BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Hasil Penelitian
1. Sejarah Perusahaan

Perusahaan Mojang Bakery merupakan salah satu perusahaan yang
bergerak dalam industri rumah tangga atau home industry yang di dirikan
pada tahun 2011 oleh Bapak Mujakin di ponorogo. Lokasi perusahaan
terletak di jl Sanan, Patihan Kidul, Kecamatan Siman, Kabupaten
Ponorogo. Pada awal berdirinya perusahaan ini, Bapak Mujakin memilih
usaha ini karena menyesuakin dengan kebutuhan dan skill yang dimiliki
serta faktor pendukung yang memadai untuk mengembangkan usaha ini.
Mojang Bakery di rintis mulai dari usaha kecil terlebih dahulu dengan
bergabung di perusahaan lain di antaranya seperti Angel Bakery dan Sari
Raos Bakery pada tahun 2009. Dimana ke tiga merk perusahaan tersebut
sebenarnya masuk ke dalam Mojang Nova Group.

Dalam membangun usaha tersebut bapak Mujakin memilih dengan
cara mengontrak karena jika membeli tanah pastinya akan mengeluarkan
dana yang cukup besar. Meskipun berbekal modal yang masih bisa di
katakan belum terlalu banyak bapak Mujakin selaku pimpinan perusahaan
sangat yakin dengan usaha yang akan di rintisnya. Kemudian perusahaan
tersebut di beri nama Mojang Bakery berkat usaha yang gigih akhirnya
usaha tersebut bisa berjalan dan sudah mulai banyak memproduksi roti

dengan berbagai jenis apalagi jenisnya pun sudah mulai bervariasi.
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2. Struktur Organisasi Perusahaan

Mojang Bakery memiliki struktur organisasi yang sudah di tetapkan

oleh perusahaan. Dalam rangka mempermudah perusahaan sangat wajib

mempunyai struktur organisasi. Dengan begitu karyawan bisa berwenang

dalam tugas dan tanggung jawabnya. Adapun struktur organisasi pada

perusahaan Mojang Bakery sebagai berikut :

Pimpinan
Perusahaan
Bagian Manajer Bagian Bagian
Produksi Personalia Keuanaan Pemasaran
Karyawan Sales

Gambar 10 Struktur organisasi pada perusahaan Mojang Bakery 2020

Sumber : Mojang Bakery 2020
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Berikut penjelasan dari masing-masing tugas yang ada pada bagan
struktur organisasi :
a. Pimpinan perusahaan
Pimpinan perusahaan mempunya wewenang tertinggi di
perusahaan, yaitu tanggung jawab atas berlangsungnya segala
kegiatan perusahaan, meliputi memimpin, mengatur dan
mengarahkan organisasi perusahaan. Dimana kegiatan tersebut
untuk mencapai tujuan dalam menghasilkan produk berkualitas
dengan jaminan mutu yang selalu terjaga.
b. Manajer personalia
Manajer personalia bertugas untuk merekrut dan mengelola
karyawan serta mengawasi kinerja karyawan.
c. Bagian keuangan
Bagian keuangan bertugas dan bertanggung jawab dalam
mencatat keluar masuknya uang perusahaan. Menggaji
karyawan serta melaporkan seluruh uang keluar masuk kepada
pemimpin perusahaan.
d. Bagian pemasaran
Bagian pemasaran bertugas untuk memasarkan hasil
produksi perusahaan serta harus dapat memperkenalkan produk
ke konsumen semaksimal mungkin supaya penjualan meningkat

dan produk dapat di kenal oleh masyarakat luas.
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e. Bagian produksi
Bagian produksi bertanggung jawab untuk mengawasi
aktivitas produksi mulai dari penggilingan, pengepresan,
pencetakan pemaskan melalui oven, dan pengemasan roti agar
pelaksanaan produksi dapat terlaksana dengan dengan
ekonomis dan efisien.
f. Sales
Sales bertugas dalam melakukan penjualan kepada
pelanggan rutin. Mencatat pengiriman barang ke toko roti, dan
mencatat pengiriman barang kepada agen.
g. Karyawan
Karyawan pada Mojang Bakery bertugas dalam proses
produksi pembuatan roti. Dalam proses produksi membutuhkan
banyak tenaga manusia, hal ini karena bidang roduksi adalah
bagian yang paling banyak membutuhkan tenaga kerja manusia
meskipun ada beberapa bagian pada bidang produksi yang telah
menggunakan teknologi modern, seperti proses penggilingan
dan pencampuran adonan.
3. Sistem Kerja Dan Upah
Perusahaan Mojang Bakery beroprasi selama 6 hari kerja dalam 1
munggu, untuk jam kerjanya yaitu mulai pukul 07.30 sampai 16.30
sementara untuk jam istirahat yaitu pukul 12.00 sampai 13.00. Untuk total

karyawan di Mojang Bakery yaitu sebanyak 56 orang.
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Tabel 4 Jumlah karyawan Mojang Bakery

