareto digunakan untuk
membedakan penyebab utama dari sejumlah  besar
permasalahan atau akar masalah.

Prinsip Pareto pada dasarnya adalah gagasan tentang
bagaimana menggunakan modal dan sumber daya terbaik dalam
suatu organisasi dengan tujuan menghasilkan nilai yang
maksimal. Untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi, prinsip
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Pareto menekankan pada penyelesaian masalah utama. Prinsip
Pareto lebih mudah diterapkan setelah data-data dari hasil
pengamatan sebuah kasus atau permasalahan diperoleh dan
dianalisis. Hal ini dapat ditunjukkan dalam bentuk diagram
Pareto.

Effort Results

Gambar 8.1 Prinsip 80/20 Pareto
(Sumber : Koch, 1998)

Prinsip Pareto yang biasa disebut juga sebagai prinsip
80/20, tidak selalu berlaku dalam semua situasi permasalahan.
Perbandingan 80/20 mungkin tidak sesuai untuk segala jenis
masalah, karena itu untuk menentukan perbandingan tersebut,
hasil pengamatan dari berbagai masalah di setiap aspek
kehidupan harus diuji. Pada bidang komputer, perbandingan
90/10 dapat digunakan, sedangkan di bidang pendidikan,
perbandingan 75/25 dapat digunakan. Namun, prinsip Pareto
80/20 tidak perlu digunakan untuk mencapai 100% kesesuaian.
Hal terpenting pada penggunaan prinsip Pareto adalah di mana
sebagian besar output dipengaruhi oleh input yang kecil.
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Prinsip 80/20 telah menjadi standar penggunaan karena

beberapa alasan:

1.

8.2.

Pareto pertama kali membuat perbandingan 80/20
berdasarkan hasil pengamatan yang dipublikasikan dan
diterima oleh akademisi.

Kehidupan memiliki perbandingan 80/20 yang sering
terjadi.

Sejak dipublikasikan menjadi prinsip Pareto berfungsi
sebagai dasar untuk menunjukkan ilustrasi teori Pareto.
(Sunarto dan Santoso WN, 2020)

Prinsip Pareto yang juga dikenal sebagai aturan 20/80 telah
menjadi alat kualitas yang penting, diakui oleh American
Society for Quality (ASQ) sebagai salah satu dari tujuh dasar
alat (tools) atau metode yang digunakan untuk perbaikan
proses. (ASQ, 2023)

Diagram Pareto Sebagai Alat Analisis Perbaikan
Kualitas

Diagram Pareto dapat digunakan untuk menunjukkan akibat

suatu masalah kualitas seperti permasalahan pada:

1.

Kualitas Produk: total produksi tidak sesuai standar
perusahaan, cacat, kesalahan, komplain konsumen, dan
perbaikan yang dilakukan.

Biaya: jumlah kerugian, pemborosan biaya, biaya stock,
bunga.

Pengiriman: keterlambatan pengiriman, kesalahan dalam
pengiriman.

Metode kerja: jumlah produksi yang cacat dan tingkat
kecelakaan kerja.

Diagram Pareto juga dapat digunakan untuk menunjukkan

penyebab suatu masalah terkait kualitas seperti:

1.

2.
3.

Operator: shift kerja, kelompok kerja, umur karyawan,
keterampilan karyawan.

Mesin: perlengkapan, peralatan, instrumen.

Bahan baku: jenis dan kualitas bahan baku, kualitas
produsen dan keandalan pemasok.
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4. Metode Kerja: Standar Operasional Prosedur (SOP)
pekerjaan, kondisi Kkerja.

Pengendalian kualitas adalah seluruh komponen dari
fungsi tata kelola perusahaan yang menetapkan kebijakan,
target, dan tanggung jawab kualitas serta menerapkannya
melalui alat perencanaan kualitas, pengendalian kualitas,
penjaminan kualitas, dan peningkatan kualitas (Gaspersz, 2007).
Tujuan pengendalian kualitas adalah untuk menemukan dan
memperbaiki faktor-faktor yang menyebabkan pergeseran
proses yang cepat dan tidak terduga. Mengurangi bahkan
menghilangkan keberagaman kualitas produk adalah target
akhir untuk pengendalian kualitas. (Besterfield, 2013).

Dr. Joseph Juran, ahli di bidang manajemen operasi asal
Amerika dan pionir dalam bidang pengendalian dan perbaikan
kualitas, mengimplemetasikan prinsip Pareto pada pengendalian
kualitas untuk produksi perusahaan. Ia menunjukkan bahwa
20% masalah dalam proses produksi bertanggung jawab atas
80% cacat produk. Bisnis dapat meningkatkan kualitas secara
keseluruhan dengan mengatasi 20% masalah ini. Juran juga
yang menambahkan garis kumulatif di bagian atas grafik untuk
membuatnya lebih mudah untuk menilai dampak yang dimiliki
masing-masing faktor terhadap yang diinginkan hasil. Dia juga
datang dengan istilah "jumlah sedikit namun vital (vital few) "
dan "jumlah banyak namun dianggap remeh (trivial many)"
yang digunakan untuk mengkategorikan faktor berdasarkan
bobot dari faktor-faktor atau variabel-variabel yang sedang
diamati (Wilkinson, 2006).

Kaoru Ishikawa, seorang ahli dalam pengendalian kualitas
asal Jepang menyatakan tujuh alat pengendali kualitas yang bisa
digunakan untuk mengontrol kualitas produk yang biasa disebut
seven tools. Ishikawa mengatakan bahwa tujuh alat kuantitatif
(seven tools) dapat menyelesaikan 95% masalah kualitas pabrik.
“Seven basic quantitative techniques can solve up to 95% of
quality-related issues in the factory” (Ishikawa, 1976).

Seven tools yang dirancang merupakan tools sederhana
yang bertujuan agar dapat dipakai siapa saja. Seven tools
tersebut terdiri atas: 1) Lembar Pemeriksaan (Check Sheet); 2)
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Diagram Pencar (Scatter Diagram); 3) Diagram Tulang lkan

(Fishbone Diagram); 4) Diagram Pareto (Pareto Charts); 5)

Diagram Alir (Flow Charts); 6) Histogram; 7) Peta Kendali

(Control Charts).

Diagram Pareto (Pareto Chart) dapat digunakan untuk alat
pengumpulam dan pengolahan data terkait kualitas seperti
kebutuhan konsumen (customer need), kondisi kualitas saat ini
(current state), peluang pengembangan kualitas ke depannya
(opportunities quality) menemukan atau mengidentifikasi akar
masalah (root causes analysis), pemantauan kualitas (monitor)
dan standarisasi kualitas (standardize). Diagram Pareto adalah
diagram yang terdiri dari diagram batang (bars graph) dan
diagram garis (line graph).

Karakteristik diagram pareto adalah sebagai berikut:

1. Tinggi batang menunjukkan frekuensi atau biaya, seperti
uang atau waktu. Batang diurutkan dari yang tertinggi di kiri
hingga yang terpendek di kanan, dan ada garis yang
menunjukkan kurva kumulatif.

2. Sumbu vertikal di sisi kiri mewakili frekuensi kejadian,
biaya, atau pengukuran lain yang terkait dengan survei.
Sumbu vertikal di sisi kanan mewakili persentase kumulatif
dari nilai yang ditampilkan di sumbu vertikal kiri.

3. Nilai tertinggi adalah masalah utama yang perlu segera
diselesaikan, sementara masalah dengan nilai terendah
tidak perlu ditangani segera. Hal ini menekankan bahwa
diagram secara visual menunjukkan keadaan atau faktor
mana yang lebih penting dan menjadi prioritas.

4. Jumlah data kumulatif ditampilkan dalam diagram garis.

Dalam hal peningkatan kualitas, diagram Pareto digunakan dalam

situasi berikut:

1. Saat menganalisis data untuk mengetahui seberapa sering
masalah atau sumbernya muncul dalam proses tertentu.

2. Ketika ada banyak masalah atau penyebab dan ingin fokus pada
masalah yang paling signifikan.

3. Dalam kondisi di mana ingin melakukan analisis penyebab luas
untuk elemen khusus tertentu
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4. Saat akan mengkomunikasikan terkait data kualitas
masalah kualitas dengan orang lain.

Types of Customer Complaints
Second Quarter 2005

40

.
.
.
"

Documents Product Packaging Delivery Other
quality

o

Gambar 8.2 Contoh Diagram Batang Pareto
(Sumber :Tague, 2005)

Types of Document Complaints
Second Quarter 2005

40 100%

80%
30

60%
20

40%
10

20%
0 0%

Quality Cluality Inwoice  Packing list Wrong Other

certificate certificate error error quantity
emor missing

Gambar 8.3 Diagram Pareto dengan Garis Kumulatif
(Sumber : Tague, 2005)

dan

Pada Gambar 8.2 menunjukkan berapa banyak keluhan
pelanggan keluhan yang diterima terbagi ke dalam lima kategori.
Pada Gambar 9.3 diambil kategori keluhan terbesar yaitu terkait
“document” yang diperoleh dari Gambar 8.3, yang kemudian
dipecah menjadi enam kategori terkait keluhan kategori
‘document’ dan menyatakan nilai kumulatif. Jika setiap keluhan
menimbulkan masalah yang sama bagi pelanggan, upaya untuk
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menghilangkan keluhan yang terkait dengan "document" akan
menjadi yang paling efektif terkait peningkatan kualitas
pelayanan, dan di antara semua itu dan berdasarkan gambar 8.3
upaya untuk meningkatkan ‘quality certificate’ akan paling
bermanfaat dalam peningkatan kualitas untuk mengurangi
bahkan menghilangkan keluhan konsumen (Tague, 2005).

Identifikasi akar penyebab limbah kertas koran lebih
mudah dan sistematis menggunakan matriks Cause Effect dan
analisis Pareto (Varma and Lal, 2020). Dalam penelitian yang
dilakukan, terdapat berbagai penyebab pemborosan kertas
koran yang telah diidentifikasi dan diselidiki akar penyebab
limbah kertas koran. Tindakan perbaikan yang disarankan
tindakan telah mengurangi limbah sebesar 1303 Kg/bulan yaitu
membantu mengurangi limbah sebesar 60,43%. Pengurangan
limbah tersebut meningkatkan efisiensi dan mengurangi
masalah lingkungan. Dapat disimpulkan bahwa pelatihan dan
kesadaran pengoperasian kepada operator dengan pendekatan
pengelolaan limbah yang praktis dapat membantu industri
percetakan untuk menjaga limbah kertas koran pada tingkat
minimum, yang selanjutnya dapat membantu untuk
mencapainya target sampah 3,5% atau kurang dapat diperoleh
dengan mudabh.

Penentuan penyebab masalah dalam pengendalian kualitas
setiap saat tidaklah mudah. Tim proyek dan manajer kualitas
dapat mengambil waktu berjam-jam bahkan berhari-hari untuk
mendeteksi penyebab dan memutuskan metode untuk
menyelesaikannya. Analisis Pareto adalah teknik dan metode
yang sesuai untuk membuat keputusan dalam manajemen
kualitas yang membantu menganalisis cacat dan penyebabnya.
Analisis sangat mudah untuk digunakan untuk berbagai tujuan
seperti memvisualisasikan pentingnya berbagai kategori atau
fakto kualitas, memprioritaskan kebutuhan pelanggan,
menganalisis peluang investasi, dll. Penilaian teknik harus
diterapkan saat mengaplikasikan diagram Pareto; nalar dan
logika diperlukan di mana diagram Pareto dapat digunakan
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untuk penentuan jenis kegagalan, lokasi kegagalan, biaya akibat
kegagalan tersebt, atau kategori lain yang dianggap tepat pada
suatu permasalahan. Penggunaan utama dari diagram Pareto
adalah menentukan prioritas. (Barsalou, 2015)

8.3. Langkah-Langkah Membuat Diagram Pareto

Cara terbaik untuk memahami prinsip Pareto adalah
dengan membuat diagram Pareto. Langkah awal yang dapat
dilakukan dengan mengidentifikasi masalah atau situasi yang
perlu diperbaiki. Kemudian mengidentifikasi faktor-faktor yang
berkontribusi terhadap masalah tersebut dan memperhatikan
frekuensi terjadinya masing-masing masalah tersebut (Alkiayat,
2021).

Langkah-Langkah atau prosedur yang dapat dilakukan saat
akan membuat sebuah diagram Pareto adalah sebagai berikut
(Barsalou, 2015):

Langkah 1:
Menetapkan metode atau makna dari penggolongan data,
contohnya berdasarkan permasalahan, akar penyebab jenis
ketidaksesuaian, dan sejenisnya.

Langkah 2:
Mengumpulkan data yang relevan dan menentukan satuan
yang digunakan untuk membuat urutan ciri-ciri tersebut,
misalnya jenis mata uang, frekeuensi, satuan, dan
sejenisnya.

Langkah 3:
Buat tabel dengan kategori, total, persentase, dan kumulatif
persentase sebagai judul/kepala tabel.

Langkah 4:
Masukkan faktor individu dari sebuah permasalahan di
bawah kolom kategori.

Langkah 5:
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Tentukan dan masukkan jumlah total/frekuensi kejadian
untuk setiap faktor/kategori.

Langkah 6:
Urutkan  faktor-faktor/kategori  tersebut  sehingga
kategori/faktor dengan jumlah kemunculan/frekuensi
tertinggi muncul lebih dulu kemudian ke yang terkecil
(descending).

Langkah 7:
Tentukan persentase masing-masing faktor/kategori dan
isikan pada kolom tabel persentase.

Langkah 8:
Tambahkan setiap persentase di kolom persentase
kumulatif.

Langkah 9:
Buat grafik dengan frekuensi/persentase pada sumbu y dan
faktor/kategori pada sumbu x. Gunakan grafik batang untuk
menggambarkan total frekuensi/persentase setiap kategori
dan grafik garis untuk menggambarkan persentase
kumulatif pada setiap faktor/kategori.

Langkah 10:
Melakukan pengamatan dan analisis terhadap diagram
Pareto yang telah dibuat dan tentukan faktor/kategori
prioritas yang perlu mendapat perhatian.

Tabel 8.1 Contoh Tabel Pareto

Category Total Percentage | Cumulative
(unit) (%) Percentage
(%)
Too Short 17 51,5 51,5
Too Long 8 24,2 75,7
Dented 5 15,2 90,9
Other 3 9,1 100

(Sumber: Barsalou, 2015)
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Gambar 8.4 Contoh Diagram Pareto
(Sumber : Barsalou, 2015)

Contoh Kasus 1:

Sebuah perusahaan furnitur PT. XYZ berusaha meningkatkan
kualitas produksinya dengan melakukan pengendalian kualitas
kepada produk yang telah diproduksi. PT. XYZ melakukan sampel
pemeriksaan sebanyak 5000 unit produk dan diperoleh data

kecacatan produk sebagai berikut:

Tabel 8.2 Tabel Rekapitulasi Data Kecacatan

Kategori/ Tipe Cacat | Jumlah/Frekuensi (Unit)
Regangan 104
Berlubang 20

Goresan 42

Noda 6

Retak 10

Celah 4

Lain-Lain 14

Total 200

(Sumber: Penulis, 2023)

Berdasarkan data yang sudah diperoleh perusahaan
PT.XYZ ingin mengetahui berapa besar persentase masing-
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masing jenis cacat dan saran yang dapat ditarik dari analisis
diagram pareto yang dilakukan!

Solusi Contoh Kasus 1:
Contoh kasus diselesaikan dengan langkah-langkah pembuatan
diagram Pareto:

Langkah 1 & 2:

Menetapkan metode atau makna dari penggolongan data dan
Mengumpulkan data yang relevan dan menentukan satuan.
Untuk mengetahui berapa besar persentase masing-masing jenis
cacat. Data yang digunakan adalah data kecacatan produk
furnitur yang terdiri dari kategori jenis-jenis cacat yang terjadi
pada produk dan frekuensi/jumlah produk yang terdapat cacat.

Langkah 3 & 4:

Membuat tabel dengan kategori, total, persentase, dan kumulatif
persentase sebagai judul/kepala tabel dan masukkan faktor
individu di bawah kolom kategori.

