JURNAL SAMUDRA EKONOMIKA, VOL. 5, NO. 1  MARET 2021                                                                                P-ISSN 2549-4104
                                                                                                                                                                                             E-ISSN 2685-4287

Samuka Vol.5 No.1 : 100-113
SAMUKA
Jurnal Samudra Ekonomika
https://ejurnalunsam.id/index.php/jse
PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN METODE STATISTICAL QUALITY CONTROL PADA RAMADHANI BAKERY AND CAKE

Safrizal1, Siti Zulaikha2
safrizal@unsam.ac.id
1*,2 Program Studi Manajemen, Universitas Samudra, Langsa
Jl. Prof. Dr. Syarief Thayeb, Meurandeh,Kota Langsa, Aceh 24416
Received: Maret; Accepted: Maret 2021; Published: Maret 2021

Abstrak
[bookmark: _GoBack]Tujuan penelitian ini untuk menganalisis pelaksanaan pengendalian kualitas, jenis-jenis kerusakan, dan faktor yang menyebabkan kerusakan dalam proses produksi roti di UD. Ramadhani Bakery and Cake. Teknik pengumpulan data yang dilakukan dengan cara wawancara, observasi dan dokumentasi. Dalam pengolahan data penelitian ini menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC) yaitu lembar periksa, diagram pencar, histogram, diagram pareto, diagram sebab akibat dan peta kendali. Hasil analisis data dan pembahasan menunjukkan bahwa proses produksi pada UD. Ramadhani Bakery and Cake sudah baik karena jumlah produk gagal masih berada pada batas wajar yaitu terletak antara Lower Control Limit (LCL) dan Upper Control Limit (UCL). Berdasarkan metode Statistical Quality Control (SQC) dapat disimpulkan jenis kerusakan yang terjadi di UD. Ramadhani Bakery and Cake adalah kerusakan paling banyak terdapat pada bentuk tidak seragam sejumlah 352 potong roti atau 41,86%, kemudian hangus sejumlah 250 potong roti atau 29,73% dan pecah sejumlah 239 potong roti atau 28,41%. Faktor yang menyebabkan kerusakan kegagalan produksi roti pada UD. Ramadhani Bakery and Cake cenderung lebih banyak diakibatkan oleh faktor metode dibandingkan dengan faktor lainnya

Kata Kunci : Pengendalian Kualitas dan SQC

PENDAHULUAN
Kualitas dari produk yang dihasilkan oleh suatu perusahaan ditentukan berdasarkan ukuran-ukuran dan karakteristik tertentu. Untuk mengetahui apakah kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan apa yang direncanakan maka diperlukan adanya pengawasan setiap proses dari awal sampai dengan produk akhir. Produk yang berkualitas akan memberikan keuntungan bisnis bagi produsen dan tentunya juga dapat memberikan kepuasan bagi konsumen dan menghindari banyaknya keluhan para pelanggan setelah mengkonsumsi produk yang dibelinya.
Untuk pelaksanaan proses produksi perusahaan harus menetapkan standar kualitas yang diperoleh dari riset pasar, namun kenyataannya kegiatan produksi perusahaan mengalami hambatan-hambatan, hal ini tercermin dengan adanya penyimpangan produk yang dihasilkan (defective), rusak atau cacat yang tidak sesuai dengan standar yang ditetapkan dan permintaan konsumen. Statistic Quality Control (SQC) sebagai alat pengawasan kualitas produksi dapat membantu perusahaan apakah produk yang dihasilkan masih berada dalam batas-batas kontrol atau tidak dari proses awal kualitas bahan, proses produk, produk akhir. 
SQC (Statistical Quality Control) adalah teknik yang digunakan untuk mengendalikan dan mengelola proses baik manufaktur maupun jasa melalui menggunakan metode statistik. Pengendalian kualitas statistik merupakan teknik penyelesaian masalah yang digunakan untuk memonitor, mengendalikan, menganalisis, mengelola dan memperbaiki produk dan proses menggunakan metode-metode statistik. Metode SQC (Statistical Quality Control). SQC dapat digunakan untuk menemukan kesalahan produksi yang mengakibatkan produk tidak baik, sehingga dapat diambil tindakan lebih lanjut untuk mengatasinya (Bakhtiar et al., 2013).
Roti merupakan makanan yang sangat disukai oleh berbagai kalangan masyarakat tanpa melihat usia dan kedudukan, bagi kalangan masyarakat tertentu roti merupakan makanan pokok pengganti nasi, sedangkan dalam kalangan masyarakat yang lain roti dipandang sebagai sebuah cemilan atau jajanan. Dengan tingginya minat masyarakat akan roti maka toko-toko roti pun bermunculan. 
UD. Ramadhani Bakery and Cake adalah perusahaan yang bergerak di industri pangan yang sudah berdiri sejak tahun 1993 dan perusahaan ini terletak di Desa Rantau Pauh Kecamatan Rantau Kabupaten Aceh Tamiang. Perusahaan ini memproduksi jenis roti basah yang memiliki berbagai varian yaitu roti keju, roti donat, roti coklat, roti kelapa, roti srikaya. Produksi perusahaan mencapai 8.000 potong perhari. Pada proses produksinya tidak luput dari kesalahan yang mengakibatkan produk roti tersebut cacat. Jenis cacat yang biasa muncul seperti gosong, sobek, keras, matang tidak merata, dan ukuran roti yang berbeda-beda.