No Bagian Jumlah
1 Manajer personalia 1 orang
2 Bagian keuangan 1 orang
3 Bagian produksi 2 orang
4 Bagian pemasaran 2 orang
5 Karyawan 50 orang
6 Sales 2 orang

Sumber: Mojang Bakery 2020
Sistem upah atau gaji pada Perusahaan Mojang Bakery menggunakan
system bulanan untuk perbulan kisaran 1.000.000 sampai 2.000.000. tetapi
untuk karyawan baru pasti berbeda dengan karyawan yang sudah lama
bekerja, di sisi lain pasti skill pun juga ikut berbeda.
Kegiatan Produksi Dan Hasil Produksi Perusahaan
Perusahaan Mojang Bakery merupakan salah satu perusahaan yang
memproduksi makanan ringan, untuk produksinya yakni sebuah roti. Pada
garis besarnya Mojang Bakery mengolah bahan baku hingga sampai
produk jadi sampai di pasarkan di pasaran, selain itu juga bisa menerima
orderan langsung dari konsumen.
Produksi yang di hasilkan dari perusahaan Mojang Bakery yaitu
berupa roti basah, meskipun memproduksi roti tetapi mempunya variasi
yang cukup banyak yakni 9 macam roti perharinya.

Jenis jenis rotinya yaitu

a. Jumbo kasur
b. Jumbo kotak
C. Jumbo mini
d. Kotak ball

e. Roti sisir
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f. Roti tawar

g. Panjang coklat

h. Panjang keju

i Rege krim

5. Mesin dan peralatan

Dalam melakukan proses produksi Perusahaan Mojang Bakery
memerlukan fasilitas-fasilitas guna menunjang produksi yang optimal.
Fasilitas-fasilitas tersebut meliputi mesin-mesin dan peralatan lainnya,
maka dari itu berikut fasilitas yang dimiliki oleh perusahaan mojang
bakery.

Peralatan:

1) Tabel 5 Alat produksi utama yang di gunakan untuk membuat roti

No Alat produksi utama

Mesin Giling

Mesin oven

Timbangan

Mixser

Alat press adonan

Diesel

N[OOI~ WN|E-

Loyang bentuk(kotak, persegi panjang, dan bal bal)

Sumber : Mojang Bakery 2020

2) Tabel 6 Alat pembantu produksi untuk membuat roti

No Alat pembantu produksi
Gas
Bak
Pisau
Alat press model plastik
Plastik kemasan
Isolasi
Alat pencantum harga
Sumber : Mojang Bakery 2020

N[OOI IWIN|EF
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3) Tabel 7 Bahan-bahan dalam pembuatan roti

Bahan adonan Isi adonan

Tepung trigu Aneka
selai(strawberry,anggur,nanas
dan keju)

Fermipan Susu kental manis

Garam Coklat bubuk

Telur ayam Margarin

Gula pasir Susu krim

Air Krim

Sumber : Mojang Bakery 2020
6. Proses produksi
Perusahaan Mojang Bakery memproduksi berbagai macam roti
basah seperti roti Jumbo Kasur, Jumbo kotak, Jumbo mini, Kotak ball, Roti
sisir, Roti tawar, Panjang coklat, Panjang keju dan rege krim. Dari semua
produk tersebut produksinya hampir sama, tinggal menyesuaikan bentuk
dan rasa yang akan di gunakan. Adapun langkah langkahnya sebagai

berikut sampai tahap pengemasan.