Tabel 8.3 Tabel dengan Judul/Kepala Tabel Kategori, Total,
Persentase, dan Kumulatif Persentase

Kategori/ | Jumlah/Frekuensi |Persentase [Persentase
Tipe (Unit) Kumulatif
Cacat

Regangan

Berlubang

Goresan

Noda

Retak
Celah
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Kategori/ | Jumlah/Frekuensi |Persentase [Persentase
Tipe (Unit) Kumulatif
Cacat

Lain-Lain

(Sumber: Penulis, 2023)

Langkah 5 & 6:
Tentukan dan masukkan jumlah total/frekuensi kejadian untuk

setiap faktor/kategori

dan urutkan faktor-faktor/kategori

tersebut sehingga kategori/faktor dengan frekuensi tertinggi
muncul lebih dulu kemudian ke yang terkecil (descending).

Tabel 8.4 Tabel dengan Jumlah/Frekuensi Kejadian untuk
setiap Kategori dan Urutan Kategori Frekuensi Descending

Kategori/ Jumlah/Frekuensi Persentase Persentase
Tipe Cacat (Unit) Kumulatif
Regangan 104

Goresan 42

Berlubang 20

Retak 10

Noda 6

Celah 4

Lain-Lain 14

Total 200

(Sumber: Penulis, 2023)
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Langkah 7 & 8:
Tentukan persentase masing-masing faktor/kategori dan isikan
pada kolom tabel persentase dan tambahkan setiap persentase
di kolom persentase kumulatif.

Tabel 8.5 Tabel Rekapitulasi Data Kecacatan

Kategori/ Jumlah/Frekuensi | Persentase Persentase
Tipe Cacat (Unit) Kumulatif
Regangan 104 52 52
Goresan 42 21 73
Berlubang 20 10 83
Retak 10 5 88
Noda 6 3 91
Celah 4 2 93
Lain-Lain 14 7 100

(Sumber: Penulis, 2023)

Langkah 9:

Buat grafik dengan frekuensi/persentase pada sumbu y dan
faktor/kategori pada sumbu x. Gunakan grafik batang untuk
menggambarkan total frekuensi/persentase setiap kategori dan
grafik garis untuk menggambarkan persentase kumulatif pada
setiap faktor/kategori.
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Diagram Pareto
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Gambar 8.5 Diagram Pareto Contoh Kasus PT.XYZ
(Sumber : Penulis, 2023)

Langkah 10:

Melakukan pengamatan dan analisis terhadap diagram Pareto

yang telah dibuat dan tentukan faktor/kategori prioritas yang

perlu mendapat perhatian.
Berdasarkan gambar 8.5 dapat dilakukan beberapa
analisis, yaitu:

1. Cacat dengan frekuensi kemuculan terbanyak adalah cacat
regangan dengan persentase 52%

2. Terdapat 3 jenis cacat yang menghasilkan total cacat dengan
persentase mencapai 83% (vital few) yaitu regangan,
goresan dan berlubang.

3. Terdapat 4 jenis cacat yang menghasilkan total cacat dengan
persentase mencapai 17 % (trivial many) yaitu retak, noda,
celah dan lain-lain.

4. Berdasarkan aturan 80/20 Pareto, perusahaan harus
berfokus melakukan perbaikan pada kategori cacat vital few
yaitu regangan, goresan dan berlubang, terutama pada
cacat regangan yang mencapai = 50% dari total cacat
keseluruhan yang terjadi yaitu 52%.

Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan adalah
berfokus kepada 3 jenis cacat yang menjadi permasalahan vital
few berdasarkan hasil analisis diagram Pareto. Perusahaan
dapat mencari akar permasalahan penyebab ketiga jenis cacat
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tersebut sering muncul dengan berfokus kepada faktor 6M yang

biasa digunakan dalam industri manufaktur:

1. Machine (mesin atau teknologi);

2. Method (metode atau proses);

3. Material (termasuk bahan baku, jumlah konsumsi, dan
informasi);

4. Man Power (tenagakerja atau pekerjaan fisik)/Mind
Power (pekerjaan pikiran: kaizen, saran, dan sebagainya);

5. Measurement (pengukuran atau inspeksi), dan

6. Milieu/Mother Nature (lingkungan)

Misalnya, permasalahan pada kualitas sebuah produk
dipengaruhi oleh kondisi mesin yang disebabkan kurangnya
atau belum terdapat jadwal maintenance mesin, kurang
terampilnya karyawan, lingkungan kerja yang kurang ergonomis
dan belum memenuhi kaidah Kesehatan dan keselamatan kerja
dan kualitas bahan baku yang tidak sesuai standar dan akar-akar
penyebab permasalahan kualitas produk lainnya yang berkaitan
dengan  faktor-faktor  tersebut. = Akar-akar  penyebab
permasalahan ini dapat diperoleh dengan memanfaatkan
metode diagram sebab akibat (cause effect diagram). Akar-akar
penyebab permasalahan tersebut kemudian dapat dicarikan
solusi praktisnya oleh pihak perusahaan.

Contoh Kasus 2

Pekerjaan  konstruksi berkaitan dengan proses
pengendalian kualitas yang cukup unik. Proses pengawasan
pekerjaan konstruksi yang berbeda ini cukup membuat
kesulitan dalam menjaga kualitas pekerjaan tersebut. Pada
sebuah contoh kasus proses pengerjaan proyek pengecoran,
berdasarkan hasil pengamatan dan observasi di lapangan
diperoleh bahwa terdapat sebelas jenis kegiatan pekerjaan yang
membutuhkan perbaikan dalam sebuah proyek konstruksi
pengecoran.

Data terkait frekuensi kejadian dari tiap jenis pekerjan
dapat dilihat pada tabel 8.6. (Irfanto, 2022).

117



Tabel 8.6 Rekapitulasi Data Data Frekuensi Pekerjaan
Perbaikan Hasil Pengecoran

No Jenis Pekerjaan Frekuensi
1 Keretakan pada kolom 72
2 Ketidakrataan sudut balok 38
3 Ketidakrataan retaining wall 24
4 Kebocoran retaining wall 15
5 Pembengkakan Balok 10
6 Pembengkakan Softit Lantai 9
7 Laitance sudut balok 8
8 Ketidakrataan Lantai 6
9 Celah pada retaining wall 3

10 Keretakan Balok 3

11 Ketidakrataan sambungan ramp 2

(Sumber: Irfanto, 2022)

Berdasarkan data hasil pengamatan dan observasi di
lapangan terdapat jenis pekerjaan yang dapat dilakukan
pengelompokan ke dalam kategori yang sama seperti keretakan
kolom dan keretakan balok masuk ke dalam kategori jenis
pekerjaan “keretakan”, kemudian ketidakrataan pada beberapa
tempat masuk ke dalam kategori jenis pekerjaan
“ketidakrataan”, serta kategori “pembengkakan”.

Langkah awal analisis dimulai dengan menghitung
frekuensi kumulatif dari jenis pekerjaan secara keseluruhan,
kemudian analisis dengan diagram Pareto dilanjutkan dengan
menghitung persentase kumulatif, dan terakhir, diagram Pareto
dibuat. Tabel 8.7. menunjukkan hasil pegkategorian dan
pengolahan perhitungan frekuensi dan persentase kumulatif.

Tabel 8.7 Pengkategorian dan Perhitungan Frekuensi dan
Persentase Kumulatif Contoh Kasus Pekerjaan Perbaikan Hasil
Pengecoran

Jenis Pekerjaan | Frekuensi | Frekuensi | Persentase | Persentase

Kumulatif Kumulatif

Keretakan 75 75 39,47 % 39,47 %
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Ketidakrataan 70 145 36,84 % 76,32 %
Pembengkakan 19 164 10 % 84,21 %
Kebocoran 15 179 7,89 % 94,21 %
Laitance sudut 8 187 4,21 % 98,42 %
balok

Celah pada 3 190 1,58 % 100 %
retaining wall

(Sumber: Irfanto, 2022)

Pada Tabel 8.7 diperoleh jenis pekerjaan dengan
frekuensi kejadian tertinggi adalah keretakan yang mencapai
39,47%, kemudian ketidakrataan 36,84%, pembengkakan 10%,
kebocoran 7,89%, laitance 4,21% dan celah pada retaining wall
1,58% dengan total frekuensi kejadian kesalahan pengecoran
yang terjadi pada sebuah proyek adalah 190 kali. Hasil analisis
Tabel 8.7. dilanjutkan dengan proses pembuatan diagram Pareto
yang dapat dilihat pada Gambar 8.6.

Gambar 8.6 Diagram Pareto Contoh Kasus pada Proyek
Konstruksi
(Sumber : Irfanto, 2022)

Berdasarkan diagram Pareto pada Gambar 9.6. terdapat

dua penyebab perbaikan yang berada di sekitar range 80%
menurut prinsip Pareto 80/20, yaitu keretakan dan
ketidakrataan dengan persentase kumulatif 76,32%. Hasil ini
menyatakan dari enam kategori penyebab perbaikan pekerjaan,
terdapat dua jenis pekerjaan yang mendominasi yang lain.
Rekomendasi perbaikan terkait dengan dua masalah yang
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menjadi fokus perbaikan: keretakan dan ketidakrataan dapat
dibenahi dengan metode chipping kemudian grouting. Metode
chipping digunakan untuk memperbaiki beton yang keropos,
kurangnya vertikalitas kolom, dan Kketidakrataan atau
menggelembungnya balok, dengan memotong permukaan beton
pada ukuran dimensi yang berlebihan untuk membenahi
permukaan beton dengan keretakan yang tampak baik dari
bagian luar maupun dalam, metode grouting digunakan untuk
memperbaiki keretakan yang cukup dalam. (Irfanto, 2022).
Selain saran perbaikan yang diberikan, dapat juga dilakukan
analisa lanjutan terkait akar penyebab munculnya masalah yang
menjadi fokus perbaikan berdasarkan prinsip Pareto 80/20
tersebut, analisis tersebut dapat menggunakan Pareto tingkat
kedua yang menjadi diagram Pareto turunan dari diagram
Pareto yang telah dibuat sebelumnya (Barsalou, 2015).
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BAB 9
STRUKTUR DIAGRAM TULANG IKAN

Oleh Latif, S.E,S.Pd.,M M.Par.

9.1. Pendahuluan

Analisis Fishbone, juga dikenal sebagai diagram Ishikawa,
adalah sebuah metode visual yang digunakan untuk menangkap
dan memahami berbagai hal termasuk akar penyebab dari suatu
masalah. Diagram yang telah selesai dibuat terlihat seperti
kerangka ikan. Pendekatan ini menghasilkan visualisasi
komprehensif dari masalah yang membantu dalam proses
penyelesaian. Tujuan dari analisis Fishbone adalah untuk
mengidentifikasi dan mengklasifikasikan faktor-faktor yang
menyebabkan suatu efek atau masalah tertentu. Ishikawa
diagram atau diagram Fishbone pertama kali diperkenalkan oleh
Kaoru Ishikawa, seorang ahli manajemen kualitas dari Jepang,
pada tahun 1960-an. Diagram ini digunakan secara luas dalam
berbagai konteks, termasuk desain produk, pencegahan cacat
kualitas, dan pemecahan masalah tim. Diagram ini membantu
dalam mengidentifikasi dan mengelompokkan penyebab-
penyebab potensial dari suatu masalah ke dalam kategori utama.

Bentuk dasar dari diagram Fishbone menyerupai tulang
ikan, dengan kepala ikan yang menunjukkan permasalahan yang
ingin dipecahkan. Tulang-tulang ikan yang bercabang mewakili
penyebab-penyebab utama, dan sub-cabang yang lebih kecil
mewakili akar penyebab yang lebih spesifik. Penyebab-
penyebab ini kemudian dikelompokkan ke dalam kategori-
kategori utama untuk mengidentifikasi dan mengklasifikasikan
sumber-sumber variasi. Dalam praktiknya, analisis Fishbone
sering digunakan sebagai bagian dari pendekatan komprehensif
dalam pemecahan masalah tim.
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Langkah-langkah umum yang digunakan dalam analisis
Fishbone meliputi: Pertama,menyepakati pernyataan masalah
yang akan ditangani dan menuliskannya di bagian kepala ikan.
Kedua, melakukan brainstorming secara diam-diam dengan tim
untuk mengidentifikasi penyebab-penyebab akar masalah
menggunakan pendekatan "5 Whys" dan "How”untuk
memastikan kedalaman pemikiran.

Ketiga mengelompokkan penyebab-penyebab  akar
individu ke dalam tema-tema yang relevan. Keempat meninjau
daftar penyebab-penyebab akar dan tema-tema yang telah
diidentifikasi, serta memberi nama pada tema-tema tersebut
sebagai penyebab utama dari masalah yang diidentifikasi.

Kelima,memeriksa penyebab-penyebab akar dan penyebab
utama yang telah diidentifikasi, serta memastikan kelengkapan
mereka dengan daftar yang sesuai. Terakhir ,melanjutkan ke
fase perancangan solusi. Dalam memeriksa kelengkapan
penyebab-penyebab akar, kelompok penyebab utama umum
yang bisa digunakan: 5 Ms & 1E (manpower, machine, material,
method, measurement), Environment.

Analisis Fishbone atau diagram Ishikawa membantu tim
dalam memvisualisasikan dan memahami akar penyebab suatu
masalah. Dengan menggunakan pendekatan ini, tim dapat
mengidentifikasi solusi yang lebih baik dengan memastikan
bahwa solusi yang diusulkan menangani akar penyebab utama
yang telah diidentifikasi.

Berikut adalah tahap pembuatan fishbone diagram:

a. Berikanlah judul, tanggal, nama produk, nama proses, dan
daftar partisipan.
Tentukan pernyataan permasalahan yang akan diselesaikan.

c. Gambarkan kepala ikan sebagai tempat untuk menuliskan
akibat (effect)

d. Tuliskan pernyataan permasalahan tersebut di kepala ikan
sebagai akibat (effect) dari penyebabpenyebab.

e. Gambarkan tulang belakang ikan dan tulang-tulang besar
ikan.
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f.  Tuliskan faktor-faktor penyebabutama yang mempengaruhi
kualitas ikan di tulang besar ikan.

Pada umumnya faktor-faktor penyebab utama proses
produksi itu terdiri dari: 1) Machine (Mesin); 2) Method
(Metode); 3) Man (Manusia); 4) Material (Bahan baku); 5)
Measurement (Pengukuran); 6) Enviroment (Lingkungan)

Man Measurements Material
(People)
P Failure
Milieu Methods Machine
(Environment) (Equipment)

Gambar 9.1 Diagram fishbone Ishikawa

(Sumber: Root Cause analysis, Barsalou A. Mathew)

g. Tuliskan penyebab-penyebab sekunder berdasarkan
kategori faktor penyebab utama dan tuliskan di tulang-
tulang yang berukuran sedang.

h. Tuliskan lagi penyebab-penyebab yang lebih detail yang
mempengaruhi penyebab sekunder kemudian gambarkan
tulang-tulang ikan yang berukuran lebih kecil lagi.

j.  Tentukan faktor-faktor penyebab tersebut yang memang

memiliki pengaruh nyata terhadap kualitas, kemudian
berikanlah tanda di faktor-faktor penyebab tersebut.
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9.2. Langkah-langkah analisis Fisbone

Operator | | Micrometer | Steel

Tensile
Strength
—

Fatigue Precision

Training Calibration Hardness

Length too
Short

Lighting Details
Ly

Proper tool
L 4’

Noise Updated Sharpness
—— i
Production Work Cutting
Area Instructions Tool

Gambar 9.2 Ishikawa diagram.

(Sumber: Root Cause analysis , Barsalou A Mathew )

Langkah 1:

Gambar garis horizontal dengan panah yang menunjuk ke kanan.
Langkah 2:

Buat daftar efek (kegagalan) yang diselidiki di depan panah.
Langkah 3:

Gambarlah tiga panah di bawah garis horizontal dan tiga panah
di atas garis horizontal. Mereka harus menunjuk ke garis dan
miring ke kanan kira-kira pada sudut 50° sesuai contoh pada
Gambar 9.2.