	Tabel 1:Jumlah produksi & jumlah produk cacat pada UD. Ramadhani Bakery and Cake periode bulan Maret s/d Desember 2019
	Periode Produksi
	Jumlah Produksi
	Jumlah Produk Cacat

	Maret 2019
	240.000
	400

	April 2019
	240.000
	250

	Mei 2019 
	240.000
	450

	Juni 2019
	240.000
	300

	Juli 2019
	240.000
	440

	Agustus 2019
	240.000
	450

	September 2019
	240.000
	590

	Oktober 2019
	240.000
	370

	November 2019
	240.000
	390

	Desember 2019
	240.000
	400

	Total
	-
	4.040


	Sumber: UD. Ramadhani Bakery and Cake
UD. Ramadhani Bakery and Cake telah melakukan pengendalian kualitas terhadap produk yang mereka produksi, namun masih terdapat produk gagal yang dihasilkan oleh perusahaan tersebut. Padahal produk gagal berpengaruh pada keuntungan yang diperoleh perusahaan dikarenakan biaya yang dikeluarkan meningkat.
Berdasarkan latar belakang tersebut, permasalahan yang akan dibahas pada penelitian ini adalah apa saja faktor yang menyebabkan kerusakan produk dalam proses produksi pada UD. Ramadhani Bakery and Cake serta bagaimana pengendalian kualitas di UD. Ramadhani Bakery and Cake dengan metode Statistical Quality Control (SQC).

KAJIAN KEPUSTAKAAN
Kualitas merupakan salah satu faktor utama yang menentukan pemilihan produk bagi pelanggan. Kepuasan pelanggan akan tercapai apabila kualitas produk yang diberikan sesuai dengan kebutuhannya. Menurut (Heizer dan Render dalam Kurnia et al., 2015) kualitas adalah keseluruhan fitur dan karakteristik produk atau jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang terlihat atau tersamar. Menurut (Deming dalam Nasution, 2015) kualias adalah perbaikan terus menerus, suatu tingkat yang dapat diprediksi dari keseragaman dan ketergantungan pada biaya yang rendah dan sesuai dengan pasar.
Metode pengendalian menggunakan Statistik Quality Control (SQC) merupakan sistem yang dikembangkan untuk menjaga standar yang seragam dari kualitas hasil produksi, pada tingkat biaya yang minimum dan merupakan bantuan untuk mencapai efisiensi perusahaan. merupakan penggunaaan metode statistik untuk mengumpulkan dan menganalisis data dalam menentukan dan mengawasi kualitas hasil produksi secara efisien. Dengan adanya pengendalian mutu dan penggunaan metode statistik diharapkan memberikan dampak yang sangat signifikan terhadap kualitas produk akhir yang bisa memenuhi standar perusahaan juga bisa menjadi efisisensi biaya bagi perusahaan. Karena setiap perusahaan akan berusaha semaksimal mungkin menghasilkan produk yang dapat diterima dan memenuhi keinginan konsumen. (Andespa, I.;2020).
Pengendalian kualitas memiliki beberapa faktor yang dipengaruhi yang dilakukan oleh perusahaan, meliputi: (Elmas, M. S. H.,2017).
1. Kemampuan proses. Batas-batas yang ingin dicapaiharuslah disesuaikan dengan kemampuan prosesyang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatuproses dalam batas-batas yang melebihi kemampuanatau kesanggupan proses yang ada. 
2. Spesifikasi yang berlaku, hasil produksi yang ingindicapai harus dapat berlaku, bila ditinjau dari segikemampuan proses dan keinginan atau kebutuhankonsumen yang ingin dicapai dari hasi lproduksitersebut. Dapat dipastikan dahulu apakah spesifikasitersebut dapa tberlaku sebelum pengendaliankualitas pada proses dapat dimulai. 
3. Tingkat ketidak sesuaian yang dapat diterima. Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi produk yang berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian yang diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada dibawah standar 
4. Biaya kualitas, sangat mempengaruhi tingkat pengendalian dalam menghasilkan produk dimana biaya mempunyai hubungan yang positif dengan terciptanya produk yang berkualitas
Lembar periksa (Check Sheet)
Lembar periksa adalah sebuah formulir yang digunakan untuk mencatat. Lembar periksa membantu analis menemukan fakta fakta atau pola yang mungkin dapat membantu analisis selanjutnya. Tujuan digunakannya lembar periksa ini adalah untuk mempermudah proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk mengetahui daerah permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak (Kaban, 2014). Pelaksanaannya dilakukan dengan cara mencatat frekuensi munculnya karakteristik suatu produk yang berkenaan dengan kualitasnya. Data tersebut digunakan sebagai dasar untuk mengadakan analisis masalah kualitas. 
[image: ]





