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Pendahuluan

Penelitian dilakukan di UD Mulia Jaya dan bertujuan untuk mengetahui penyebab utama
defect pada produk frozen food dan untuk mengurangi cacat produk dalam pembuatan roti klasu. Dari
hasil pengamatan yang dilakukan peneliti diketahui jumlah produksi roti klasu 333.490 pcs, jumlah
kecacatan produk 18.716 pcs, dan rata-rata produksi per hari sebesar 6.669 pcs dengan rata-rata per
hari produk cacat sebesar 374 pcs dengan rata-rata kecacatan tersebut sudah melebihi batas toleransi
cacat produk yang ditetapkan pemilik usaha tersebut.

Oleh karena itu, pengendalian mutu pada perusahaan jasa maupun perusahaan manufaktur
sangat dibutuhkan. Pada setiap perusahaan mempunyai fungsi pengendalian mutu yang dilakukan
petugas bagian pengawasan mutu produk, tetapi dalam suatu perusahaan bagian pengendalian atau
pengawasan mutu tidak semua ada pengawasan terutama pada produksi rumahan, tergantung pada
besar kecilnya perusahaan dan jenis produk yang dibuat. Dengan menerapkan metode Statistical
Process Control dan Failure Modes and Effect Analysis mampu memecahkan masalah yang ada guna
meningkatkan produktivitas produk frozen food dengan mencari penyebab dan faktor kecacatan
produk serta perbaikan yang dapat dilakukan untuk mencegah permasalahan tersebut.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana pengendalian mutu produk frozen food
dengan menggunakan metode Statistical Process
Control (SPC) dan Failure Modes and Effect Analysis
(FMEA) untuk menekan jumlah kecacatan pada
produk roti klasu pada UD Mulia Jaya ?
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Pada penelitian ini, untuk menjawab atas suatu rumusan masalah, maka perlu
mengumpulkan data-data yang relevan. Dalam tahap ini peneliti melakukan berbagai cara
untuk mendapatkan informasi tersebut, peneliti menggunakan teknik pengumpulan data
dengan cara melakukan observasi langsung dilapangan pada saat proses produksi roti
klasu, melakukan wawancara langsung kepada pemilik home industri UD Mulia Jaya
untuk menentukan faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan produk roti klasu, serta
adanya pengisian kuisioner yang ditujukan langsung kepada pemilik usaha produksi
frozen food digunakan untuk menentukan besaran nilai severity, occurance, dan detection
dari efek kegagalan yang sedang terjadi untuk mengetahui faktor terbesar penyebab
kecacatan produk roti klasu, dan menggunakan data sekunder yang didapatkan secara
langsung dengan cara terjun langsung ke lapangan. Dari kegiatan tersebut, maka peneliti
akan mendapatkan hasil dari data dan informasi yang diinginkan dalam penelitian.
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Hasil Penelitian

Metode Statistical Process Control (SPC)
Lembar Pemeriksaan (Check Sheet)

Jenis Cacat Jumlah (Pcs
(Pcs) Jumlah Jumlah Produk Presentase

Produksi (Pcs) Cacat Kecacatan

Isi keluar (bocor) 7.695

Lembek 4.761

Bantet 3.547 333.490 18.716 5,612%

Remuk 2.713

Total 18.716
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Hasil Penelitian

Metode Statistical Process Control (SPC)
Histogram

Histogram Produk Cacat
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Hasil Penelitian

Metode Statistical Process Control (SPC)

Diagram Pareto
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Hasil Penelitian

Sesual dengan prinsip pareto 80/20, yang artinya 80% kualitas disebabkan oleh
20% penyebab kecacatan, dengan asumsi 80% sudah mewakili seluruh jenis cacat
produk.

Sesual dengan grafik diatas untuk menyelesaikan 80% masalah kecacatan terlebih
dahulu, maka dalam penanganan roti klasu pada kecacatan isi keluar (bocor),
bantet, dan lembek harus diselesaikan terlebih dahulu.

Dikarenakan ketiga defect tersebut sudah mewakili permasalahan kecacatan yang
terjadi
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Hasil Penelitian

Metode Statistical Process Control (SPC)
Peta Kendali
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Hasil Penelitian

Metode Statistical Process Control (SPC)

Diagram Fish
agram Fishbone g T
= Kurangnwa ketelitian
dalam. belkena. s Kurangnyva
= Kurangnya lkedisplinan = Tidak adanya intrulesi
procdilesi bagian pencetakan area kerig
* Kumngnyva motivasi = Kurangoya = Tidak adanya
mm‘ - .
- K hol ! mmm Rengawazan. pemilis
dalam, pengulus yang ::> mang produks e Tidak ada kontrol :>
belum panas Fang parnas. kecacatan produlosi
s Kurangnsa kesabaran e Tempat produksi tiap harinva,
pradulc yane _ penguluisan tidals
= Jumlah pekera yang dengan produlssi sesuai
kurang. produlk lain = Kurmangnya pelatiban
= Eurangnsa kehati-hatian pekeria.
dalammn pencarnpuran
Rk, Kecacatan
| Produksi Roti
- Kila
e Takaran bahan haky Emiaiaanm Fu
wang tidak tepat. mﬁmmﬂual
« Peomilihan bahan baku ::> » Umur mesin giling :>
wang tidalk sesuai vang sudah tua
= Kurang seiting mesin
| Tvlaterial | | Tolesin |