Langkah 4:

Beri label pada setiap baris dengan enam Ms: man (orang),
pengukuran, material, lingkungan (lingkungan), metode, dan
mesin(peralatan). Catatan: Kategori dapat diubah sesuai
kebutuhan.
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Langkah 5:

Gunakan panah horizontal yang mengarah ke panah miring di
bawah setiap kategori efek. Di sini, subkategori efek individu
harus dicantumkan.

Langkah 6:

Jika perlu, subkategori dapat dipecah lebih lanjut kategori
tingkat rendah tambahan.

Langkah 7:

Setiap efek potensial harus dievaluasi untuk mendukung atau
menolaknya berpengaruh pada kegagalan tersebut.

9.2.1. Identifikasi Masalah

Berikut adalah langkah-langkah yang perlu diidentifikasi
saat menemukan produk cacat:

1. Identifikasi produk cacat: Pertama-tama, perlu diidentifikasi
produk cacat yang ditemukan. Hal ini dapat dilakukan
dengan melakukan pemeriksaan atau inspeksi terhadap
produk tersebut

2. Identifikasi  faktor = penyebab:  Selanjutnya, perlu
diidentifikasi faktor penyebab terjadinya produk cacat. Hal
ini dapat dilakukan dengan mengidentifikasi tahapan proses
yang menyebabkan produk cacat terjadi, kemudian akan
diidentifikasi aktivitas dalam proses tersebut yang
menyebabkan terjadinya produk cacat

3. Perbaikan kualitas: Setelah faktor penyebab teridentifikasi,
perlu dilakukan perbaikan kualitas terhadap proses
produksi agar meminimalisir kecacatan produk. Salah satu
metode yang dapat dilakukan adalah dengan melakukan
perbaikan kualitas terhadap proses produksi secara terus-
menerus

4. Tes produk pasca produksi: Langkah terakhir adalah dengan
melakukan tes produk pasca produksi. Hal ini bertujuan
untuk mencegah produk cacat ketika sampai ke tangan
pelanggan.
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9.2.2. Cara mengidentifikasi produk cacat pada tahap
produksi

Berikut adalah cara mengidentifikasi produk cacat pada
tahap produksi: Pemeriksaan atau inspeksi: Pada tahap
produksi, pihak quality control harus melakukan pemeriksaan
atau inspeksi terhadap produk yang sedang diproduksi. Hal ini
bertujuan untuk mengidentifikasi produk cacat yang mungkin
terjadi pada tahap produksi. Setelah produk cacat teridentifikasi,
perlu dilakukan identifikasi faktor penyebab terjadinya produk
cacat. Hal ini dapat dilakukan dengan mengidentifikasi tahapan
proses produksi yang menyebabkan produk cacat terjadi,
kemudian akan diidentifikasi aktivitas dalam proses tersebut
yang menyebabkan terjadinya produk cacat.

Setelah faktor penyebab teridentifikasi, perlu dilakukan
perbaikan  kualitas terhadap proses produksi agar
meminimalisir kecacatan produk. Salah satu metode yang dapat
dilakukan adalah dengan melakukan perbaikan kualitas
terhadap proses produksi secara terus-menerus. Langkah
terakhir adalah dengan melakukan tes produk pasca produksi.
Hal ini bertujuan untuk mencegah produk cacat ketika sampai ke
tangan pelanggan.

9.2.3. Cara mengukur tingkat kecacatan produk pada tahap
produksi

Untuk mengukur tingkat kecacatan produk pada tahap
produksi, dapat dilakukan dengan langkah-langkah berikut:
Pertama Identifikasi jenis kecacatan: Pertama-tama, perlu
diidentifikasi jenis-jenis kecacatan yang mungkin terjadi pada
produk. Hal ini dapat dilakukan dengan melakukan analisis
terhadap produk-produk yang telah diproduksi sebelumnya dan
mencatat jenis kecacatan yang muncul. Kedua Identifikasi faktor
penyebab: Setelah jenis kecacatan teridentifikasi, perlu
dilakukan identifikasi faktor penyebab terjadinya kecacatan
pada produk. Hal ini dapat dilakukan dengan mengidentifikasi
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tahapan proses produksi yang berpotensi menyebabkan
kecacatan, serta faktor manusia, bahan baku, mesin, metode, dan
lingkungan yang dapat mempengaruhi tingkat kecacatan produk

Ketiga Pengukuran tingkat kecacatan: Setelah faktor
penyebab teridentifikasi, perlu dilakukan pengukuran tingkat
kecacatan produk. Salah satu metode yang dapat digunakan
adalah dengan menggunakan metode Defects Per Million
Opportunities (DPMO) atau metode lainnya. DPMO mengukur
jumlah kecacatan per satu juta kesempatan kecacatan. Dengan
menggunakan rumus DPMO, dapat dihitung tingkat kecacatan
produk pada tahap produksi.

Keempat,Analisis dan perbaikan: Setelah tingkat kecacatan
terukur, perlu dilakukan analisis terhadap data yang diperoleh.
Hal ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab utama
kecacatan dan merumuskan langkah-langkah perbaikan yang
dapat dilakukan. Perbaikan dapat dilakukan dengan melakukan
perubahan pada proses produksi, meningkatkan kualitas bahan
baku, melakukan pelatihan kepada karyawan, atau mengadopsi
metode produksi yang lebih efektif. Dengan melakukan langkah-
langkah di atas, perusahaan dapat mengukur tingkat kecacatan
produk pada tahap produksi dan mengambil tindakan yang
diperlukan untuk meningkatkan kualitas produk.

9.2.4. Cara menghitung tingkat kecacatan produk pada
tahap produksi

Identifikasi jenis kecacatan: Pertama-tama, perlu
diidentifikasi jenis-jenis kecacatan yang mungkin terjadi pada
produk. Hal ini dapat dilakukan dengan melakukan analisis
terhadap produk-produk yang telah diproduksi sebelumnya dan
mencatat jenis kecacatan yang muncul. Identifikasi faktor
penyebab: Setelah jenis kecacatan teridentifikasi, perlu
dilakukan identifikasi faktor penyebab terjadinya kecacatan
pada produk. Hal ini dapat dilakukan dengan mengidentifikasi
tahapan proses produksi yang berpotensi menyebabkan
kecacatan, serta faktor manusia, bahan baku, mesin, metode, dan
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lingkungan yang dapat mempengaruhi tingkat kecacatan
produk.

Pengukuran tingkat kecacatan: Setelah faktor penyebab
teridentifikasi, perlu dilakukan pengukuran tingkat kecacatan
produk. Salah satu metode yang dapat digunakan adalah dengan
menggunakan metode Defects Per Million Opportunities (DPMO)
atau metode lainnya. DPMO mengukur jumlah kecacatan per
satu juta kesempatan kecacatan. Dengan menggunakan rumus
DPMO, dapat dihitung tingkat kecacatan produk pada tahap
produksi. Analisis dan perbaikan: Setelah tingkat kecacatan
terukur, perlu dilakukan analisis terhadap data yang diperoleh.
Hal ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab utama
kecacatan dan merumuskan langkah-langkah perbaikan yang
dapat dilakukan. Perbaikan dapat dilakukan dengan melakukan
perubahan pada proses produksi, meningkatkan kualitas bahan
baku, melakukan pelatihan kepada karyawan, atau mengadopsi
metode produksi yang lebih efektif.

Dengan melakukan langkah-langkah di atas, perusahaan
dapat menghitung tingkat kecacatan produk pada tahap
produksi dan mengambil tindakan yang diperlukan untuk
meningkatkan kualitas produk.

9.2.5. Cara Menghitung DPMO

Untuk menghitung tingkat kecacatan produk pada tahap
produksi menggunakan metode DPMO (Defects Per Million
Opportunities), Anda dapat mengikuti langkah-langkah berikut:
Identifikasi jumlah kecacatan: Pertama-tama, identifikasi jumlah
kecacatan yang terjadi pada produk selama tahap produksi.
Kecacatan dapat berupa cacat fisik, ketidaksesuaian spesifikasi,
atau masalah lain yang membuat produk tidak memenuhi
standar kualitas.

Identifikasi jumlah kesempatan kecacatan: Selanjutnya,
identifikasi jumlah kesempatan kecacatan yang ada dalam
proses produksi. Kesempatan kecacatan adalah jumlah
kesempatan yang ada untuk terjadinya kecacatan pada produk.
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Misalnya, jika produk terdiri dari beberapa komponen, maka
setiap komponen memiliki kesempatan kecacatan. Jumlahkan
semua kesempatan kecacatan yang ada.

Hitung DPMO: Setelah memiliki jumlah kecacatan dan
jumlah kesempatan kecacatan, Anda dapat menghitung DPMO
menggunakan rumus berikut:

DPMO = (Jumlah kecacatan/Jumlah kesempatan kecacatan) x
1.000.000

Misalnya, jika terdapat 50 kecacatan pada 500 kesempatan
kecacatan, maka DPMO dapat dihitung sebagai berikut:

DPMO = (50/500) x 1.000.000 = 100.000

Dengan demikian, tingkat kecacatan produk pada tahap
produksi adalah 100.000 DPMO.

Dengan menghitung DPMO, Anda dapat memperoleh gambaran
tentang tingkat kecacatan produk pada tahap produksi. Hal ini
dapat membantu dalam mengidentifikasi area yang perlu
diperbaiki dan meningkatkan kualitas produk secara
keseluruhan.

9.3. Langkah-Langkah Membuat Fishbone Diagram
Berdasarkan Penyebab

Berikut adalah langkah-langkah dalam membuat fishbone
diagram:

1. Identifikasi masalah atau efek: Langkah pertama adalah
mengidentifikasi masalah atau efek yang ingin dianalisis.
Masalah atau efek ini akan menjadi tulang ikan atau kepala
ikan pada diagram.

2. Identifikasi kategori penyebab: Selanjutnya, identifikasi
kategori penyebab yang mungkin menyebabkan masalah
atau efek tersebut. Kategori penyebab ini akan menjadi
cabang-cabang pada diagram. Beberapa kategori yang
umum digunakan adalah manusia, proses, bahan baku,
mesin, dan lingkungan.
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3. Identifikasi penyebab potensial: Setelah kategori penyebab
teridentifikasi, identifikasi penyebab potensial yang
mungkin menyebabkan masalah atau efek tersebut dalam
setiap kategori. Penyebab potensial ini akan menjadi tulang-
tulang ikan atau cabang-cabang kecil pada diagram.

4. Analisis dan evaluasi penyebab: Setelah penyebab potensial
teridentifikasi, lakukan analisis dan evaluasi terhadap setiap
penyebab untuk menentukan relevansinya dan dampaknya
terhadap masalah atau efek. Prioritaskan penyebab
berdasarkan signifikansinya dan kemungkinan
berkontribusi terhadap masalah atau efek.

5. Identifikasi akar penyebab: Setelah penyebab
terprioritaskan, identifikasi akar penyebab yang paling
mungkin bertanggung jawab atas masalah atau efek
tersebut. Akar penyebab ini akan menjadi fokus dari upaya
perbaikan.

6. Tindakan perbaikan: Setelah akar penyebab teridentifikasi,
lakukan tindakan perbaikan yang sesuai untuk mengatasi
masalah atau efek tersebut. Tindakan perbaikan ini harus
ditujukan pada akar penyebab dan dilakukan secara
sistematis dan terukur.

9.4. Katagori Penyebab Cacat (defect)

Untuk menemukan penyebab dari cacat perlu dilakukan
pengkategorian jenis penyebab cacat selama proses produksi
dengan menelusuri sumber penyebab cacat dalam masing -
masing proses produksi. Dengan melakukan langkah-langkah
yang sesuai dengan tahapan proses produksinya.

9.4.1. Kategori yang digunakan dalam Fishbone Diagram

Dalam fishbone diagram, kategori-kategori yang biasa
digunakan untuk mengorganisasi penyebab masalah adalah
sebagai berikut:

1. Manusia (Man): Kategori ini mencakup faktor-faktor yang
berkaitan dengan tenaga kerja atau manusia yang terlibat
dalam proses atau kejadian. Contohnya, keterampilan,
pelatihan, motivasi, atau kekurangan pengetahuan.
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2. Metode (Method): Kategori ini mencakup faktor-faktor yang
berkaitan dengan metode atau prosedur yang digunakan
dalam proses atau kejadian. Contohnya, kekurangan standar
operasional, ketidaksesuaian prosedur, atau kurangnya
pemahaman terhadap metode yang digunakan.

3. Mesin (Machine): Kategori ini mencakup faktor-faktor yang
berkaitan dengan peralatan atau mesin yang digunakan
dalam proses atau kejadian. Contohnya, kerusakan mesin,
kegagalan peralatan, atau kurangnya pemeliharaan.

4. Material: Kategori ini mencakup faktor-faktor yang
berkaitan dengan bahan atau material yang digunakan
dalam proses atau kejadian. Contohnya, kualitas bahan baku
yang buruk, ketidaksesuaian spesifikasi material, atau
kekurangan persediaan.

5. Metrik (Measurement): Kategori ini mencakup faktor-faktor
yang berkaitan dengan pengukuran atau metrik yang
digunakan dalam proses atau kejadian. Contohnya,
ketidakakuratan pengukuran, ketidaksesuaian metode
pengukuran, atau kurangnya pemantauan.

6. Lingkungan (Environment): Kategori ini mencakup faktor-
faktor yang berkaitan dengan lingkungan fisik atau kondisi
tempat kerja yang dapat mempengaruhi proses atau
kejadian. Contohnya, suhu, kelembaban, pencahayaan, atau
kebisingan.

Kategori-kategori ini membantu dalam mengorganisasi
penyebab potensial masalah dalam fishbone diagram, sehingga
memudahkan dalam analisis dan identifikasi akar penyebab
masalah. Namun, kategori-kategori ini dapat disesuaikan dengan
kebutuhan dan konteks spesifik dari masalah yang sedang
dianalisis.

A. Masalah pada Manusia ( Man)

Kategori "Man" dalam fishbone diagram mencakup faktor-
faktor yang berkaitan dengan tenaga kerja atau manusia yang
terlibat dalam proses atau kejadian yang sedang dianalisis.
Beberapa masalah yang dapat timbul dari kategori "Man" dalam
fishbone diagram antara lain:
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Keterampilan dan pelatihan yang kurang: Tenaga kerja yang
tidak memiliki keterampilan atau pelatihan yang cukup
dapat menyebabkan masalah dalam proses produksi atau
penggunaan produk.

Motivasi yang rendah: Tenaga kerja yang tidak termotivasi
dapat mempengaruhi kinerja mereka dan menyebabkan
masalah dalam proses produksi atau penggunaan produk.
Kekurangan pengetahuan: Tenaga kerja yang tidak memiliki
pengetahuan yang cukup tentang proses atau produk dapat
menyebabkan masalah dalam proses produksi atau
penggunaan produk.

Kebijakan dan prosedur yang tidak jelas: Kebijakan dan
prosedur yang tidak jelas dapat membingungkan tenaga
kerja dan menyebabkan masalah dalam proses produksi
atau penggunaan produk.

Kondisi kesehatan yang buruk: Kondisi kesehatan yang
buruk pada tenaga kerja dapat mempengaruhi Kkinerja
mereka dan menyebabkan masalah dalam proses produksi
atau penggunaan produk.

Dalam fishbone diagram, kategori "Man" membantu dalam

mengidentifikasi dan mengorganisasi penyebab potensial yang
berkaitan dengan tenaga kerja atau manusia yang dapat
mempengaruhi masalah atau efek yang sedang dianalisis.

B.

Masalah dengan Metode (Method)

Dari hasil pencarian, tidak ada informasi yang spesifik

mengenai masalah yang timbul dari kategori "Metode" dalam
fishbone diagram. Namun, secara umum, beberapa masalah yang
dapat timbul dari kategori "Metode" dalam fishbone diagram
adalah:

1.
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Ketidaksesuaian prosedur: Jika prosedur yang digunakan
tidak sesuai dengan kebutuhan atau tidak memadai, hal ini
dapat menyebabkan masalah dalam proses atau kejadian
yang sedang dianalisis.