Gambar 1: Lembar Periksa 
1. Diagram Pencar (Scatter Diagram)
Diagram sebar (scatter diagram) atau disebut juga dengan peta korelasi adalah grafik yang menampilkan hubungan antara dua variabel apakah hubungan antara dua variabel tersebut kuat atau tidak, yaitu antara faktor proses yang mempengaruhi proses dengan kualitas produk. Pada dasarnya diagram sebar (scatter diagram) merupakan suatu alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji bagaimana kuatnya hubungan antara dua variabel dan menentukan jenis.
Diagram pencar menunjukan hubungan antar dua pengukuran. Jika dua hal saling, titik data akan membentuk kelompok yang sangat dekat dan jika menghasilkan pola yang acak, kedua hal tidak berkaitan. Berikut ini contoh diagram pencar.
[image: ]






Gambar 2: Diagram Pencar 
2. Diagram Sebab dan Akibat (Cause and Effect Diagram).
Diagram penyebab dan efek adalah teknik yang skematis digunakan untuk melihat kemungkinan tempat masalah kualitas. diagram ini berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang mempengaruhi pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajari. Faktor-faktor penyebab utama ini dapat dikelompokan antara lain bahan baku (material), mesin (machine), tenaga kerja (man), metode (method), lingkungan (environment)


[image: ]Adapun struktur diagram penyebab dan efek dapat dilihat sebagai berikut:









Gambar 3: Diagram Sebab Akibat
3. Diagram Pareto
Diagram pareto adalah metode dalam mengorganisasikan kesalahan, atau cacat untuk membantu fokus atau usaha penyelesaian masalah. Analisis pareto menunjukkan masalah di mana yang memberikan hasil yang terbesar (Heizer dan Render, 2015: 255).
Penggunaan diagram pareto dapat memperlihatkan masalah mana yang banyak terjadi sehingga dapat mengetahui prioritas penyelesaian masalah. Menurut Kaban (2014), Fungsi Diagram pareto adalah untuk mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil.
[image: ]
Gambar 4: Diagram Pareto 
4. Diagram Alir (Flow Chart)
[image: ]Diagram alur secara grafik menyajikan sebuah proses atau sistem dengan menggunakan kotak bernotasi dan garis yang berhubungan. Diagram ini merupakan alat yang sederhana, namun bagus untuk membuat arti sebuah proses atau menjelaskan proses. 