R - X —
1. Pemilihan ‘ 8. Pencetakan -
bahan adonan 9. Pembakaran
2. Penimbangan 7. Pembentukan 10.
" bahan " adonan Mengeluarkan
roti dari loyang

3. Pengadukan 6. Penghilangan o
Adonan | | gas pada adonan 11. Pendinginan
_— 5. Penimbangan

4. Fermentasi 12. Pengemasan

adonan

Gambar 11 Tahap proses pembuatan roti 2020

Sumber : Mojang Bakery 2020
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Adapun penjelasan dambar di atas sebagai berikut:
1. Pemilihan bahan
a. Bahan yang di gunakan halal dan bagus
b. Bahan yang tersedia dalam kondisi terbaik
c. Bahan yang di gunakan adalah: terpung trigu, margari , susu,
bubuk di campur fermipan, susu kental manis, pelembut roti,
telur, garam, dan coklat bubu.
2. Penimbangan Bahan
a. Penimbangan harus di lakukan dengan takaran yang pas.
b. Saat penimbangan air harus tepat supaya adonan tidak lembek.
3. Pengadukan
a. Semua bahan kering di aduk terlebih dahulu sebelum air dan
mentega di masukkan supaya adonan lebih maksimal.
b. semua bahan di campur dengan merata agar dapat menahan gas
dengan baik.
c. Waktu pengadukan di lakukan 25-30 menit.
4. Fermentasi
a. Di diamkan agar adonan mengembang dulu, lama sebentarnya
tahap ini tergantung dari jumlah adonan dan karyawan yang
mengerjakan.
5. Penimbangan adonan

a. Penimbangan adonan harus sesuai takaran yang pas.
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6. Pembuangan gas pada adonan

a. Menekan adonan agas gas CO2 (karbondioksida) di dalamnya
keluar semua.

b. Bisa menghaluskan tekstur roti dan memudahkan saat pengisian
adonan.

7. Pembentukan adonan

a. Adonan roti di bentuk sesuai keinginan yang terpenting tidak
merusak adonan.

b. Roti dapat di isi dengan berbagai varian rasa yang tersedia
(strawberry, nanas, coklat, durian, kelapa dll). Tapi saat
pengisiian isi jangan sampai isi keluar dari dalam roti.

8. Pencetakan adonan

a. Kasih minyak atau margarin pada Loyang supaya tidak lengket

b. Beri jarak adonan di Loyang supaya bisa mengembang saat di
panggang.

c. Adonan harus di letakkan di Loyang dengan baik dan benar.

7. Pemasaran
Awal mula perusahaan Mojang Bakery pemasaran nya di lakukan
oleh pemiliknya sendiri dengan cara menjual produk roti tersebut dari toko
ke toko dan juga ke pasar pasar terdekat, dengan kegigihan dan keuletan
pemilik perusahaan dan tentunya di dukung juga dengan produksi roti
yang sangat baik dan memenuhi keinginan konsumen akhirnya bisa

semakin berkembang dan peminatnya semakin banyak.
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Dengan seiring berjalannya waktu para sales pun pada
berdatangan langsung ke perusahaan Mojang Bakery baik sales dari lokal
ponorogo maupun luar ponorogo, adapun kota yang sudah berlangganan
di perusahaan Mojang Bakery yaitu:

a. Ponorogo

b. Madiun

c. Ngawi

d. Pacitan

e. Tulungagung
f. Blitar

Untuk sistem pembayaran di lakukan setelah semua produk laku
terjual atau bisa di katakana pembayaran Tempo, sedangkan barang yang
rusak akan di kembalikan lagi ke perusahaan Mojang Bakery, mengingat
masa berlaku dari roti tersebut tidaklah lama.

. Aktivitas Pengendalian Pada Perusahaan Mojang Bakery

Untuk menghadapi persaingan yang semakin hari semakin ketat, maka
perusahaan di tuntut untuk selalu menghasilkan produk yang bermutu
tinggi sesuai dengan standar perusahaan dan permintaan konsumen. Oleh
karena itu perusahaan harus melakukan pengendalian secara terus menerus
terhadap produknya, secara umum kriteria Mojang Bakery adalah tidak
adanya produk cacat. Dan berikut adalah contoh produk cacat di Mojang

Bakery.
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Tabel 8 Jenis Produk Gagal Mojang Bakery

Jenis Produk Cacat

Keterangan

Roti Gosong

karena pengatur suhu dalam mesin tidak sesuali
dengan roti yang akan dipanggang, serta karyawan
lupa membalik roti pada saat pengovenan. Serta
kurang telitinya karyawan

Adonan tidak
mengembang

Karena kurang tepatnya karyawan dalam
mencampurkan bahan, dan kurang hati-hatinya
karyawan sehingga membuat adonan tidak
mengembang dengan sempurna.