Kurangnya standar operasional: Jika tidak ada atau
kurangnya standar operasional yang jelas, hal ini dapat



menyebabkan ketidakpastian dalam pelaksanaan proses dan
menyebabkan masalah.

Kurangnya pelatihan atau pemahaman: Jika tenaga kerja
tidak memiliki pelatihan yang memadai atau pemahaman
yang cukup terhadap metode yang digunakan, hal ini dapat
menyebabkan masalah dalam pelaksanaan proses.
Ketidaksesuaian metode dengan tujuan: Jika metode yang
digunakan tidak sesuai dengan tujuan yang ingin dicapai, hal
ini dapat menyebabkan masalah dalam mencapai hasil yang
diinginkan.

Kurangnya penggunaan teknologi atau alat yang tepat: Jika
teknologi atau alat yang digunakan tidak sesuai atau tidak
memadai, hal ini dapat mempengaruhi efisiensi dan kualitas
proses atau produk.

Penting untuk dicatat bahwa masalah yang timbul dari

kategori "Metode" dapat bervariasi tergantung pada konteks dan
industri yang sedang dianalisis. Oleh karena itu, dalam membuat
fishbone diagram, penting untuk melibatkan tim yang terkait
dan memiliki pemahaman yang mendalam tentang proses atau
kejadian yang sedang dianalisis.

C. Masalah pada Mesin (Machine)

Dari hasil pencarian, beberapa sumber menyebutkan bahwa

masalah yang dapat timbul dari kategori "Mesin" dalam fishbone
diagram antara lain:

1.

Kerusakan atau kegagalan mesin: Jika mesin mengalami
kerusakan atau kegagalan, hal ini dapat menyebabkan
masalah dalam proses produksi atau penggunaan produk.
Kurangnya pemeliharaan mesin: Jika mesin tidak
mendapatkan pemeliharaan yang cukup atau teratur, hal ini
dapat mempengaruhi kinerja mesin dan menyebabkan
masalah.

Kualitas mesin yang buruk: Jika mesin yang digunakan
memiliki kualitas yang buruk atau tidak memenuhi standar,
hal ini dapat mempengaruhi kualitas produk yang
dihasilkan.
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4. Ketidaksesuaian mesin dengan kebutuhan: Jika mesin yang
digunakan tidak sesuai dengan kebutuhan atau spesifikasi
yang diperlukan, hal ini dapat menyebabkan masalah dalam
proses produksi.

5. Kurangnya pemahaman atau keterampilan dalam
pengoperasian mesin: Jika operator tidak memiliki
pemahaman atau keterampilan yang cukup dalam
pengoperasian mesin, hal ini dapat menyebabkan masalah
dalam penggunaan mesin dan kualitas produk.

Penting untuk dicatat bahwa masalah yang timbul dari
kategori "Mesin" dapat bervariasi tergantung pada konteks dan
industri yang sedang dianalisis. Oleh karena itu, dalam membuat
fishbone diagram, penting untuk melibatkan tim yang terkait
dan memiliki pemahaman yang mendalam tentang mesin yang
digunakan dalam proses atau kejadian yang sedang dianalisis.

D. Masalah pada Material (Material)

Pertama, Pengertian dan contoh dari kategori Material
dalam fishbone diagram. Kategori "Material" dalam fishbone
diagram mencakup faktor-faktor yang berkaitan dengan bahan
atau material yang digunakan dalam proses atau kejadian yang
sedang dianalisis.

Beberapa contoh penyebab dalam kategori Material yang
dapat dimasukkan ke dalam fishbone diagram adalah:

1. Kualitas bahan baku: Bahan baku yang tidak memenubhi
standar kualitas dapat menyebabkan masalah pada produk
akhir.

2. Ketidaksesuaian spesifikasi material: Jika material yang
digunakan tidak sesuai dengan spesifikasi yang ditentukan,
hal ini dapat menyebabkan masalah pada produk.

3. Ketersediaan material: Jika terjadi kelangkaan atau
keterlambatan pasokan material, hal ini dapat mengganggu
proses produksi dan menyebabkan masalah.

4. Kondisi penyimpanan material: Jika material disimpan
dalam kondisi yang tidak tepat, seperti suhu atau
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kelembaban yang tidak sesuai, hal ini dapat mempengaruhi
kualitas material dan menyebabkan masalah.

5. Kekurangan persediaan: Jika persediaan material tidak
mencukupi, hal ini dapat menghambat proses produksi dan
menyebabkan masalah.

Dalam fishbone diagram, kategori Material membantu dalam
mengidentifikasi dan mengorganisasi penyebab potensial yang
berkaitan dengan bahan atau material yang dapat
mempengaruhi masalah atau efek yang sedang dianalisis. .

Kedua, Apa saja jenis material yang sering menjadi
penyebab masalah dalam fishbone diagram. Dalam fishbone
diagram, kategori "Material" mencakup faktor-faktor yang
berkaitan dengan bahan atau material yang digunakan dalam
proses atau kejadian yang sedang dianalisis. Beberapa contoh
jenis material yang sering menjadi penyebab masalah dalam
fishbone diagram antara lain:

1. Kualitas bahan baku: Bahan baku yang tidak memenubhi
standar kualitas dapat menyebabkan masalah pada produk
akhir.

2. Ketidaksesuaian spesifikasi material: Jika material yang
digunakan tidak sesuai dengan spesifikasi yang ditentukan,
hal ini dapat menyebabkan masalah pada produk.

3. Ketersediaan material: Jika terjadi kelangkaan atau
keterlambatan pasokan material, hal ini dapat mengganggu
proses produksi dan menyebabkan masalah.

4. Kondisi penyimpanan material: Jika material disimpan
dalam kondisi yang tidak tepat, seperti suhu atau
kelembaban yang tidak sesuai, hal ini dapat mempengaruhi
kualitas material dan menyebabkan masalah.

5. Kekurangan persediaan: Jika persediaan material tidak
mencukupi, hal ini dapat menghambat proses produksi dan
menyebabkan masalah.

6. Kualitas material yang buruk: Material yang memiliki cacat

atau kerusakan dapat menyebabkan masalah pada produk
akhir.
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7. Kompatibilitas material: Jika material yang digunakan tidak
kompatibel dengan komponen atau material lainnya, hal ini
dapat menyebabkan masalah dalam proses produksi atau
penggunaan produk.

8. Keasaman atau kebasaan material: Jika material memiliki
tingkat keasaman atau kebasaan yang tidak sesuai, hal ini
dapat mempengaruhi kualitas produk atau proses reaksi
kimia.

9. Kebersihan material: Jika material tidak bersih atau
terkontaminasi, hal ini dapat menyebabkan masalah pada
produk akhir.

10. Umur simpan material: Jika material melewati batas umur
simpannya, hal ini dapat mempengaruhi kualitas dan kinerja
produk.

Dalam fishbone diagram, kategori Material membantu
dalam mengidentifikasi dan mengorganisasi penyebab potensial
yang berkaitan dengan bahan atau material yang dapat
mempengaruhi masalah atau efek yang sedang dianalisis.

E. Masalah di Pengukuran (Measurement)

Dari hasil pencarian, terdapat beberapa masalah yang dapat
timbul dari pengukuran, antara lain:

1. Kesulitan dalam mengukur: Dalam pengukuran bidang
tanah, misalnya, masalah yang sering dijumpai adalah
kesulitan mengukur salah satu sisi/panjang bidang tanah
karena terhalang oleh halangan tertentu

2. Ketidakakuratan pengukuran: Masalah umum dalam
pengukuran adalah ketidakakuratan hasil pengukuran. Hal
ini dapat terjadi karena alat ukur yang digunakan tidak
akurat atau karena kesalahan manusia dalam melakukan
pengukuran

3. Keterbatasan alat ukur: Masalah juga dapat timbul jika alat
ukur yang digunakan tidak memadai atau tidak sesuai
dengan kebutuhan pengukuran. Keterbatasan alat ukur
dapat mempengaruhi akurasi dan ketepatan hasil
pengukuran
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4. Keterbacaan teks: Dalam konteks pengukuran keterbacaan
teks, masalah dapat timbul dalam menentukan tingkat
keterbacaan suatu teks. Pengukuran keterbacaan teks
melibatkan  faktor-faktor seperti panjang kalimat,
kompleksitas kata, dan struktur teks yang dapat
mempengaruhi pemahaman pembaca

Penting untuk dicatat bahwa masalah yang timbul dari
pengukuran dapat bervariasi tergantung pada konteks dan
bidang yang sedang dianalisis. Oleh karena itu, dalam membuat
fishbone diagram, penting untuk melibatkan tim yang terkait
dan memiliki pemahaman yang mendalam tentang pengukuran
yang dilakukan dalam proses atau kejadian yang sedang
dianalisis.

F. Masalah pada Lingkungan (Millieu atau Environment)

Pencemaran  Lingkungan  akibat Bahan  Kimia:
Penyimpanan produk tertentu yang mengandung bahan kimia
berbahaya dapat menyebabkan kebocoran atau tumpahan, yang
berpotensi mencemari tanah dan air di sekitar area
penyimpanan. Misalnya, jika produk kimia tidak disimpan
dengan benar, dapat menyebabkan kerusakan pada lingkungan
sekitarnya dan mengancam kesehatan manusia dan hewan.

1. Penggunaan Energi Berlebihan: Beberapa produk
memerlukan suhu dan kelembaban yang tepat untuk
menjaga kualitas dan ketahanan. Jika fasilitas penyimpanan
tidak efisien dalam mengatur suhu, maka akan terjadi
pemborosan energi yang berdampak pada konsumsi daya
yang tinggi dan emisi gas rumah kaca.

2. Pembuangan Limbah Tidak Terkelola dengan Baik: Proses
penyimpanan produk sering menghasilkan limbah, seperti
kemasan bekas, palet, atau kontainer. Jika limbah tersebut
tidak dikelola dengan baik, dapat menyebabkan tumpukan
sampah yang tidak terkendali di sekitar area penyimpanan
dan menyebabkan pencemaran lingkungan.

3. Kerusakan Ekosistem: Penyimpanan produk yang tidak
sesuai dapat menyebabkan kerusakan pada ekosistem lokal.
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Misalnya, jika produk disimpan di wilayah yang seharusnya
merupakan habitat alami untuk flora dan fauna tertentu,
maka hal ini dapat mengganggu ekosistem dan
menyebabkan  perubahan yang  merugikan  bagi
keanekaragaman hayati.

Risiko Kebakaran: Penyimpanan produk yang mudah
terbakar atau kurangnya pengaturan keamanan yang tepat
dapat meningkatkan risiko kebakaran di fasilitas
penyimpanan. Jika terjadi kebakaran, ini dapat
menyebabkan kerusakan pada lingkungan sekitar, termasuk
emisi gas beracun dan asap.

Penyusutan Sumber Daya Alam: Penyimpanan produk
dalam jumlah besar atau tidak efisien dapat menyebabkan
eksploitasi berlebihan sumber daya alam seperti kayu, air,
dan energi. Hal ini dapat menyebabkan penipisan sumber
daya alam yang tidak berkelanjutan dan berdampak negatif
pada lingkungan.

Kelembaban tertentu: Beberapa produk memerlukan
lingkungan penyimpanan dengan kelembaban tertentu. Jika
penggunaan air untuk menjaga kelembaban ini tidak diatur
dengan bijaksana, dapat menyebabkan konsumsi air yang
berlebihan dan menghadapi masalah ketersediaan air di
lingkungan sekitar.

Dalam menghadapi potensi masalah ini, perusahaan atau

fasilitas penyimpanan perlu mengadopsi praktik pengelolaan
lingkungan yang berkelanjutan, seperti mendaur ulang limbah,
menggunakan bahan ramah lingkungan, mengoptimalkan
penggunaan energi, dan mematuhi peraturan lingkungan yang
berlaku. Dengan demikian, dampak negatif pada lingkungan
dapat ditekan seefisien mungkin
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BAB 10

VARIABLE CONTROL CHART
Oleh Y Dicka Pratama, S.T., M.T.

10.1. Pendahuluan

Peta kendali merupakan salah satu alat yang digunakan
untuk memastikan proses produksi menghasilkan produk atau
output yang seragam. Konsep peta kendali sesuai dengan
definisi kualitas yang menyebutkan kualitas berbanding terbalik
dengan keberagaman. Dengan kata lain semakin berkualitas
suatu proses produksi semakin seragam produk yang dihasilkan.
Peta kendali menjadi alat yang sangat efektif dan efisien dalam
mengendalikan proses produksi. Peta kendali pertama kali
dikembangkan oleh Walter A Shewhart pada Tahun 1924. Peta
kendali sampai dengan saat ini masih banyak digunakan oleh
industri. Ada beerapa alasan penggunaan peta kendali. Pertama
merupakan alat yang dapat meningkatkan produktivitas. Dengan
penggunaan peta kendali, maka proses produksi menjadi lebih
baik karena produk cacat yang dihasilkan semakin sedikit. Selain
itu peta kendali dapat digunakan untuk mencegak terjadinya
produk sebelum produk menjadi deffect. Peta kendali
menggunakan pendekatan pengendalian proses berbasis
statistik. Dengan basis statistik, peta kendali menadi sangat
efektif dalam mendeteksi pergeseran proses yang mengarah
pada terjadinya produk cacat.

Secara umum peta kendali dapat dikelompokan menjadi
dua jenis, yaitu peta kendali atribut dan peta kendali variabel.
Dasar pengelompokan ini adalah jenis data yang digunakan
dalam proses pengendalian kualitas. Peta kendali atribut
merupakan alat pengendalian kualtas jika data yang digunakan
adalah data nomimal. Data nominal merupakan data yang
bersumber dari proses perhitungan. Peta kendali variabel
merupakan alat pengendalian kualitas yang berbasis data yang
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bersifat matrik, atau data yang berbasis perngukuran, seperti
data berat, volume, data dimensi, dan lain-lain.

Upper control limit

Center line

Sample quality characteristic

Lower control limit

Sample number or time

Gambar 10.1 Peta Kendali
Sumber: Montgomery, 2009

10.2. Konsep dasar peta kendali variabel

Prinsip dasar peta kendali, terutama peta kendali variabel
adalah untuk meastikan proses produksi berjalan secara stabil
dan terkendali. Pada gambar 10.1 ditunjukan gambar peta
kendali. Peta kendali memiliki dua batas, yaitu batas kendali atas
dan batas kendali bawah. Selain itu pada peta kendali juga
memiliki nilai tengah. Nilai-nilai ini yang menjadi dasar analisi
suatu proses terkendali (in control) atau tidak terkendali (out of
control). Proses dikatakan tidak terkendali jika terdapat data
yang terletak di luar baik batas kendali bawah maupun batas
kendali atas [1]. Data yang tidak terkendali menunjukan ada
suatu yang salah ada proses produksi. Hal ini menjadi sinyal
atau tanda bagi operator untuk melakukan investigasi dan
melakukan perbaikan proses. Dalam peta kendali variabel ada
beberapa hal yang perlu menjadi perhatian. Pertama berkaitan
dengan ukuran sampel dan juga frekuensi pengumpulan data.
Secara umum jumlah data dan frekuensi pengambilan data
menentukan sensitivitas peta kendali dalam mendeteksi
pergeseran rata-rata proses. Semakin besar dan sering proses
pengambilan data, maka peta kendali menjadi lebih sensitif, jika
ada perubahan rata-rata proses langusng dapat terdeteksi oleh
peta kendali. Namun perlu menjadi perhatian adalah sumber
daya yang dibutuhkan untuk pengumpulan data menjadi lebih
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besar. Untuk mengatasi kondisi tersebut, maka penentuan
ukuran sampel dan frekuensi pengambilan data perlu dilakukan
secara tepat. Proses pengumpulan data dapat dilakukan dengan
cara memilih salah satu yaitu dengan menambah jumlah sampel
atau jika tidak bisa dilakukan, proses pengumluan data
dilakukan lebih sering.