Gambar 5: Diagram Alir 


5. Diagram Batang (Histogram)
Histogram menunjukan tentang nilai dari pengukuran dan frekuensi dimana setiap nilai terjadi. Adapun bentuk diagram batang yaitu sebagai berikut:
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Gambar 6: Diagram Batang 

6. Peta kendali (Control Chart) 
Peta kendali adalah presentasi grafis dari proses data dari waktu ke waktu yang menunjukan batas kendali atas dan bawah untuk proses yang ingin kita kendalikan. Cara menggunakan dan membaca grafik akan diuraikan dibawah ini:
a. Kedua tabel dan grafik (kecuali grafik lingkaran) dikomposisikan dari sumbu vertikal dan horizontal.
b. Grafik balok menunjukan kualitas yang sangat jelas dan berkaitan antaranya.
c. Grafik garis adalah baik untuk menentukan bermacam-macam nilai numerik dalam hubungannya dengan ukuran perubahan dan sebagainya.
[image: ]






Gambar 7: Peta Kendali (Sumber: Heizer dan Render, 2015)


METODE PENELITIAN
Metode Analisis Data
Tahap-tahap dalam menganalisanya adalah sebagai berikut: (Heizer dan Render, 2015)
1. Lembar Periksa
2. Diagram Pencar (Scatter Diagram)
3. Diagram Sebab dan Akibat (Cause and Effect Diagram)
4. Diagram Pareto
5. Diagram Alir (Flow Chart)
6. Diagram Batang
7. Peta Kendali (Control Chart)
Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali:
a. Menghitung presentasi kerusakan

Keterangan:
np	: Jumlah gagal dalam sub grub
n 	: Jumlah yang diperiksa dalam sub grub
b. Central Line / garis pusat atau tengah (CL), merupakan garis yang melambangkan tidak adanya penyimpangan dari karakteristik sampel.

Keterangan:
∑ np	: Jumlah total yang rusak
∑ n	: Jumlah total yang diperiksa
c. Upper Control Limit / batas kendali atas (UCL), merupakan garis batas atas untuk suatu penyimpangan yang masih diijinkan.

Keterangan:
p 	: Rata-rata ketidak sesuaian produk
n 	: Jumlah produksi
d. Lower Control Limit / batas kendali bawah (LCL), merupakan garis batas bawah untuk suatu penyimpangan dari karakteristik sampel. 

Keterangan:
p 	: Rata-rata ketidak sesuaian produk
n 	: Jumlah produksi

HASIL DAN PEMBAHASAN
Jenis-jenis Kerusakan yang Terjadi
Berdasarkan hasil pengamatan dalam proses produksi pembuatan roti pada UD. Ramadhani Bakery and Cake terdapat beberapa kerusakan yang terjadi. Perusahaan harus berusaha untuk dapat meminimalkan yang terjadi dalam proses produksi. Jenis- jenis kerusakan yang terjadi pada UD. Ramadhani Bakery and Cake antara lain:
1. Produk Hangus
Produk hangus adalah produk yang berubah warna menjadi hitam. Produk hangus terjadi karena suhu pada saat pemanggangan tidak optimal sehingga warna roti berubah dan tidak sesuai standar
2. Produk Pecah
Produk Pecah adalah produk yang memiliki tekstur yang tidak sempurna sehingga isi dari roti menjadi keluar. Produk pecah terjadi karena adonan yang digunakan tidak sesuai resep.
3. Bentuk Produk tidak Seragam
Ukuran roti yang dihasilkan tidak seragam karena proses fermentasi yang tidak optimal sehingga bentuk produk menjadi tidak seragam.

Analisis Statistical Quality Control (SQC)
1. Lembar Pengecekan (Check Sheet)
Lembar periksa adalah sebuah formulir yang dirancang untuk mencatat data. Lembar periksa membantu analis menemukan fakta atau pola yang mungkin dapat membantu analisis selanjutnya. Lembar pengecekan membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin dapat membantu analisis selanjutnya, selain itu pula berguna untuk mengetahui area permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak. Adapun hasil pengumpulan data melalui check sheet yang telah dilakukan dapat dilihat pada tabel berikut:
Tabel 2: Jumlah Produksi dan Jumlah Produk yang Rusak pada UD. Ramadhani Bakery and Cake
	
No.
	