Ukuran tidak sesuai

Karena pada saat pencetakan adonan ukuran tidak
pas disebabkan karena timbangan yang eror
sehingga roti tidak sesuai dengan ukurannya

Sumber : Mojang Bakery 2020

9. Pelaksanaan Pengendaliaan kualitas Yang Di Lakukan Perusahaan

Mojang Bakery

Dalam mempertahaan kan kualitas produk perusahaan Mojang

Bakery harus melakukan aktivitas pengendalian kualitas. Pengendaliaan

kualitas yang di lakukan perusahaan meliputi tiga tahapan yaitu:

a. Pengendalian bahan baku

Bagi setiap perusahaan yang memproduksi barang kualitas

bahan baku sangatlah penting, karena dengan adanya bahan

baku yang baik atau memenuhi standar maka hasil

produksipun juga akan bagus, sebaliknya jika bahan baku

kurang bagus maka hasil produksinya pun juga ikut kurang

bagus, maka dari itu perusahaan Mojang Bakery sangat

memperhatikan masalah bahan baku dengan cara selalu
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B. Analisis

meneliti bahan baku tersebut sebelum masuk kedalam tahap
pengolahan dan selalu mengecek expired dari bahan baku

tersebut.

. Pengendalian Terhadap Kualitas Proses Produksi

Pada saat proses produksi berlangsung, setiap karyawan
bertanggung jawab dalam masalah hasil produksi tersebut, jika
ada hasil yang menyimpang dari hasil produksinya maka
karyawan harus segera melaporkan hal tersebut ke bagian
prouksi, supaya masalah tersebut bisa segera di atasi dan tidak
memperbanyak produk cacat, dengan begitu karyawan bisa
bertanggung jawab dengan kerjaanya.

Pengendalian kualitas terhadap produk jadi

Pengendalian kualitas produk jadi di lakukan sebelum masuk
ke tahap pengemasan. Tahap ini di lakukan dengan cara
mengecek produk yang gagal atau tidak, untuk produk yang
bagus langsung masuk ke tahap pengemasan dan siap untuk di
pasarkan, sebaliknya untuk yang produk gagal segera di
pindahkan ke tempat yang di sediakan supaya tidak tercampur

dengan produk yang bagus.

Seperti yang telah di uraikan pada BAB I1lII dalam menyelesaikan

permasalahan pengendalian kualitas, akan di lakukan langkah-langkah sebagai

berikut:

1. Mengumpulkan data menggunakan check sheet
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. Membuat histogram
. Membuat peta kendali P
. Mencari penyebab yang dominan (menggunakan diagram sebab akibat)
. Membuat rekomendasi/usulan perbaikan kualitas
Mengumpulkan Data Menggunakan Check Sheet

Check sheet yang di gunakan untuk mempermudah proses
pengumpulan data dan mengetahui area permasalahaan berdasarkan
frekuensi dari jenis atau penyebab serta mengambil keputusan untuk
melakukan perbaikan atau tidak. Berdasarkan pengambilan data
melalui observasi di perusahaan Mojang Bakery, maka di peroleh
catatan berupa jumlah produksi dan jumlah ke gagalan produk yang
terjadi selama 1 bulan atau 25 hari kerja, adapun data yang masuk dalam
table check sheet adalah sebagai berikut:

Tabel 9 Laporan produksi perusahaan Mojang Bakery Februari 2020

Jenis produk cacat (unit)

Jumlah
Tanggal Jumlah_ Warna A(_jonan UI_<uran produk
produksi tidak tidak
gosong - cacat
ngembang sesuai

01-02-20 300 12 8 5 25
02-02-20 LIBUR

03-02-20 300 11 9 8 28
04-02-20 300 15 9 8 32
05-02-20 300 23 16 14 53
06-02-20 300 13 10 % 30
07-02-20 300 10 9 5 24
08-02-20 300 17 9 6 32
09-02-20 LIBUR

10-02-20 300 17 11 8 36
11-02-20 300 18 8 2 28
12-02-20 300 15 12 5 32
13-02-20 300 12 8 6 26
14-02-20 300 15 10 9 34
15-02-20 300 25 15 8 48
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16-02-20 LIBUR

17-02-20 300 13 8 5 26
18-02-20 300 14 10 l 31
19-02-20 300 16 6 4 26
20-02-20 300 11 9 5 25
21-02-20 300 14 7 5 26
22-02-20 300 10 8 4 22
23-02-20 LIBUR
24-02-20 300 17 13 5 35
25-02-20 300 25 16 9 50
26-02-20 300 15 9 5 29
27-02-20 300 11 8 2 21
28-02-20 300 15 7 5 27
29-02-20 300 12 8 5 25
Total 7500 376 243 152 771