Hal kedua yang perlu juga menjadi perhatian adalah
pengelompokan analisis data. Penentuan kelompok data
berdampak pada tingak sesitivitas peta kendali. Pengelompokan
sumber data dilakukan untuk tujuan menunjukan perbedaan
yang nyata antar sampel dan meminimalkan perbedaan data di
dalam satu sampel ketika hadir sumber variansi yang tidak biasa
(assignable sources) (Montgomery, 2009). Sebagai ilustrasi Jika
suatu proses produksi berjalan dengan stabil, maka
pengelompokan data (sub group) baiknya dilakukan dengan cara
snapshoot pada interval tertentu. Hal ini dikarenakan jika
terdapat assignable causes, maka akan terlihat jelas pada peta
kendali. Pada kondisi lain jika proses berjalan tidak stabil, dalam
hal ini berarti munculnya assignable causes pada waktu yang
tidak terduga. Kondisi ini memungkinkan pada titik tertentu
data sudah out of control_atau tidak terkendali dan pada waktu
berbeda kembali in control atau terkedali, maka jika
menggunakan pengelompokan snapshoot kemungkinan besar
data out of control tidak dapat diidentifikasi oleh peta kendali.
Kondisi yang tidak stabil tersebut lebih tepat jika menggunakan
pengelompokan data secara random.

X x

Process Process
mean

mean —-
U — H »
u

12345678 9101112 1234567 89101112
Time Time

(a) (b)

Gambar 10.2 Pengelompokan Data

(Sumber: Montgomery, 2009)
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Seperti dijelaskan pada bagian sebelumnya bahwa peta
kendali variabel digunakan jika para meter kualitas yang
dikendalikan adalah data numerik. Dua parameter pada data
numerik atau data metrik yang bisa dikendalikan seperti rata-
rata dan variansi. Pada Gambar ditunjukan ilustrasi peta kendali
Xdan peta kendali R (variansi). Dari Gambar 3 menunjukan
bahwa proses memiliki pergeseran rata-rata (atas) dan
pergeseran variansi (range). Dua kondisi tersebut jika tidak
diatisipasi dengan peta kendali dapat menyebabkan produk
menjadi cacat karena berada di luar batas spesifikasi. Dari
gambar tersebut juga dapat dilihat bahwa perlu dibedakan batas
spesifikasi dengan batas kendali. Batas spesifikasi merupakan
batas untuk menentukan apakah produk cacat. Di sisi lain batas
kendali digunakan sebagai dasar untuk menentukan apakah
proses terkendali atau tidak. Dengan kata lain proses yang out of
control tidak secara langsung menghasilkan produk cacat.
Namun bisa menjadi peringatan bahwa jika proses tidak
dilakukan investigasi kedepan proses bisa menghasilkan produk
yang cacat.

specification U_;tv_per
limit specification
!

limit

Quality characteristic, X

Lower Upper
specification specification
limit Hq limit

Quality characteristic, X

Gambar 10.3 Konsep Peta Kendali X "dan Peta Kendali R
(Sumber: Mitra, 2008)
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10.2 Merancang peta kendali Xdan peta kendali R

Peta kendali Xdan peta kendali R digunakan untuk
mengendalikan kualitas proses produksi yang memiliki
parameter data numerik. Merancang peta kendali Xdan peta
kendali R dilakukan melalui dua fase. Fase pertama merupakan
fase uji coba atau trial dan fase kedua merupakan fase
implementasi atau penerapan. Untuk merancang peta kendali
trial atau pase pertama ada beberapa tahapan yang perlu
dilakukan.

Fase Pertama Peta Kendali Xdan Peta Kendali R

Berikut tahapan penyusunan peta kendali Xdan peta
kendali R untuk fase trial;

1. Tentukan parameter kualitas yang dikendalikan dan juga
teknik sampling yang digunakan. Pengumpulan data perlu
dilakukan dengan cermat. Dalam hal ini perlu menggunakan
form pencatatan yang baik. Salah satu yang perlu ada dalam
form pencatatan data adalah mengenail keterangan kondisi
saat pengambilan data. Hal ini membantu jika pada peta
kendali menunjukan ada data yang out of control.

Tabel 10.1 Contoh Form Pengambilan Data

No. | Tanggal | Jam Data Pengukuran (cm) Keterang | Petugas
Sampel | Sampel an

Data 1 Data 2 Data i

1

2
(Sumber:Penulis, 2023)

2. Dari setiap sampel yang dikumpulkan, langkah selanjutnya
adalah melakukan perhitungan rnilai rata-rata Xdan
jangkauan atau range (R). Perhitungan dapat menggunakan
persamaan berikut:
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3.
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5 Yo Xi

D i (11.1)
R=XMax-XMiN....con s (11.2)
Keterangan

X; = data ke-i pada sampel tertentu

n = jumlah data pada sampel tertentu

Xmaks = nilai terbesar pada sampel tertentu
Xmain = nilai terkecil pada sampel tertentu

Menghitung upper control limit (UCL), lower control limit
(LCL), dan center line (CL). Untuk menghitung UCL, LCL, dan
CL, pertama perlu menghitung nlai rata-rata dan nilai range
total, dengan menggunakan permsaan berikut;

X=
% .................................................................................... (11.3)
R=
% .................................................................................... (11.4)

g adalah jumlah sampe yang dimiliki dapat
pengambllan data. Nilai UCL, dan LCL kemudian
dapat dihitung dengan persamaan berikut;

CL = X ottt (11.5)
UCL = X + 30ueesssmssssssssssssssssen (11.6)
LCL S5 1 S (11.7)

Namun karena pada perancangan fase pertama peta kendali
ini yang menjadi basis data adalah sampel bukan data
populasi maka nilai standar deviasi (o) tidak diketahui,
maka nilai tersebut dilakukan pendekatan dengan
persamaan berikut:



nilai d,merupakan nilai yang dapat di tabel pada
lampiran. Dengan demikian maka persamaan UCL dan LCL
menjadi:

UCL,LCL = X +3

L Sle

UCLLCL =X +3 —
10100 T 04 P G U - S (11.9)

3

N

Persamaan 11.9 yang seterusnya digunakan untuk
menghitung UCL dan LCL. Nilai A, diperoleh dengan melihat
pada tabel yang terdapat pada lampiran. Nilai A, berbeda
tergantung besarnya sampel yang digunakan pada setiap
penggambilan data.

Kemudia untuk peta kendali R dapat dihitung dengan
menggunakan persamaan berikut:

o T - S (11.10)
010} ) S, (11.11)
0 T 50N (11.12)

nilai D; dan D, dapat dilihat pada tabel lampiran.

Melakukan ploting nilai-nilai dari data yang sudah
dikumpulkan pada peta kendali. Peta kendali dibuat dari
nilai UCL, LCL, dan CL baik Peta Kendali Xdan Peta Kendali
R. Untuk data yang diplot pada peta kendali adalah nilai X;
dari masing-masing sampel data. Pada bagian ini yang perlu
dilakukan adalah melihat apakan terdapat data yang diluar
baik UCL maupun LCL. Data yang diluar baik UCL dan LCL
mengindikasikah adanya assignable causes. Oleh karena itu
pada pembuatan peta kendali fase pertama ini jika terdapat
assignable causes perlu dilakukan tindakan perbaikan.
Setelah tindakan perbaikan dilakukan, maka data yang
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diluar batas UCL dan LCL tersebut dapat dihilangkan dan
peta kendali dapat digunakan di fase ke dua.

Tahap-tahap diatas dilakukan untuk menghasilkan peta
kendali. Perbaikan atau revisi dilakukan jika terdapat data yang
tidak terkendali. Hal ini dilakukan dengan tujuan peta kendali
yang dibangun menggambarkan proses yang berjalan secara
normal tanpa terdapat assignable causes.

Fase Kedua Peta Kendali Xdan Peta Kendali R

Fase kedua merupakan fase penggunaan dari peta kendali.
Peta kendali yang sudah dibuat pada fase pertama bisa
digunakan untuk memantau atau mengendalikan proses yang
sedang berjalan. Dengan peta kendali tersebut, proses dapat
dikendalikan, sehingga produk yang dihasilkan dapat lebu
seragam. Jika pada fase kedua teridentifikasi proses tidak
terkendali, maka perlu dilakukan investigasi dan perbaikan dari
hasil investigasi. Perlu menjadi perhatian, dalam penggunaan
peta kendali yang dilihat bukan seberapa baik proses yang
diamati berjalan, namun leih berkaitan pada seberapa konsisten
proses memproduksi suatu produk. Jika proses secara konsisten
terkedali, maka bisa dilakukan perbaikan untuk meminimulkan
standar deviasi proses. Setelah proses dilakukan perbaikan,
maka perlu untuk merancang peta kendali yang baru. Hal ini
dilakukan karena peta kendali yang lama sudah tidak relevan
lagi digunakan untuk mematau proses.

Hubungan antara Peta Kendali Xdan Peta Kendali R saling
melengkapi. Peta kendali X menitik beratkan pengendalian pada
nilai tengah parameter kualitas. Hal ini digunakan sebagai dasar
untuk memastikan pakah proses menghasilkan nilai yang
diharapkan. Di sisi lain peta kendali R lebih pada
ketidakseragaman proses. Bisa jadi proses menghasilkan nilai
rata-rata baik, namun dari data di proses produksi terdapat
ketidakseragaman data.

Contoh Aplikasi Peta Kendali Xdan Peta Kendali R
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Perusahaan ABC merupakan perusahaan yang bergerak
pada bidang industri makanan. Salah satu produk yang
diproduksi perusahaan ABC adalah minyak goreng. Perusahaan
saat ini sedang memiliki permasalahan pada lini pengemasan
minyak goreng ukuran 21 liter. Permasalahan perusahaan
adalah beberapa distributor mengatakan bahwa ukuran minyak
goreng dari perusahaan ABC terkadang kurang dari 21 liter.
Pimpinan perusahaan berencana untuk mengendalikan kulitas
proses pengemasan minyak goreng ukuran 21 liter dengan
menggunakan peta kendali variabel untuk memastikan apakah
proses pengemasan minyak goreng berjalan secara terkendali.
Berikut langkah-langkah yang dilakukan oleh perushaaan.

1. Parameter kualitas

Dari permasalahan di atas jelas salah satu parameter yang
penting untuk dikendalikan adalah volume minya goreng.
Volumen minya goreng merupakan critical to quality (CTQ). Hal
ini karena ketika ada ketidaksesuaian nilai parameter ini

terdapat protes dari stakeholder yaitu dalam hal ini
pelanggan. Untuk itu perusahaan melakukan pengumpulan
data yang digunakan sebagai dasar untuk merancang peta.
Kendali X dan R fase satu. Dalam hal ini peruhsaaan
memutuskan menggunakan jumlah sampel sebanyak lima
setiap pengambilan sampel. Dan proses pengambilan data akan
dilakukan setiap shift. Berikut hasil pengumpulan data
perusahaan.

Tabel 10.2 Pengumpulan Data Perusahaan ABC

No. |Tangga| Jam Data Pengukuran (liter) Ketera | Petugas
Sampe 1 Sampel ngan
1 Sampel 1 2 3 4 5
1 20/1/2| 10.00 20 22 21 23 | 22 adit
023
2 20/1/2| 15.00 19 18 22 20 | 20 lukman
023
3 21/1/2| 10.00 25 10 20 17 | 22 |Kerusa riko
023 kan
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No. |Tangga| Jam Data Pengukuran (liter) Ketera | Petugas
Sampe 1 Sampel ngan
1 Sampel 1 2 3 4 5
sensor
4 21/1/2| 15.00 20 21 22 21 21 adit
023
5 22/1/2| 10.00 19 24 23 22 20 lukman
023
6 22/1/2| 15.00 22 20 18 18 19 riko
023
7 23/1/2| 10.00 18 20 19 18 20 lukman
023
8 23/1/2| 15.00 20 18 23 20 21 riko
023
9 24/1/2| 10.00 21 20 24 23 22 adit
023
10 |24/1/2| 15.00 21 19 20 20 20 riko
023
11 |25/1/2| 10.00 20 20 23 22 20 adit
023
12 |25/1/2| 15.00 22 21 20 22 23 lukman
023
13 (26/1/2| 10.00 19 22 19 18 19 adit
023
14 |26/1/2| 15.00 20 21 22 21 22 lukman
023
15 (27/1/2| 10.00 20 24 24 23 23 riko
023
16 |(27/1/2| 15.00 21 20 24 20 21 adit
023
17 |28/1/2| 10.00 20 18 18 20 20 lukman
023
18 (28/1/2| 15.00 20 24 22 23 23 riko
023
19 |29/1/2| 10.00 20 19 23 20 19 lukman
023
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No. |Tangga| Jam Data Pengukuran (liter) Ketera | Petugas
Sampe 1 Sampel ngan
1 Sampel 1 2 3 4 5

20 [29/1/2| 15.00 22 21 21 24 | 22 riko
023

21 [30/1/2| 10.00 23 22 22 20 | 22 adit
023

22 |30/1/2| 15.00 21 18 18 17 | 19 |Human riko
023 error

23 [1/2/20| 10.00 21 24 24 23 | 23 | Salah adit
23 seting

alat

24 11/2/20| 15.00 20 22 21 21 | 20 lukman
23

25 [2/2/20| 10.00 19 20 21 21 | 22 riko
23

(Sumber: Penulis, 2023)
2. Perhitungan rata-rata dan range pada setiap sampel

Perhitungan menggunakan persamaan 10.1 dan 10.2.
Berikut perhitungan masing-masing sampel dari data
perusahaan.

X =Z?=1Xi
n
X1 _ 20+22+21+23+22
5
=21,60
R = Xmax - Xmin
R4 =23-20
=3

Untuk lebih lengkap data rata-rata dan range semua sampel
dapat dilihat pada tabel di bawah ini.
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No Rata-rata Range No Rata-rata | Range
Sampel (X) (R) Sampel (X) (R)
1 21,60 3 14 21,20 2
2 19,80 4 15 22,80 4
3 20,40 8 16 21,20 4
4 21,00 2 17 19,20 2
5 21,60 5 18 22,40 4
6 19,40 4 19 20,20 4
7 19,00 2 20 22,00 3
8 20,40 5 21 21,80 3
9 22,00 4 22 18,60 4
10 20,00 2 23 23,00 3
11 21,00 3 24 20,80 2
12 21,60 3 25 20,60 3
13 19,40 4 Total 521,00 87

4. Menghitung upper control limit (UCL), lower control limit
(LCL), dan center line (CL) baik untuk Peta Kendali X
maupun Peta Kendali R. Untuk menghitung UCL, LCL, dan

CL. Berikut perhitungan LCL, UCL, dan CL.

154

Peta Kendali X

UCL,LCL =X +A4,R

X /CL

o]

_21,60+19,80+20,40+..+20,60

= 20,84

_ 3+4+8+..43

25
=3,48

25




UCL  =20,84 +0,588 (3,48)
= 22,848

LCL = 20,84 - 0,588 (3,48)
= 18,832

Dari perhitungan dan nilai CL, UCL, dan LCL
kemudian dibuat peta kendali rata-rata sebagai
berikut.

= |JCL

—CL
LCL

== [ata

Gambar 10.4 Peta Kendali X Trial
(Sumber: Penulis, 2023)

Peta Kendali R

CL=R
_ 3+4+8+..43
- 25

= 3,48
UCL  =D,R

= 2,114 (3,48)
= 7,358

LCL =D;R
=0(3,48)
=0

155



Dari perhitungan CL, UCL, dan LCL peta kendali R di atas,
maka dapat dibuat peta kendali. Pada Gambar 10.2 terlihat peta
kendali trial. Pertama yang perlu digaris bawahi dari hasil
perhitungan peta kendali X dan R adalah nilai-nilai A2, D4, dan D3
diperoleh dari tabel lampiran. Setelah dibuat peta kendali X
dapat dilihat bahwa proses pengisian minyak goreng belum
terkendali. Data ke-22 dan ke-23 menunjukan out of control.
Oleh karena itu perlu dilakukan investigasi permasalahan pada
data 22 dan 23. Dari form pengumpulan data dapat diperoleh
keterangan bahwa pada data 22 terdapat permasalahan human
error, dan pada data 23 terdapat keterangan salah seting alat.