Tanggal
	Jumlah
	
	Jenis Kerusakan
	
	Jumlah

	
	Penelitian
	Produksi
	Hangus
	Pecah
	Bentuk tidak seragam
	Rusak

	1.
	24/06/2020
	8.000
	10
	8
	4
	22

	2.
	25/06/2020
	8.000
	5
	10
	11
	26

	3.
	26/06/2020
	8.000
	11
	6
	10
	27

	4.
	27/06/2020
	8.000
	10
	9
	10
	29

	5.
	28/06/2020
	8.000
	6
	9
	9
	24

	6.
	29/06/2020
	8.000
	15
	7
	5
	27

	7.
	30/06/2020
	8.000
	11
	4
	3
	18

	8.
	01/07/2020
	8.000
	11
	11
	7
	29

	9.
	02/07/2020
	8.000
	2
	8
	10
	20

	10.
	03/07/2020
	8.000
	8
	10
	2
	20

	11.
	04/07/2020
	8.000
	8
	6
	9
	23

	12.
	05/07/2020
	8.000
	10
	6
	2
	18

	13.
	06/07/2020
	8.000
	9
	9
	14
	32

	14.
	07/07/2020
	8.000
	7
	4
	11
	22

	15.
	08/07/2020
	8.000
	7
	7
	9
	23

	16.
	09/07/2020
	8.000
	7
	10
	10
	27

	17.
	10/07/2020
	8.000
	4
	10
	12
	26

	18.
	11/07/2020
	8.000
	10
	5
	19
	34

	19.
	12/07/2020
	8.000
	7
	5
	25
	37

	20.
	13/07/2020
	8.000
	9
	9
	11
	29

	21.
	14/07/2020
	8.000
	4
	8
	21
	33

	22.
	15/072020
	8.000
	9
	11
	8
	28

	23.
	16/07/2020
	8.000
	12
	10
	23
	45

	24.
	17/07/2020
	8.000
	6
	15
	21
	42

	25.
	18/07/2020
	8.000
	9
	10
	9
	28

	26.
	19/07/2020
	8.000
	13
	13
	10
	36

	27.
	20/07/2020
	8.000
	11
	6
	14
	31

	28.
	21/07/2020
	8.000
	6
	6
	14
	26

	29.
	22/07/2020
	8.000
	4
	4
	19
	27

	30.
	23/07/2020
	8.000
	9
	3
	20
	32

	
	Total
	240.000
	250
	239
	352
	841


Sumber : UD. Ramadhani Bakery and Cake, 2020
2. Diagram Batang (Histogram)
Setelah membuat lembar pengecekan (check sheet), langkah selanjutnya adalah membuat diagram batang (histogram). Diagram batang berguna untuk mempermudah dalam membaca atau menjelaskan data dengan cepat, data tersebut perlu untuk disajikan dalam bentuk diagram batang yang berupa alat penyajian data secara visual berbentuk grafik balok yang memperlihatkan distribusi nilai yang diperoleh dalam bentuk angka. Berikut histogram yang dibuat berdasarkan tabel diatas dengan menggunakan Microsoft excel 2010. 

Gambar 8 : Histogram Kerusakan Produk
3. Diagram Sebar (Scatter Diagram)
Diagram sebar (scatter diagram) atau disebut juga dengan peta korelasi adalah grafik yang menampilkan hubungan antara dua variabel apakah hubungan antara dua variabel tersebut kuat atau tidak, yaitu antara faktor proses yang mempengaruhi kualitas produk. Pada dasarnya diagram sebar (scatter diagram) merupakan suatu alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji bagaimana kuatnya hubungan antara dua variabel dan menentukan jenis.

Gambar 9: Diagram Sebar (scatter diagram)
4. Diagram Sebab dan Akibat (Cause and Effect Diagram)
Diagram sebab dan akibat adalah teknik yang skematis digunakan untuk melihat kemungkinan tempat masalah kualitas. diagram ini berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajari. Faktor-faktor penyebab utama ini dapat dikelompokan antara lain bahan baku (material), mesin (machine), tenaga kerja (man), metode (method). Faktor-faktor yang mempengaruhi dan menjadi penyebab kerusakan produk secara umum adalah: 
a. Manusia (Men) yaitu, tenaga kerja yang terlibat langsung pada saat proses produksi.
b. Bahan Baku (Materials) yaitu, komponen-komponen yang menjadi bahan utama dan pendukung dalam menghasilkan produk.
c. Mesin (Machine) yaitu, mesin dan berbagai peralatan yang digunakan selama proses produksi. 
d. Metode (Method) yaitu, instruksi dan cara kerja yang harus diikuti tenaga kerja dalam proses produksi.
Setelah mengetahui jenis-jenis kerusakan dan faktor-faktor yang mempengaruhi kerusakan produk, maka proses selanjutnya adalah membuat diagram sebab akibat (cause and effect diagram). Berikut adalah diagram sebab akibat:
[image: siiti zulaikha]
Gambar 10: Diagram Sebab dan Akibat ) 
Berdasarkan gambar diagram sebab akibat, bahwa masalah kegagalan produksi roti cenderung lebih banyak diakibatkan oleh faktor metode dibandingkan dengan faktor lainnya. Produk yang gagal paling banyak yaitu bentuk roti tidak seragam, maka perusahaan perlu melaksanakan metode-metode dalam proses produksi tersebut dengan baik dan sesuai prosedur yang ditetapkan sehingga hasil produksi roti sesuai dengan standar.