& www.umsida.ac.id umsida1912 9 umsida1912 § muhsmmadiyah @B umsida1912

sidoarjo




Hasil Penelitian

Metode Failure Mode and Effect Analysis
| Defect | EfekKegagalan | S | PenyebabKegagalan | O | MelodeDeteksi | D | RPN |

- Takaran tepung yang Melakukan ketelitian dalam
SEE A S tidak sesuai & penimbangan bahan dasar produk 2 Ny
Sheet deliminasi 5 Kurangnya ketelitian 4 Melakukan pengawasan dalam 2 40
dalam mixing penentuan waktu dalam proses
mixing
Press Book trobel 4 Kurangnya perawatan 4 Melakukan pengecekan mesin 3 48
Isi keluar (bocor) pada mesin penggiling giling dalam pemberian minyak
pada samping roller
Potongan roti tidak 7 Pencetakan masih manual 5 Pemberian alat inovasi mesin 4 140
sesuai pola dan potong semi otomatis
ukuran 7 Tempat produksi yang 6 Pemberian sekat-sekat pada 4 168
berdekatan dengan setiap lini produksi
produksi lain
Tekstur yang keras 6 Suhu dan waktu 5 Melakukan pengawasan dan 4 120
pengukusan yang tidak pengadaan alat temperatur semi
Bantet _ sesuai . otomatis
Adonan tidak 6 Kurangnya ketelitian 3 Melakukan pengecekan stok 3 54
mengembang dalam pemilihan bahan bahan baku yang sesuai target
baku produksi.
Mesin Mixing trobel 4 Kurangnya perawatan 4 Pemberian jadwal maintenance 4 64
pada mesin mixing pada setiap mesin
Tekstur produk basah 5 Kurangnya kedisiplinan 4 Melakukan pengawasan dan 3 60
dalam menggunakan alat memberi arahan serta evaluasi
produksi setiap harinya
Kurangnya ventilasi udara

Bentuk tidak sesuai Pemberian sirkulasi udara pada

demand 5 pada ruang produksi yang 5 tempat kerja 3 75
panas.
Tidak adanya preventive Melakukan pengecekan dan

Mesin Sealer trobel 4 maintenance mesin 3 penggantian heater pada mesin 2 24
vakum sealer
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Pembahasan

Mode Kegagalan s | o [ D | RPN | Rank _

w

Sheet gripis 5 3 2 30 10

Sheet deliminasi 5 4 2 40 9

Isi keluar (bocor) Press Book trobel 4 4 3 48 8

Potongan roti tidak sesuai pola dan ukuran 7 5 4 140 2

7 6 4 168 1

Adonan tidak mengembang 6 3 3 54 7

Tekstur produk basah 5 4 3 60 6

Bentuk tidak sesuai demand 5 5 3 75 4
Mesin Sealer trobel 4 3 2 24 11

Berdasarkan tabel 4.6 diketahui bahwa prioritas perbaikan dari akar permasalahan dengan
urutan nilai RPN (Risk Priority Number) tertinggi hingga nilai terendah. Akar permasalahan
dari poduk roti klasu didapatkan angka nilai RPN tertinggi sebesar 168. Nilai RPN 168
merupakan akar permasalahan dari isian produk keluar permukaan, dikarenakan tempat
produksi yang berdekatan dengan produksi lain. Faktor lingkungan tempat usaha tersebut
menjadi usulan prioritas utama dalam menekan jumlah kecacatan produk roti klasu dan
memperbaiki kualitas produk tersebut.
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Pembahasan

‘ Nilai RPN tertinggi terdapat pada tempat produksi yang berdekatan dengan produksi lain.

Faktor lingkungan tempat usaha tersebut menjadi usulan prioritas utama

‘ Lingkungan kerja yang nyaman sangat berpengaruh terhadap efektivitas karyawan dalam

bekerja (Sihaloho, 2019).

Prioritas perbaikan yang diutamakan tempat usaha ini perlu adanya sekat di setiap lini proses
produksi sehingga dapat meminimalisir kecacatan produksi roti klasu dan menjaga kinerja
karyawan dalam bekerja.

& www.umsida.ac.id umsida1912 ¥ umsida1912 § mbemmadyen @ umsida1912

sidoarjo




Kesimpulan

KESIMPULAN:

1. Penyebab kecacatan produk roti klasu terbesar adalah pada isian keluar permukaan
(bocor) dengan jumlah kecacatan sebesar 7.695 pcs. Berdasarkan hasil peta kendali
Jumlah titik yang melebihi batas kendali atas ada 6 titik dapat dikatakan produksi
roti klasu tidak terkendali perlu adanya perbaikan.

2. Berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN) didapatkan nilai tertinggi 168 dan
usulan perbaikan perlu adanya sekat di setiap lini produksi untuk menjaga kinerja
karyawan dalam bekerja

oa
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