9
8
7
6 = UCL
5

e CL
4

LCL

3 R

—Range
5 g
1
0

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25

Karena diketahui dan sudah dilakukan penanganan, maka adata
22 dan 23 pada peta kendali X

Gambar 10.5 Peta Kendali R Trial
(Sumber:Penulis, 2023)

Gambar 10.2 menunjukan peta kendali R trial. Peta kendali
ini menggambarkan variansi proses pengisian minyak goreng.
Rata-rata variansi atai range proses pengisian minyak goreng
adalah 3,48 liter. Dari peta kendali terlihat ada data yang out of
control, yaitu data ke-3. Sama dengan peta kendali X, maka jika
ditemukan data yang tidak terkendali perlu diinvenstigasi
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permasalahanya. Dari form pengumpulan data, ternyata
terdapat keterangan kerusakan sensor. Permasalahan kerusakan
sensor dilakukan perbaikan, setelah itu data ke-3 dapat

25
20 V%AV%AVAVQ—
= JCL
15
e CL
10 LCL
5 = Data
0

1234567 8 910111213141516171819202122

Gambar 10.6 Peta Kendali X Revisi
(Sumber: Penulis, 2023)

Pada Gambar 10.3 ditunjukan peta kendali X revisi. Dari
hasil revisi dapat dilihat semua data berada pada batas kendali.
Namun data ke-15 sedikit berada diluar batas kendali atas
(UCL). Namun setelah diivestigasi tidak ditemukan pemasalahan
yang mengarah pada assignable causes, sehingga tidak perlu
untuk direvisi. Peta kendali X ini kemudian dapat digunakan
untuk mengendalikan proses produksi pada pengisian minyak
goreng untuk kedepannya.
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Gambar 10.7 Peta Kendali R Revisi
(Sumber: Penulis, 2023)

Pada Gambar 10.4. menunjukan peta kendali R yang sudah
direvisi. Setelah dilakukan revisi dapat dilihat tidak ditemukan
lagi data yang out of control. Oleh karena itu peta kendali R juga
dapat digunakan untuk memonitor variansi proses produksi
pengisian minyak goreng.

D. Interpretasi Peta Kendali X dan R

Peta kendali X dan R merupakan salah satu alat yang bisa
digunakan untuk mengenadlikan konsistensi suatu proses
produksi. Perlu menjadi catatan penting bahwa peta kendali X
maupun R tidak menunjukan seberapa baik proses produksi
dilakukan. Pada pembahasan bab yang lain buku ini diberikan
pembahasan mengenail capability process (Cp). Peta kendali
dapat memberikan informasi ketika proses produksi mengalami
permasalahan yang tidak biasa (assignable causes). Seperti pada
contoh sebelumnya, ketika terdapat data yang out of control dan
setelah dilakukan investigasi ditemukan permasalahan-
permasalahan tidak alami pada proses produksi. Ini salah satu
keunggulan peta kendali, dengan melakukan perbaikan proses,
maka proses produksi kembali terkendali. Hal ini dapat
mencegah timbulnya produk cacat.

Ada beberapa informasi lain yang bisa ditunjukan oleh
peta kendali. Selain data yang out of control, peta kendali dapat
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memberikan informasi-informasi lain tentang proses produksi.
Informasi ini dapat dilihat dari pola peta kendali. Pola pertama
yang sering ditemukan adalah pola siklus. Pola siklus
ditunjukan pada gambar 5. Pola siklus bisa terjadi karena
perubahan sistematis pada lingkungan saat proses produksi.
Beberapa kondisi yang dapat mengakibatkan pola siklus pada
peta kendali seperti; perubahan temperatur mesin secara
konstan, proses kelelahan pada operator, ketidakstabilan
tegangan listrik, dan lainnya.

UCL
ucL

LCL
LCL

Sample number
Sample number

(a) siklus (b) mixture
UCL
UCL
LCL
LCL
Sample number Sample number
(c) shiftin level (d) trend in process level

Gambar 10.8 Pola Peta Kendali
(Sumber: Montgomery, 2009)

Pola kedua adalah pola mixture. Pola ini ditunjukan bahwa
peta kendali memiliki penyebaran data pada batas kendali atas
(UCL) atau batas kendali bawah (LCL) saya. Pola ini
mengindikasikan ada dua jenis distribusi data yang berbeda
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pada proses. Pola ini berdampak pada ketidakstabilan proses
produksi. Salah satu penyembab munculnya pola ini adalah data
yang dikumpulkan berasal dari beberapa sumber, seperti dari
dua mesin yang berbeda, dua operator yang berbeda, atau
bahkan dari dua lini produksi yang berbeda. Ketika ditemukan
pola ini, yang perlu dilakukan adalah memisahkan data dan
membuat peta kendali berdasarkan sumber data tertentu.

Pola ketika adalah pola pergeseran pada proses (shift in
process). Proses produksi memiliki nilai target tertentu sebagai
spesifikasi. Nilai CL, UCL, dan LCL, merupakan gambaran proses
nyata yang terjadi, sehingga antara batas spesifikasi dan bata
kendai tidak sama persis. Pada proses pengendalian kualitas
terkadang dihadapkan pada pada kondisi pergeseran nilai yang
terhihat dari peta kendali. Pergeseran ini tentu menjadi
perhatian karena dapat berdampak pada produk cacat.
Investigasi perlu dilakukan untuk mengetahui alasan terjadi
pergeseran nilai pada peta kendali. Ada beberapa alasan yang
biasa menjadi penyebab pergeseran pada peta kendail, seperti;
pekerja baru, motivasi operator, perubahan material, perubahan
skil tenaga kerja, dan lain-lain. Pergeseran juga bisa menunjukan
bahwa proses mengalami perbaikan. Jika perubahanya
perbaikan, maka yang perlu dilakukan adalah merevisi peta
kendali untuk mendapatkan batas kendali yang baru.

Pola selanjutnya adalah pola trend. Trend menunjukan
bahwa data yang diplot di peta kendali menujukan trend baik
trend ke atas mapun trend ke bawah. Jika pola trend mulai
teridentifikasi, maka perlu dilakukan penanganan segera, karena
dapat berdampak fatal dengan munculnya produk cacat. Pola
trend bisa disebabkan beberapa faktor, seperti; peralatan yang
sudah mulai mengalami penurunan kinerja, kelelahan yang
terjadi pada pekerja, atau pengawasan yanag dilakukan oleh
supervisor.

Peta kendali secara umum menjadi alat yang baik untuk
mematau proses produksi. Untuk data parameter kualitas yang
bersifat numerik, peta kendali X dan R sudah cukup tepat
digunakan untuk memastikan proses berada pada kondisi yang
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pada proses. Assiganbel causes

Namun perlu dipahami peta kendali X dan R, buka alat
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kondisi yang tidak normal atau yang disebut assignable causes

yang tidak normal terjadi pada suatu proses produksi. Konsidi-
ini yang perlu dieliminasi

yang digunakan untuk memperbaiki kualitas, melaikan sebagai
alat untuk menunjukan apakah proses stabil memproduksi
produk yang baik atau sebaliknya. Peta kendali merupakan alat
yang powerful untuk mengindentifikasi adanya sumber variansi

merupakan penyebab utama terjadinya produk cacat.

stabil.
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BAB 11

GOOD MANUFACTURING

PRACTICES (GMP)
Oleh Dr. Asriani, SP., M.Sc.

11.1. Pendahuluan

11.1.1. Latar Belakang

Pengertian mutu adalah sebagai kepuasan berupa
kebutuhan dan harga yang didapatkan konsumen dari integrasi
produk yang dihasilkan produsen. Pengawasan mutu produk
atau makanan adalah suatu kegiatan yang dilakukan pada
lingkungan industri makanan yang meliputi proses produksi,
pengolahan dan pemasaran produk. Pengawasan mutu ini
meliputi produk pangan baik dalam bentuk produk segar, bahan
baku maupun produk olahan (Fitriana and Kurniawan, 2020)

Adapun pengendalian mutu suatu barang atau produk
mempunyai arti penting bagi konsumen, industri, pemasaran
dan pemerintah. Pengendalian mutu dapat dilihat dari sifat mutu
komoditas yaitu ciri-ciri mutu sensori seperti mutu fisik, mutu
warna, mutu kimia dan gizi serta mutu mikrobiologis. Nilai
kualitas subjektif yang sering disebut dengan kualitas sensori
adalah sifat produk atau komoditi yang dapat diukur oleh panca
indera manusia, yaitu dengan penglihatan, penciuman, rasa atau
raba (Dewi, Hubeis and Cahyadi, 2019). Kesadaran konsumen
akan pangan adalah memberikan perhatian terhadap nilai gizi
dan keamanan pangan yang dikonsumsi.

Bisnis pangan merupakan usaha yang menjanjikan, namun
produk yang dihasilkan harus aman, layak dikonsumsi serta
mempunyai nilai lebih. GMP adalah tata cara produksi pangan
olahan dengan memperhatikan berbagai aspek seperti
pencegahan pemcemaran pangan selama proses produksi, serta
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pengendalian proses produksi GMP berperan dalam menjaga
keamanan pangan dan wajib bagi produsen pangan untuk
mempertahankan produk pangan yang aman dari segi higienitas
dan juga memiliki mutu yang baik demi kepuasan konsumen
(Fertiasari, 2018).

GMP adalah persyaratan dasar yang harus diikuti oleh
perusahaan yang ingin memproduksi makanan yang aman dan
berkualitas Persyaratan Good Manufacturing Practice (GMP)
meliputi: produksi, persyaratan lokasi, bangunan dan fasilitas,
peralatan dan personel produksi (Herdhinsyah et al, 2021).
Faktor keamanan pangan berkaitan dengan tercemar atau
tidaknya pangan dengan cemaran mikrobiologi, logam berat,
bahan kimia yang berbahaya bagi kesehatan guna terciptanya
pangan yang bermutu, baik dan aman bagi kesehatan. Tidak
cukup hanya mengandalkan uji akhir laboratorium saja, tetapi
juga menerapkan jaminan mutu sistem manajemen lingkungan
atau menerapkan cara pembuatan makanan yang baik (GMP-
Good Manufacturing Practices). Istilah GMP dalam industri
pangan dunia khususnya di Indonesia sebenarnya sudah
diperkenalkan oleh Menteri Kesehatan Republik Indonesia pada
tahun 1978 melalui Surat Keputusan Menteri Kesehatan
Republik Indonesia No.23/MEN. KES/SKJI/1978 pedoman cara
produksi pangan yang baik (Mansyur, 2020).

11.1.2. Tujuan GMP

Tujuan penerapan Good Manufacturing Practices (GMP) di
industri pagan adalah agar produsen dapat memproduksi suatu
produk pangan dalam kondisi yang telah ditentukan dan bebas
dari segala bentuk kontaminasi yang merugikan konsumen

Selain itu, pembentukan sistem GMP juga merupakan salah
satu upaya yang dapat dilakukan untuk mengembangkan
industri makanan buatan tangan agar produk yang dihasilkan
berkualitas baik, aman bagi konsumen, ketersediaan jangka
panjang dan persaingan ekonomi yang sangat terjangkau.
memenuhi kebutuhan konsumen .
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Adapun penerapan GMP bertujuan untuk :

1. Meningkatkan daya saing produk olahan

2. Meningktkan mutu produk olahan yang dihasilkan secara
konsisten sehingga aman dikonsumsi masayrakat

3. Penuntun bagi produsen makanan dalam rangka

meningkatkan mutu hasil produksinya

Menciptakan unit pengolahan yang ramah lingkungan.

Melindungi pangsa pasar karena GMP membantu

perusahaan untuk meninggalkan kesan baik bagi konsumen.

6. Membangun dan memelihara kepercayaan pelanggan.

v1 e

GMP adalah singkatan dari "Good Manufacturing Practice"
yang dalam bahasa Indonesia berarti "Praktik Manufaktur yang
Baik". GMP adalah serangkaian prinsip dan pedoman yang
mengatur produksi, pengawasan kualitas, dan distribusi produk-
produk farmasi, makanan, kosmetik, dan bahan-bahan kimiawi
lainnya. Praktik GMP bertujuan untuk memastikan bahwa
produk-produk ini diproduksi dengan kualitas yang konsisten,
aman, dan efektif. GMP adalah seperangkat pedoman dan
standar internasional yang digunakan dalam industri farmasi
dan makanan untuk memastikan bahwa produk-produk yang
diproduksi memenuhi persyaratan keamanan, mutu, dan
efektivitas yang tinggi. Tujuan utama dari penerapan GMP
adalah sebagai berikut:

1. Keamanan Konsumen: GMP dirancang untuk melindungi
konsumen dari risiko yang mungkin timbul dari penggunaan
produk yang tidak aman atau berkualitas rendah. Penerapan
GMP membantu memastikan bahwa bahan baku, proses
produksi, peralatan, dan fasilitas yang digunakan memenubhi
standar keamanan yang ketat.

2. Mutu Produk: GMP bertujuan untuk menjaga konsistensi
dan mutu produk. Dengan menerapkan praktik yang baik
dalam seluruh siklus produksi, termasuk pengadaan bahan
baku, pengujian kualitas, pengawasan proses produksi, dan
pengendalian mutu akhir, GMP membantu memastikan
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bahwa produk yang diproduksi memenuhi standar mutu
yang ditetapkan.

3. Kepatuhan Hukum: Penerapan GMP memastikan bahwa
perusahaan farmasi dan makanan mematuhi peraturan dan
persyaratan hukum yang berlaku di negara mereka. Ini
termasuk peraturan pemerintah terkait kualitas, keamanan,
dan regulasi lingkungan.

4. Efisiensi Produksi: GMP membantu meningkatkan efisiensi
dalam proses produksi dengan mengatur dan memantau
operasi produksi secara teratur. Hal ini dapat mengurangi
risiko kesalahan, mengoptimalkan penggunaan sumber
daya, meningkatkan produktivitas, dan mengurangi biaya
produksi secara keseluruhan.

5. Reputasi perusahaan : Penerapan GMP yang baik membantu
membangun reputasi yang baik bagi perusahaan. Dengan
menghasilkan produk yang aman, berkualitas, dan
konsisten, perusahaan dapat memperoleh kepercayaan
konsumen dan membangun citra yang positif di pasar.

Menurut (Anshari, Wahyudin dan Herwanto, 2022)
Penerapan GMP bertujuan untuk: Meningkatkan daya saing
produk olahan, meningkatkan kualitas produk olahan yang
diproduksi secara stabil agar aman bagi konsumen,
membimbing produsen makanan untuk meningkatkan kualitas
produk, menciptakan lingkungan peralihan Pertukaran yang
ramah pengguna, melindungi pasar bersama karena GMP
membantu bisnis meninggalkan kesan yang baik pada
konsumen, membangun dan menjaga kepercayaan pelanggan.

11.1.3. Dasar Hukum GMP - Good Manufacturing Practice

1. Cara pembuatan makanan yang baik diatur dengan
Keputusan Menteri Kesehatan Republik Indonesia No.
23/MEN.KES/SK]J1/1978 Tentang Pedoman Cara Pembuatan
Makanan yang Baik (CPMB) dan Peraturan Menteri
Pertanian No.35/Permentan/0T.140/7/2008 Untuk/v:
Persyaratan dan penerapan cara pengolahan produk
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pertanian yang baik asal tumbuhan (good manufacturing
practice).

2. GMP (Good Manufacturing Practice) adalah seperangkat
standar internasional yang diterapkan di industri pangan
dan farmasi untuk memastikan bahwa produk yang
dihasilkan memiliki kualitas yang stabil dan aman untuk
dikonsumsi.

3. UU No 13 Tahun 1997 tentang Kesehatan. Undang-undang
ini mengatur berbagai aspek yang berkaitan dengan
kesehatan, antara lain kesehatan masyarakat, pengawasan
obat dan makanan. Walaupun undang-undang ini tidak
secara khusus mengatur tentang GMP, namun ketentuan
undang-undang ini menjadi dasar penerapan GMP di
Indonesia.