5. Diagram Pareto
Diagram pareto adalah metode dalam mengorganisasikan kesalahan, atau cacat untuk membantu fokus atau usaha penyelesaian masalah. Fungsi Diagram pareto adalah untuk mengidentifikasi atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling besar ke yang paling kecil. Berikut ini merupakan data jenis kerusakan dan jumlah kerusakan pada hasil produksi roti:
Tabel 3: Jenis Kerusakan dan Jumlah Kerusakan 
	No.
	Jenis Kerusakan
	Jumlah Kerusakan

	1.
	Hangus
	250

	2.
	Pecah
	239

	3.
	Bentuk tidak seragam
	352

	
	             Total
	841


   Sumber : UD. Ramadhani Bakery and Cake, 2020
Untuk mengetahui masing-masing presentasi kerusakan dapat menggunakan rumus:
Presentasi kerusakan  x 100%
Maka perhitungan datanya adalah sebagai berikut :
Presentasi kerusakan 	= x 100% 
		         		= 29,73%
Presentasi kerusakan 	= x 100% 
		          		= 28,41%
Presentasi kerusakan 	= x 100% 
		          		= 41,86%
Tabel 4: Presentasi Kerusakan
	No.
	Jenis Kerusakan
	Jumlah Kerusakan
	Kumulatif
	Presentasi Kerusakan
	Presentasi Kumulatif

	1.
	Bentuk tidak seragam
	352
	352
	41,86%
	41,86%

	2.
	Hangus
	250
	602
	29,73%
	71,73%

	3.
	Pecah
	239
	841
	28,41%
	100,00%

	 
	Total
	841
	 
	 
	 


  Sumber : UD. Ramadhani Bakery and Cake, 2020
Berdasarkan hasil perhitungan data di atas maka dapat digambarkan dalam diagram pareto yang menunjukkan perbandingan jenis kerusakan yang terjadi, seperti gambar berikut:


Gambar 11: Diagram Pareto 
Berdasarkan diagram pareto di atas menunjukkan jenis kerusakan yang sering terjadi adalah masalah bnetuk tidak seragam dengan jumlah kerusakan sebanyak 352 potong atau 41,86%. Selanjutnya jenis kerusakan yang sering terjadi kedua yaitu hangus dengan jumlah kerusakan 250 potong atau 29,73%. Selanjutnya kerusakan yang sering terjadi ketiga yaitu pecah dengan jumlah kerusakan 239 potong atau 28,41%. 

6. Peta Kendali
Peta kendali adalah presentasi grafis dari proses data dari waktu ke waktu yang menunjukan batas kendali atas dan bawah untuk proses yang ingin kita kendalikan. Peta kendali menunjukkan adanya perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak menunjukkan penyebab penyimpangan meskipun penyimpanan itu akan terlihat pada peta kendali. Adapun langkah- langkah dalam membuat peta kendali p sebagai berikut:
a. Menghitung presentasi kerusakan

	Keterangan:
np	: Jumlah gagal dalam sub grub
n 	: Jumlah yang diperiksa dalam sub grub
Subgrub : Hari ke-
Makan menghitung datanya adalah sebagai berikut :
Subgrub 1= p =  =  = 0,00275
Subgrub 2= p =  =  = 0,00325
Subgrub 3= p =  =  = 0,00337… dst

Tabel 5: Hasil Perhitungan Jumlah Kerusakan dan Presentase Rusak
	 
No.
 