4. Pada Peraturan Pemerintah Republik Indonesia No. 28
Tahun 2004 tentang KesehatanPeraturan ini merupakan
implementasi dari Undang-Undang Nomor 13 Tahun 1997
tentang Kesehatan. Pasal 98 peraturan ini secara khusus
mengatur tentang “Pemeriksaan mutu pangan dan obat-
obatan”.

5. Peraturan Direktur Badan Pengawas Obat dan Makanan
(BPOM) Republik Indonesia No. 30 Tahun 2019 tentang
Persyaratan Good Manufacturing Practice (GMP):

Peraturan ini dikeluarkan oleh BPOM sebagai badan yang
bertanggung jawab di bidang pengawasan obat dan makanan di
Indonesia. Standar ini memberikan pedoman dan persyaratan
teknis yang harus diikuti oleh industri farmasi dalam
menerapkan GMP. Selain itu, ada juga peraturan dan pedoman
teknis lain yang dikeluarkan oleh BPOM, seperti Peraturan
Kepala BPOM Nomor 7 Tahun 2017 tentang Persyaratan Cara
Pembuatan Pangan yang Baik (CPPB) untuk industri pangan.

Penerapan GMP di Indonesia diawasi dan dikontrol oleh
BPOM, yang bertugas melakukan registrasi, inspeksi, dan
pengawasan terhadap produsen makanan dan obat-obatan di
Indonesia. BPOM juga bertanggung jawab untuk memberikan
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sertifikasi GMP kepada produsen yang memenuhi persyaratan
yang ditetapkan. Penting untuk dicatat bahwa informasi ini
berdasarkan pada pengetahuan saya hingga September 2021
dan ada kemungkinan terdapat perubahan atau penambahan
peraturan terkait GMP di Indonesia setelah tanggal tersebut.
Sebaiknya Anda mengacu pada sumber resmi terkini, seperti
situs web BPOM, untuk memperoleh informasi yang lebih akurat
dan terkini.

Sistem Good Manufacturing Practices (GMP) diterapkan
berdasarkan peraturan yang ditetapkan dalam Peraturan
Menteri Perindustrian Nomor 75 Tahun 2010, yaitu lokasi,
bengkel, peralatan saniter, peralatan, bahan, pengawasan
proses, produk jadi, laboratorium, personel, pengemas, label dan
deskripsi produk, penyimpanan, program pemeliharaan dan
pembersihan, transportasi, dokumentasi pelatihan, penarikan
kembali produk (Raharjo, 2022)

11.2. Prinsip Dasar GMP

Sistem aturan dan regulasi yang dikenal dengan GMP
(Good Manufacturing Practice) digunakan dalam industri
makanan dan farmasi untuk menjamin bahwa barang tersebut
aman, berkualitas tinggi, dan memenuhi standar yang
ditentukan.

Berikut ini adalah beberapa prinsip dasar GMP:

1. Manajemen terhadap kualitas: GMP  menekankan
pentingnya komitmen manajemen dalam menghasilkan
produk yang berkualitas. Manajemen harus melibatkan
semua level organisasi untuk memastikan bahwa proses
produksi, pengawasan, dan kontrol kualitas dilakukan
dengan tepat.

2. Kontrol kualitas: GMP memberikan penekanan kuat pada
perlunya komitmen manajemen untuk menciptakan barang
berkualitas tinggi. Untuk memastikan bahwa kegiatan
produksi, pengawasan, dan pengendalian mutu dilakukan
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dengan benar, manajemen harus mencakup semua
tingkatan organisasi.

Kepatuhan terhadap standar: GMP menyerukan penggunaan
kriteria yang ditetapkan oleh badan pengatur yang relevan,
seperti Badan Pengawas Obat dan Makanan (BPOM) atau
organisasi yang setara di berbagai negara. Produsen
diwajibkan untuk mematuhi semua hukum dan peraturan
yang berkaitan dengan pembuatan, penyimpanan, dan
distribusi produk mereka

Dokumentasi dan pengarsipan: Semua kegiatan produksi
harus didokumentasikan dengan baik. Ini mencakup
rencana produksi, instruksi kerja, catatan produksi, dan
laporan pengujian. Dokumentasi yang baik membantu
dalam melacak dan memverifikasi proses produksi serta
memfasilitasi audit dan inspeksi.

Sanitasi dan kebersihan: GMP sangat menekankan faktor-
faktor ini di fasilitas manufaktur. Risiko kontaminasi
lingkungan dan kontaminasi silang harus diminimalkan
dalam desain dan pengoperasian instalasi. Untuk menjamin
produk jadi bebas dari polutan yang dapat membahayakan
kesehatan konsumen, harus dilakukan proses sanitasi
tertentu

Kontrol kualitas bahan baku: GMP menuntut kontrol
kualitas yang ketat dari bahan baku yang digunakan dalam
produksi. Bahan baku harus dievaluasi, disetujui, dan
disimpan dengan benar sesuai dengan persyaratan yang
ditetapkan.

Pengujian yang tepat harus dilakukan untuk memastikan

bahwa bahan baku memenuhi standar yang ditetapkan sebelum
digunakan dalam proses produksi.

1.

Kontrol proses produksi: GMP menyerukan kontrol proses
produksi yang cermat. Diperlukan identifikasi dan
pemantauan rutin parameter Kkritis. Hanya karyawan
terlatih dan prosedur tertentu yang harus diikuti selama
proses produksi. Perubahan proses harus disetujui dan
dianalisis secara menyeluruh sebelumnya.
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2. Pengujian dan analisis: GMP mengharuskan pengujian dan
analisis yang tepat untuk memastikan produk yang
dihasilkan memenuhi spesifikasi kualitas yang ditetapkan.
Metode analisis harus valid dan dilakukan oleh personel
yang terlatih. Peralatan pengujian harus dikalibrasi dan
dipelihara dengan baik.

3. Validasi dan verifikasi: GMP memerlukan validasi dan
verifikasi proses produksi. Validasi berarti memberikan
bukti yang obyektif bahwa proses produksi menghasilkan
produk yang sesuai dengan spesifikasi. Verifikasi berarti
melakukan audit dan pemantauan yang teratur untuk
memastikan bahwa proses produksi tetap berada dalam
kendali.

4. Penarikan dan pelacakan produk: GMP menuntut sistem
yang efisien untuk penarikan dan pelacakan produk.
Pembuat harus dapat mengidentifikasi produk yang cacat
dan mengeluarkannya dari peredaran sesegera mungkin jika
terjadi masalah kualitas.

5. Pelatihan dan kesadaran karyawan: GMP menekankan
pentingnya pelatihan karyawan. Personel produksi harus
mendapatkan pelatihan yang memadai dalam prosedur
kerja, kebersihan, pengendalian kualitas, dan aspek lain
yang relevan. Kesadaran tentang praktik GMP harus
ditingkatkan melalui komunikasi dan pelatihan yang terus-
menerus.

Prinsip dasar GMP ini membentuk kerangka kerja yang
komprehensif untuk menjaga integritas dan kualitas produk
selama seluruh siklus produksi. Hal ini membantu memastikan
keamanan dan keefektifan produk serta melindungi konsumen
dari risiko yang tidak diinginkan.

GMP atau buasa dikenal dengan cara produksi pangan yang
baik merupakan pedoman yang menguraiakan aspek keamanan
pangan bagi industri rumah tangga (IRT) untuk menghasilkan
pangan yang aman, bermutu, aman dan bersih bagi konsumen.
Menurut Food and Drug Administration, ruang lingkup
penerapan GMP meliputi lokasi dan lingkungan produksi,
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bangunan dan fasilitas, peralatan produksi, persediaan air atau
fasilitas manufaktur yang memasok air, sanitasi dan kebersihan
fasilitas dan operasi, kesehatan dan kebersihan karyawan, dan
pemeliharaan karyawan. dan sanitasi. program untuk
pembersihan, penyimpanan, kontrol proses, pelabelan makanan,
pemantauan orang yang bertanggung jawab, penarikan kembali
produk, pencatatan dan dokumentasi, dan pelatihan staf
(Rudiyanto, 2016).

1. Instalasi desain dari awal.
Setiap pelaku bisnis, baik di industri makanan maupun non
makanan, bercita-cita untuk mengelola perusahaan yang
mematuhi standar GMP, atau praktik manufaktur yang baik.
Rilis dan produksi dapat disesuaikan dengan lebih mudah.
Setiap pilihan dibuat dengan panduan fungsi GMP, yang
sangat penting untuk menerapkan prinsip-prinsip GMP.

2. Proses Validasi
Proses validasi atau konfirmasi berfungsi untuk
menunjukkan dan mengonfirmasi bahwa mereka masing-
masing melakukan pengujian dan dokumentasi yang
diperlukan. Pekerjaan yang konsisten sangat penting untuk
memastikan keamanan dan efektivitas setiap produk dan
untuk meningkatkan reputasi organisasi untuk standar dan
keandalan yang tinggi.

3. Mengimplementasikan prosedur GMP
Prosedur GMP berfungsi sebagai model untuk proses
pembuatan lainnya atau formulasi makanan. untuk menjaga
kontrol berkelanjutan atas proses manufaktur dan kinerja
personel untuk mendapatkan hasil terbaik.

4. Tentukan siapa yang melakukan apa
Setiap karyawan harus sepenuhnya menyadari tanggung
jawab mereka sehari-hari. Ini mengurangi kemungkinan
salah tafsir dan masalah kualitas produk. Setiap peran harus
memiliki deskripsi pekerjaan yang menguraikan judul,
tujuan, tanggung jawab, dan kemampuan yang diperlukan.
Bagan organisasi dibuat untuk memeriksa setiap jabatan
dan deskripsi pekerjaan untuk memastikan tidak ada
kesenjangan atau tumpang tindih dalam tanggung jawab.
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Menyimpan catatan yang baik

Mempertahankan catatan yang akurat memungkinkan Anda
mengawasi semua tindakan, mulai dari pengiriman produk
jadi hingga pengadaan bahan baku. GMP menempatkan
prioritas tinggi pada pemeliharaan catatan yang benar, yang
selama audit membantu menunjukkan bahwa Anda
mengikuti protokol. Selain itu, ini menunjukkan bahwa
prosesnya dikendalikan dan diperiksa.

Pelatihan dan Pemahaman GMP

Pelatihan dan pemahaman GMP adalah standar teknis
memproduksi di tempat yang tepat di mana produk
diproduksi untuk memenuhi persyaratan kualitas dan
keamanan. Mutu dan keamanan pangan merupakan
kewajiban bagi seluruh badan usaha yang diatur dalam
Peraturan Menteri Perindustrian Republik Indonesia Nomor
75/M-IND/PER/7/2010 tentang Pedoman Produksi Pangan
Olahan yang Baik. Agar dapat mengikuti aturan GMP, banyak
pihak yang terlibat, terutama karyawan. Praktik manufaktur
yang baik dapat dicapai jika karyawan memiliki kebiasaan
higienitas yang baik, dilengkapi dengan alat produksi yang
tepat, dan mengetahui budaya praktik manufaktur yang baik
melalui konsultasi dan pelatihan.

Sanitasi yang baik

Sanitasi adalah salah satu prinsip utama GMP yang sering
kali berkesinambungan dengan higiene. Pembersihan dan
sanitasi untuk mencapai kebersihan optimal di area
produksi, persiapan, penyimpanan, layanan makanan, dan
sanitasi. Program sanitasi dilakukan untuk menghilangkan
kontaminan dari makanan dan mesin pengolahan dan untuk
mencegah kontaminasi silang, tidak hanya untuk perbaikan
lingkungan dan penanganan bahan kotor. Pelaku usaha juga
wajib menerapkan personal hygiene kepada karyawan
untuk menjaga dan meningkatkan kesehatan diri dari ujung
kepala hingga ujung kaki. Personal hygiene dapat dimulai
dengan menjaga kebersihan rambut dan kulit kepala,
membersihkan mata, telinga dan hidung, membersihkan gigi
dan mulut, membersihkan badan, kuku, tangan dan kaki
serta membersihkan pakaian.



10.

Memelihara fasilitas dan peralatan. Pemeliharaan fasilitas
dan peralatan secara teratur dan terjadwal akan
mengurangi frekuensi kerusakan peralatan produksi. Selain
itu juga dapat mengurangi resiko kontaminasi produk,
seperti karat pada mesin. Pedagang harus memiliki
prosedur tertulis untuk semua rencana darurat dan
pemeliharaan. Prosedur terperinci dapat mencakup semua
langkah untuk menghidupkan, mengoperasikan, dan
mematikan mesin, menentukan jadwal pelumasan, merawat
cairan pendingin, membersihkan alat, dll. Frekuensi
pemeliharaan kritis peralatan merupakan bagian dari
persyaratan GMP .

Menjaga Kualitas. Setiap tahap siklus hidup produk
membutuhkan pengendalian yang efektif. Kualitas produk
dapat dilihat dari berbagai aspek seperti kemasan, higienitas
makanan, kualitas rasa dan bahan, aspek gizi, kesesuaian
harga. Kualitas makanan dijaga dengan menjaga kebersihan,
memperhatikan persediaan makanan, menyimpan makanan
sesuai standar, dan mengatur suhu penyimpanan makanan .
Audit dalam arti luas adalah penilaian terhadap organisasi,
sistem, proses atau produk. Audit dilakukan oleh seseorang
yang dikenal sebagai auditor. Tujuan melakukan audit
adalah untuk memverifikasi bahwa hal pokok telah
beroperasi sesuai dengan standar yang disetujui atau
diterima. Audit GMP dilakukan untuk menilai apakah
standar yang ditetapkan masih berlaku. Badan sertifikasi
eksternal seperti Food and Drug Administration (FDA) atau
Therapeutic Products Association (TGA) akan melakukan
inspeksi ini. Selain audit eksternal, bisnis juga harus
melakukan audit internal untuk memastikan kepatuhan
terhadap peraturan GMP.

11.3. Ruang Lingkup GMP pada Produksi Pangan
Lingkungan Sarana Pengolahan

1.

Desain dan Tata Letak Pabrik: Pabrik harus dirancang
dengan baik untuk memastikan aliran material yang tepat,
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pemisahan yang jelas antara area pengolahan, dan
mencegah kontaminasi silang antara bahan baku, produk
setengah jadi, dan produk jadi.

Kebersihan dan Sanitasi: Kebersihan yang baik adalah
prasyarat dalam pengolahan GMP. Area produksi harus
dijaga kebersihannya dengan rutin membersihkan
permukaan, peralatan, dan area Kkerja secara teratur.
Prosedur sanitasi yang tepat harus diikuti untuk mencegah
kontaminasi mikroba.

Ventilasi dan Pengendalian Udara: Sirkulasi udara yang baik
dan pengendalian suhu dan kelembaban sangat penting
untuk memastikan kondisi lingkungan yang sesuai untuk
pengolahan produk. Sistem ventilasi yang tepat harus
dipasang untuk menghindari penyebaran kontaminan dan
partikel-partikel berbahaya.

Peralatan dan Perangkat: Peralatan yang digunakan dalam
proses produksi harus dipilih dengan hati-hati dan dirawat
dengan baik. Peralatan harus terkalibrasi dan diverifikasi
secara berkala untuk memastikan konsistensi dan akurasi
dalam pengolahan.

Pemantauan dan Pencatatan: Sistem pemantauan harus
diterapkan untuk memantau dan mencatat Kkondisi
lingkungan, suhu, kelembaban, tekanan, dan parameter
kritis lainnya. Pemantauan ini membantu memastikan
bahwa kondisi pengolahan tetap berada dalam batas yang
ditetapkan.

Pelatihan dan Keamanan Karyawan: Karyawan harus dilatih
secara adekuat dalam praktik-praktik GMP, kebersihan, dan
keselamatan kerja. Mereka juga harus mematuhi prosedur
pengendalian akses dan penggunaan peralatan pelindung
diri (APD) yang sesuai.

Pengendalian Kualitas: Pengendalian kualitas yang Kketat
harus diterapkan dalam setiap tahap pengolahan untuk
memastikan kepatuhan terhadap spesifikasi dan standar
yang ditetapkan. Sampel produk harus diuji secara teratur
untuk memastikan kualitas yang konsisten dan memenubhi
standar.



11.4. Penerapan GMP pada UMKM

Kedelai, yang mengandung berbagai nutrisi penting untuk
kesehatan fisik, merupakan salah satu tanaman lokal yang
potensial. Selain untuk dikonsumsi, kacang kedelai dapat diolah
menjadi berbagai macam masakan, antara lain tahu dan tempe.
Industri tahu dan tempe cukup diminati karena sebagian besar
pelaku usaha ini masih merupakan usaha kecil menengah yang
masih membuat produk tersebut dengan cara kuno. Meski
demikian, konsumen memiliki daya beli yang sangat kuat dan
tinggi terhadap komoditas ini. Meskipun pasar tahu dan tempe
cukup besar, konsumen yang membeli barang ini seringkali dari
kalangan menengah ke bawah (Elyana,2013).

Tempe dan tahu masih cukup populer di kalangan warga
Sulawesi Tenggara, menurut data Badan Pusat Statistik (BPS)
Kota Kendari. Bobot tahu dan tempe per kilogram pada tahun
2017 masing-masing sebesar 0,157 kilogram dan 0,147
kilogram. Tempe dan tahu memiliki permintaan yang lebih
tinggi pada tahun 2017 dibandingkan tahun 2016 (masing-
masing 0,141 kg dan 0,151 kg). (BPS Sulawesi Tenggara, 2017).

Menurut Pasal 43 Peraturan Pemerintah No. 28 Tahun
2004 tentang keamanan, mutu, dan gizi pangan, produsen
produk olahan pangan produksi dalam negeri wajib
memperoleh Surat Keterangan Produksi Pangan Industri Dalam
Negeri (SPP-IRT) dari Panitera/Pengawas Pasar dan Kepala
Badan Pengawas Obat dan Makanan agar menjaga kualitas
produknya (Badan Pengawas Obat dan Makanan, 2012).

Usaha mikro yang menjual tahu tempe benjo seringkali
bermasalah dengan kebersihan peralatan industrinya. Mesin
produksi harus dibuat dari bahan yang tahan lama, tidak
berkarat, dan mudah dipasang dan dibongkar untuk
dibersihkan. Peralatan produksi perlu diatur dalam urutan
proses yang nyaman bagi karyawan dan mudah dibersihkan
untuk memenuhi semua persyaratan proses produksi ekspor.
Airnya juga harus bersih. Sebagian besar kedelai yang ditanam
di Indonesia digunakan untuk menghasilkan makanan, terutama
tempe dan tahu, sedangkan sisanya digunakan untuk produksi
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kecap, tauco, tepung, susu, dan barang lainnya. Penggunaan
untuk 10% terakhir termasuk benih dan pakan ternak (Faostat,
2005).

Usaha mikro adalah bisnis yang dilakukan oleh orang
miskin atau hampir miskin dan menghasilkan pendapatan.
Usaha mikro, kecil dan menengah (UMKM) merupakan bagian
dari usaha kecil dan menengah (UKM) dan pengembangannya
sangat penting secara strategis karena mereka memiliki potensi
yang sangat besar untuk melakukan kegiatan ekonomi
masyarakat dan pada tingkat yang sama menjadi sumber
pendapatan bagi sebagian besar masyarakat, meningkatkan
kesejahteraan mereka. Perusahaan keluarga dan usaha kecil,
atau UKM, memiliki hanya 1 hingga 19 karyawan, sementara
perusahaan menengah memiliki 20 hingga 99 karyawan (BPS,
2013).

Usaha kecil dan menengah (UKM) sangat penting untuk
pembangunan ekonomi baik negara industri maupun negara
berkembang. Fakta bahwa UKM selamat dari krisis ekonomi di
Indonesia menunjukkan bahwa sektor ekonomi ini cukup
tangguh. Ada tiga faktor yang membuat negara berkembang
menyadari pentingnya usaha mikro dan kecil (Berry et al. 2001).
Pertama, terdapat kecenderungan yang lebih kuat bagi usaha
mikro dan kecil untuk mempekerjakan tenaga kerja produktif.
Kedua, sebagai akibat dari tren tersebut, usaha mikro dan kecil
seringkali berhasil meningkatkan produktivitas melalui
pengeluaran dan kemajuan teknologi. Ketiga, karena sering
diyakini bahwa perusahaan kecil dan mikro lebih mudah
beradaptasi daripada perusahaan besar (Berry et al. 2001)

Perkembangan sektor perusahaan kecil dan menengah di
Indonesia sangatlah penting. Hal ini disebabkan oleh usaha kecil
dan menengah, yang dekat dengan masyarakat biasa, menyerap
tenaga kerja yang cukup besar. Namun, UKM di Indonesia masih
memiliki banyak masalah. Ini melibatkan tantangan dengan
mempromosikan, mengiklankan, dan menjual produk yang
mereka hasilkan. Selain itu, mereka mengiklankan dan menjual
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produk secara online menggunakan sistem yang disebut e-
commerce. ritel online dan pemasaran produk (Jaidan, 2010).

Theo (Hermansyah et al. 2013) memberikan penjelasan
mengapa pelaku usaha komersial harus meningkatkan mutu dan
keamanan pangan olahannya agar dapat bersaing di pasar
bebas, selain tumbuhnya inovasi produk. Untuk mencegah
masalah kesehatan seperti keracunan makanan, konsumen
harus memastikan bahwa makanan tersebut aman (Kruse,
2015). Sistem HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point)
biasanya digunakan dalam sistem keamanan pangan; namun,
penerapan sistem ini didasarkan pada Program Persyaratan.
Salah satu program dalam program prekursor adalah Good
Manufacturing Practices (GMP) (Najah et al, 2019). Sebelum
menerapkan sistem HACCP, Thaheer (2005) menyatakan bahwa
persyaratan utama harus dipenuhi. Good Manufacturing
Practices (GMP), juga dikenal sebagai Good Food Manufacturing
Practices (CPPB), adalah standar untuk industri dalam negeri
(IRT) di Indonesia dengan mengacu pada kualitas, konsumsi,
produksi, dan keamanan pangan (Ananda & Susilowati, 2017;
Rudiyanto, 2016).

Untuk memprediksi persaingan, elemen kualitas harus
dievaluasi secara teratur (Burhanuddin et al., 2002) dan BPOM
(2012). Dengan menerapkan manajemen kualitas, rencana
perbaikan dapat dibuat. Untuk menghemat uang, produsen
harus memastikan bahwa produk yang dimasukkan ke dalam
proses produksi benar-benar memenuhi kebutuhan pelanggan.
Analisis sejauh mana elemen Good Manufacturing Practice
(GMP) diterapkan sesuai dengan peraturan yang telah
ditetapkan (Peraturan Menteri Pertanian
35/Permentan/0t.140/7/2008 tentang Persyaratan dan
Penerapan Cara Pengolahan Hasil Pertanian Asal Tumbuhan)
merupakan bagian dari penerapan manajemen mutu proses
(Burhanuddin et al, 2002). Salah satu cara untuk menjamin
keamanan pangan adalah dengan menerapkan mekanisme
penegakan GMP. Metode manajemen keamanan pangan berbasis
pencegahan yang telah dicoba dan benar adalah sistem
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penegakan GMP. Jika digunakan terus menerus, sistem ini dapat
mengurangi ketergantungan pada metode konvensional seperti
pengujian dan pengujian produk akhir (Mortimore & Wallace,
2005).

Bahan dan metode prinsip produksi pangan yang baik
harus diterapkan untuk menghasilkan produk pangan yang
berkualitas tinggi. Sistem GMP juga disebut sebagai produksi
makanan yang baik. Sistem GMP mengharapkan empat aspek:
higiene gedung, higiene pengolahan makanan, higiene peralatan,
dan higiene petugas (Kurnia Fitra Nanda, 2015). Dengan dasar
ini, kami melakukan penelitian yang mengevaluasi penerapan
Good Manufacturing Practices (GMP) pada usaha mikro tempe
benjo di Desa Lambusa, Kecamatan Konda, Kabupaten Konawe
Selatan. Survei usaha mikro tahu banjo dan tempe digunakan
dalam penelitian ini. Produksi bahan makanan, serta fasilitas
manufaktur, peralatan, dan delapan personel, menjadi subyek
penelitian. Setiap responden ditanyai sebagai bagian dari survei
untuk mengumpulkan data awal. Mengingat hal ini, dapat
dikatakan bahwa survei adalah cara untuk mengumpulkan data
dari bagian populasi yang representatif. (Hartono, 2004). Tata
letak dan konstruksi bangunan (lantai, dinding, langit-langit,
penerangan, dan ventilasi) adalah aspek bangunan yang dilihat.
Aspek penanganan produk, mulai dari persiapan bahan baku
hingga fermentasi; aspek higiene peralatan, mulai dari
penyimpanan, persiapan, pemasakan, dan pengemasan; dan
aspek kebersihan pribadi karyawan selama proses penanganan
dan penyimpanan produk.

Tahapan penelitian

Prosedur studi berikut digunakan untuk menerapkan sistem
GMP pada usaha mikro di Desa Lambusa, Kecamatan Konda,
Provinsi Konawe Selatan yang memproduksi tahu dan tempe
benjo.

1. Pengamatan dilakukan di pabrik tahu tempe banjo untuk
melihat kebersihan struktur, prosedur pembuatan, alat yang
digunakan, dan kebersihan pekerja.
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2. Fokus wawancara adalah mengetahui bagaimana responden
mengolah tahu dan tempe menjadi tujuan utama
wawancara. Total 13 responden berusia antara 37 dan 40
dan bekerja

3. Pemantauan data meliputi pengumpulan informasi dari
berbagai sumber, seperti BPS Kabupaten Konawe Selatan
dan BPS Kabupaten Konda, serta buku, jurnal, dan publikasi
lain yang menjadi bukti temuan penelitian.

Analisis Data

Sistem kontrol makanan dan minuman GMP memastikan
bahwa barang yang dihasilkan aman, sah, dan sesuai dengan
peraturan yang diperlukan. Setelah pemasangan GMP, statistik
efisiensi penerapan GMP di area produksi usaha mikro tahu
tempe benjo dikumpulkan dengan menggunakan kuesioner.
Dengan menggunakan metode pengukuran checklist,
pengukuran dilakukan untuk mengkuantifikasi data evaluasi
kualitatif dari responden sebelumnya (Nanda, 2015).

Informasi yang dikumpulkan dari responden dapat
dikumpulkan sebelum dievaluasi untuk menentukan seberapa
sukses penerapan GMP dalam usaha mikro tahu tempe benjo.
Proses untuk melakukannya adalah sebagai berikut: Kuesioner
digunakan untuk menentukan berapa banyak poin yang
diperoleh karyawan yang bekerja; setelah mengevaluasi
jawaban terbaik untuk setiap pertanyaan pada setiap indikasi,
dihasilkan skor total (Sugiyono, 2010). Rumus di bawah ini
digunakan untuk menentukan persentase efisiensi implementasi
GMP untuk setiap kriteria evaluasi.

Jumlah item menjawab ya
= x 100%

Jumlah seluruh item

Berdasarkan dari hasil perhitungan tersebut dapat
dikategorikan sebagai berikut (Sugiyono, 2012):

a. Kategori 80% < x < 100% = Efisiensi yang tinggi berarti usaha
telah menerapkan GMP pada unit usahanya
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b. Kategori 60% < x < 80% = Efektif, yang tinggi berarti usaha
telah cukup menerapkan GMP pada unit usahanya

c. Kategori 40% < x < 60% = Kurang Efektif, yang tinggi berarti
usaha kurang menerapkan GMP pada unit usahanya

d. Kategori 20% < x < 40% = Tidak Efektif, yang tinggi berarti
usaha sangat kurang menerapkan GMP pada unit usahanya

e. Kategori 0% < x < 20% = Sangat Tidak Efektif, yang tinggi
berarti usaha tidak menerapkan GMP pada unit usahanya

Analisis penerapan GMP keadaan sanitasi bangunan

Hasil penelitian menunjukkan bahwa kebersihan bangunan
usaha mikro relatif baik (66%), menurut tanggapan karyawan
yang tahu tentang tempe benjo. Dengan desain yang kuat,
bangunan ini terletak jauh dari tempat pembuangan akhir dan
memiliki area pengolahan yang mudah dibersihkan. Setiap
ruangan memiliki dinding dan pintu pembatas, serta dapur,
gudang, ruang administrasi, dan kamar kecil. Selain itu, ada
jendela di toilet yang memungkinkan hewan kecil seperti burung
atau hewan pengerat masuk, meskipun toilet tetap bersih dan
memiliki pembuangan limbah buatan. Akibatnya, mereka
menyadari bahwa olahan akan menginfeksi kotoran hewan.
Daftar pertanyaan dan hasil pengamatan untuk keadaan sanitasi
bangunan pada usaha mikro tahu tempe benjo berjumlah 32
item. Gambar 11.1 menunjukkan hasil penilaian yang jawab ya
pada sanitasi bangunan.

Penilaian Sanitasi Bangunan

mYa mTidak

Gambar 11.1 Hasil penilaian yang menjawab ya pada sanitasi
bangunan

(Sumber: Penulis, 2023)
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Gambar 11.1 menunjukkan bahwa keadaan sanitasi
bangunan yang menjawab ya penilaiannya sebesar 66%.
Menurut penelitian yang dilakukan pada usaha tahu tempe
benjo mikro, tempat pengolahan makanan harus memiliki
struktur kokoh, jauh dari tempat tinggal, jauh dari tempat
pembuangan sampah akhir, dan tidak tercium bau tidak sedap
dari sumber pencemaran (Winarno, 2010).

Pada bisnis mikro tahu tempe benjo, setiap ruangan
dipisahkan oleh dinding dan pintu, membuat lingkungan sekitar
terlihat kotor dan banyak burung berterbangan di sekitar
bangunan, yang dapat menyebabkan penyakit paru-paru dan
penyakit jantung. Pintu melindungi setiap ruangan dari sumber
kontaminasi. Ruang pengolahan telah diatur sesuai dengan
fungsinya sehingga proses dapat berjalan lancar.

Analisis Penerapan Keadaan Sanitasi Cara Pengolah Produk
Makanan

Hasil pengamatan untuk keadaan sanitasi pengolahan
produk makanan pada usaha mikro tahu tempe benjo
ditunjukan pada Tabel Hasil penelitian menunjukkan bahwa
keadaan sanitasi pengolahan produk usaha mikro tahu tempe
benjo tergolong sangat baik (86%), seperti yang ditunjukkan
oleh hasil kuisioner yang dikumpulkan oleh karyawan di UKM
tersebut. Hasil penilaian yang jawab ya pada sanitasi cara
pengolahan produk makanan dapat dilihat pada Gambar 11.2.
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Penilaian sanitasi pengolahan produk
makanan

mYa M Tidak

Gambar 11.2 Hasil penilaian yang jawab ya pada sanitasi cara
pengolahan produk makanan

(Sumber: Penulis, 2023)

Gambar 11.2 menunjukkan bahwa sanitasi proses
pengolahan produk makanan adalah 86% karena bahan baku
olahan dalam kondisi baik, tidak rusak, atau busuk, dan kotoran
dibuang dan dicuci dengan air mengalir menggunakan air yang
memenuhi syarat fisik, yaitu air yang tidak berwarna dan tidak
berbau. Usaha mikro menyadari bahwa perusahaan tempe benjo
memiliki lemari atau rak yang digunakan untuk menyimpan
produk yang telah dibuat. Hal ini sesuai dengan teori Irianto
(2012) bahwa perusahaan tempe benjo memiliki tempat
penyimpanan khusus untuk bahan kering yang berbeda dari
tempat penyimpanan lainnya.

11.5. Penutup

GMP merupakan standar umum untuk melaksanakan
kegiatan usaha pengolahan hasil pertanian secara baik dan
benar untuk menghasilkan produk olahan yang memenuhi
standar mutu olahan yang aman untuk dikunsumsi masyarakat.
GMP mencakup kontrol proses, manajemen, pengawasan, dan
catatan. Elemen lain termasuk lingkungan dan fasilitas
pemrosesan, struktur dan fasilitas industri, dan ruang
pemrosesan.
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