	 
Tanggal
Penelitian
	Jumlah
Produksi
	
Gosong
	Jenis Kerusakan
 
	Jumlah
Rusak
	
Presentase

	
	
	
	
	Pecah
	Ukuran 
Berbeda
	
	Rusak

	1.
	24/06/2020
	8.000
	10
	8
	4
	22
	0,2750%

	2.
	25/06/2020
	8.000
	5
	10
	11
	26
	0,3250%

	3.
	26/06/2020
	8.000
	11
	6
	10
	27
	0,3375%

	4.
	27/06/2020
	8.000
	10
	9
	10
	29
	0,3625%

	5.
	28/06/2020
	8.000
	6
	9
	9
	24
	0,3000%

	6.
	29/06/2020
	8.000
	15
	7
	5
	27
	0,3375%

	7.
	30/06/2020
	8.000
	11
	4
	3
	18
	0,2250%

	8.
	01/07/2020
	8.000
	11
	11
	7
	29
	0,3625%

	9.
	02/07/2020
	8.000
	2
	8
	10
	20
	0,2500%

	10.
	03/07/2020
	8.000
	8
	10
	2
	20
	0,2500%

	11.
	04/07/2020
	8.000
	8
	6
	9
	23
	0,2875%

	12.
	05/07/2020
	8.000
	10
	6
	2
	18
	0,2250%

	13.
	06/07/2020
	8.000
	9
	9
	14
	32
	0,4000%

	14.
	07/07/2020
	8.000
	7
	4
	11
	22
	0,2750%

	15.
	08/07/2020
	8.000
	7
	7
	9
	23
	0,2875%

	16.
	09/07/2020
	8.000
	7
	10
	10
	27
	0,3375%

	17.
	10/07/2020
	8.000
	4
	10
	12
	26
	0,3250%

	18.
	11/07/2020
	8.000
	10
	5
	19
	34
	0,4250%

	19.
	12/07/2020
	8.000
	7
	5
	25
	37
	0,4625%

	20.
	13/07/2020
	8.000
	9
	9
	11
	29
	0,3625%

	21.
	14/07/2020
	8.000
	4
	8
	21
	33
	0,4125%

	22.
	15/07/2020
	8.000
	9
	11
	8
	28
	0,3500%

	23.
	16/07/2020
	8.000
	12
	10
	23
	45
	0,2750%

	24.
	17/07/2020
	8.000
	6
	15
	21
	42
	0,5250%

	25.
	18/07/2020
	8.000
	9
	10
	9
	28
	0,3500%

	26.
	19/07/2020
	8.000
	13
	13
	10
	36
	0,4500%

	27.
	20/07/2020
	8.000
	11
	6
	14
	31
	0,3875%

	28.
	21/07/2020
	8.000
	6
	6
	14
	26
	0,3250%

	29.
	22/07/2020
	8.000
	4
	4
	19
	27
	0,3375%

	30.
	23/07/2020
	8.000
	9
	3
	20
	32
	0,4000%

	 
	Total
	240.000
	250
	239
	352
	841
	  10,225%

	
	Rata-rata
	-
	-
	-
	-
	-
	0,3409%


Sumber : Hasil Penelitian (Data diolah, 2020)

b. Central Line / garis pusat atau tengah (CL), merupakan garis yang melambangkan tidak adanya penyimpangan dari karakteristik sampel.

Keterangan:
∑ np : Jumlah total yang rusak
∑ n   : Jumlah total yang diperiksa
c. Upper Control Limit / batas kendali atas (UCL), merupakan garis batas atas untuk suatu penyimpangan yang masih diijinkan.

Keterangan:
p 	: Rata-rata ketidak sesuaian produk
n 	: Jumlah produksi
d. Lower Control Limit / batas kendali bawah (LCL), merupakan garis batas bawah untuk suatu penyimpangan dari karakteristik sampel. 


Keterangan:
p 	: Rata-rata ketidak sesuaian produk
n 	: Jumlah produksi

Tabel 6: Hasil Perhitungan CL, UCL, LCL
	No.
	Tanggal Penelitian
	Jumlah Produksi
	Presentase Rusak
	CL
	UCL
	LCL

	1.
	24/06/2020
	8.000
	0,28%
	0,0035
	0,006
	0,002

	2.
	25/06/2020
	8.000
	0,33%
	0,0035
	0,006
	0,002

	3.
	26/06/2020
	8.000
	0,34%
	0,0035
	0,006
	0,002

	4.
	27/06/2020
	8.000
	0,36%
	0,0035
	0,006
	0,002

	5.
	28/06/2020
	8.000
	0,30%
	0,0035
	0,006
	0,002

	6.
	29/06/2020
	8.000
	0,34%
	0,0035
	0,006
	0,002

	7.
	30/06/2020
	8.000
	0,23%
	0,0035
	0,006
	0,002

	8.
	01/07/2020
	8.000
	0,36%
	0,0035
	0,006
	0,002

	9.
	02/07/2020
	8.000
	0,25%
	0,0035
	0,006
	0,002

	10.
	03/07/2020
	8.000
	0,25%
	0,0035
	0,006
	0,002

	11.
	04/07/2020
	8.000
	0,29%
	0,0035
	0,006
	0,002

	12.
	05/07/2020
	8.000
	0,23%
	0,0035
	0,006
	0,002

	13.
	06/07/2020
	8.000
	0,40%
	0,0035
	0,006
	0,002

	14.
	07/07/2020
	8.000
	0,28%
	0,0035
	0,006
	0,002

	15.
	08/07/2020
	8.000
	0,29%
	0,0035
	0,006
	0,002

	16.
	09/07/2020
	8.000
	0,34%
	0,0035
	0,006
	0,002

	17.
	10/07/2020
	8.000
	0,33%
	0,0035
	0,006
	0,002

	18.
	11/07/2020
	8.000
	0,43%
	0,0035
	0,006
	0,002

	19.
	12/07/2020
	8.000
	0,46%
	0,0035
	0,006
	0,002

	20.
	13/07/2020
	8.000
	0,36%
	0,0035
	0,006
	0,002

	21.
	14/07/2020
	8.000
	0,41%
	0,0035
	0,006
	0,002

	22.
	15/07/2020
	8.000
	0,35%
	0,0035
	0,006
	0,002

	23.
	16/07/2020
	8.000
	0,28%
	0,0035
	0,006
	0,002

	24.
	17/07/2020
	8.000
	0,52%
	0,0035
	0,006
	0,002

	25.
	18/07/2020
	8.000
	0,35%
	0,0035
	0,006
	0,002

	26.
	19/07/2020
	8.000
	0,45%
	0,0035
	0,006
	0,002

	27.
	20/07/2020
	8.000
	0,39%
	0,0035
	0,006
	0,002

	28.
	21/07/2020
	8.000
	0,33%
	0,0035
	0,006
	0,002

	29.
	22/07/2020
	8.000
	0,34%
	0,0035
	0,006
	0,002

	30.
	23/07/2020
	8.000
	0,40%
	0,0035
	0,006
	0,002



Dari hasil perhitungan nilai presentase dari setiap subgrup, nilai garis tengah (CL), nilai batas atas ( UCL), dan nilai batas bawah (LCL) diketahui, maka selanjutnya dapat dibuat peta kendali p yang dapat dilihat pada gambar berikut ini:


Gambar 12:  Peta Kendali
Berdasarkan gambar pada peta kendali p diatas, dapat dilihat bahwa titik pengamatan berada pada interval Lower Control Limit (LCL) dan Upper Control Limit (UCL) dan tidak ada titik yang berada di luar intrerval LCL dan UCL. Artinya, kualitas yang dihasilkan UD. Ramadhani Bakery and Cake masih berada dalam batas kendali.
7. Penutup
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang dilakukan sebelumnya maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:
1. Produk yang rusak paling banyak yaitu bentuk roti tidak seragam, maka perusahaan perlu melaksanakan metode-metode dalam proses produksi tersebut dengan baik dan sesuai prosedur yang ditetapkan sehingga hasil produksi roti sesuai dengan standar.
2. Kegagalan produksi roti pada UD. Ramadhani Bakery and Cake cenderung lebih banyak diakibatkan oleh faktor metode dibandingkan dengan faktor lainnya.
3. Pengendalian kualitas pada UD. Ramadhani Bakery and Cake sudah baik karena jumlah produk gagal masih berada pada batas wajar yaitu terletak antara Lower Control Limit (LCL) dan Upper Control Limit (UCL).
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