Sumber :Mojang Bakery 2020
Berdasarkan check sheet dapat di ketahui bahwa jumlah produksi
roti jumbo Kkotak yang di jadikan sampel penelitian selama bulan
februari 2020 sebanyak 7500 unit dengan jumlah roti jumbo kotak yang
telah mengalami gagal sebanyak 771 unit dengan rincian jumlah roti
yang gagal karena warna gosong sebanyak 376 unit, kurang matang
sebanyak 243 unit, dan ukuran yang tidak sesuai sebanyak 152 unit.
. Mengumpulkan Data Menggunakan Histogram
Untuk dapat melihat lebih jelas produk gagal maka langkah
selanjutnya adalah membuat histogram. Data produk gagal tersebut
disajikan dalam bentuk grafik balok yang dibagi berdasarkan produk

gagalnya masing-masing.

Tabel 10 Presentase kecacatan produk bulan februari 2020

No Jenis cacat Jumlah cacat Presentasi (%)
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1 Warna gosong 376 49%

2 Adonan Tidak 243 32%
Mengembang
3 Ukuran tidak 152 20%
sesuai
4 Total 771 100%

Sumber : Mojang Bakery 2020
Pada tabel di atas di perusahaan Mojang Bakery presentase
gagalnya produk masih sangat banyak, bahkan sudah melebihi batas
batas atau UCL, yang berarti harus segera di cari penyebabnya supaya

tidak menyebabkan kerugian.

Diagram Pareto Mojang Bakery

120%
100%
80%
60%
40%
20%

0%
Warna Gosong Adonan tidak mengembang Ukuran tidak sesuai

B ml. Cacat  EEEEE Cacat (%) == Komulatif (%)

Gambar 12 Histogram Jenis Produk Gagal Perusahaan Mojang
Bakery Bulan February 2020

Sumber : Mojang Bakery 2020
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Dari diagram pareto yang telah di sajikan pada gambar di atas
dapat di lihat jenis produk gagal yang paling tinggi (dominan) terjadi
pada jenis kegagalan karena warna gosong dengan produk gagal 376
unit, kemudian di ikuti dengan jenis adonan tidak mengembang 243
unit, produk gagal karena tidak sesuai 152 unit.

. Analisis Menggunakan Peta Kendali P (p-chart)

Peta kendali p berguna untuk pengendalian kualitas produksi
dan juga dapat memberikan informasi mengenai kapan dan dimana
perusahaan harus melakukan perbaikan kualitas. Langkah-langkah
membuat peta kendali p adalah:

1. Menghitung prosentasi kerusakan

g RN (1)
Keterangan:
Np : jumlah gagal dalam subgroup
n : jumlah yang diperiksa dalam subgroup

subgroup : Hari ke-

Maka perhitungan datanya adalah sebagai berikut:
.o _np _ 29 _ o

Subgrup 1: p = o~ =0,096 x 100 =10

Subgrup 2: p = "2 = === 0,08 x 100 =8
Untuk cara penghitungan data di atas menggunakan cara
manual dan di bantu dengan Microsoft Excel 2016 supaya lebih mudah
untuk mencari prresentasi kerusakan dalam sub grub. Berikut adalah

table hasil pengolahan data:
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Tabel 11 Laporan produksi produk gagal dan presentasi produk gagal

Jenis produk cacat (unit)

Jumlah Jumlah | presentasi
Tanggal produksi | warna | Adonan | Ukuran produk | produk
tidak tidak cacat | gagal (%)
gosong ngembang | sesuai
01-02-20 300 12 8 5 25 8.33%
02-02-20 LIBUR
03-02-20 300 11 9 8 28 9.33%
04-02-20 300 15 9 8 32 10.67%
05-02-20 300 23 16 14 53 17.67%
06-02-20 300 13 10 7 30 10.00%
07-02-20 300 10 9 5 24 8.00%
08-02-20 300 17 9 6 32 10.67%
09-02-20 LIBUR
10-02-20 300 17 11 8 36 12.00%
11-02-20 300 18 8 2 28 9.33%
12-02-20 300 15 12 5 32 10.67%
13-02-20 300 12 8 6 26 8.67%
14-02-20 300 15 10 9 34 11.33%
15-02-20 300 25 15 8 48 16.00%
16-02-20 LIBUR
17-02-20 300 13 8 5 26 8.67%
18-02-20 300 14 10 7 31 10.33%
19-02-20 300 16 6 4 26 8.67%
20-02-20 300 11 9 5 25 8.33%
21-02-20 300 14 7 5 26 8.67%
22-02-20 300 10 8 4 K2 7.33%
23-02-20 LIBUR
24-02-20 300 17 13 5 35 11.67%
25-02-20 300 25 16 9 50 16.67%
26-02-20 300 15 9 5 29 9.67%
27-02-20 300 11 8 2 21 7.00%
28-02-20 300 15 7 5 27 9.00%
29-02-20 300 12 8 5 25 8.33%
Total 7500 376 243 152 771
Rata-rata jumlah presentase kerusakan 10.28%

Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020
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2. Menghitung garis pusat/central line (CL)
Garis pusat/ Central Line merupakan garis tengah yang berada
di antara batah kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL).
Garis pusat ini adalah garis yang mewakili rata-rata tingkat
kegagalan dalam suatu proses produksi. Untuk menghitung garis

pusat di gunakan rumus :

Ket:

Znp: jumlah total yang rusak

2n: jumlah total produksi

Diketahui dari rumus (2) maka perhitungan Central Line (CL)

adalah sebagai berikut:

Znp 771

sn 7500

CL=0P=22-"71 _1028=10,3
n 7500

3. Menghitung batas kendali atas atau upper control Limit (UCL)
Batas kendali atas adalah indikator ukuran secara statistik sebuah
proses bisa di katakana atau tidak. Batas Kendali Atas (UCL) dapat

di hitung dengan menggunakan rumus :

_ PP
UCL: P +3 /% ..................... 3)

Keterangan :

P : rata-rata kerusakan produk

n : jumlah grub/jumlah sampel
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Dari rumus (3) maka perhitungan batas kendali atas atau Upper
Control Limit (UCL) adalah sebagai berikut :
P:10,3

n: 300

10,3(1 —-10,3)
300

UCL = 10,3+3\/

=0,155
Menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL)
Batas kendali bawah juga merupakan indikator ukuran secara
statistik sebuah proses bisa di katakana menyimpang atau tidak.

Berikut rumus Batas Kendali Bawah (LCL) :

Keterangan:
P:rata-rata kerusakan produk
n:jumlah grub/jumlah sampel

catatan : jika LCL<0 maka LCL dianggap =0

P:10,3
n :300
LcL =103 - 3 (1031 =103)
- 300
= 0,0501
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Dari hasil perhitungan di atas, maka selanjutnya dapat di buat

peta kendali p yang dapat di lihat pada gambarberikut ini:

Peta Kendali (P-Chart) Mojang Bakery

0.2

0.18
0.16 A ® x
0.14
0.12
0.1
0.08
0.06

0.04

0.02

12 3 45 6 7 8 9 1011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

«=@==Proporsi e=@==CL UCL ==@=|[CL
Gambar 13 Peta Kendali Produk Cacat Bulan Februari 2020
Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020
Berdasarkan gambar di atas dapat di ketahui bahwa data yang
di dapat seluruhnya tidak berada di batas kendali. Hal ini menunjukkan
bahwa tanggal 1 sampai 29 februri kualitas produk yang di hasilkan
masih belum sesuai standar yang di harapkan. Sebab terdapat out of

control di 3 titik yang berada di luar batas kendali.
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Tabel 12 data yang out of control

No Tanggal Jumlah cacat
1 05-02-2020 53
2 15-02-2020 48
3 25-02-2020 50

Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020

Hal tersebut menunjukan bahwa pengendalian kualitas di
perusahaan Mojang Bakery untuk produk rotinya tersebut masih
mengalami penyimpangan. Oleh karena itu masih perlu di lakukan
analisis lebih lanjut lagi untuk bisa mengetahui penyebab terjadinya
penyimpangan dengan menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone
chart).
. Diagram sebab akibat (fishbone chart)

Diagram sebab akibat merupakan alat untuk memperlihatkan
hubungan antara permasalahan yang di hadapi dan kemungkinan
penyebabnya serta faktor-faktor yang mempengaruhinya. Adapun
faktor-faktor yang mempengaruhi dan menjadi penyebab kerusakan
produk secara umum dapat di golongkan sebagai berikut:

1. Man (manusia)

Yaitu para pekerja atau karyawan yang melakukan pekerjaan saat

proses produksi.
2. Machine (mesin)

Yaitu mesin yang di gunakan pada saat proses produksi
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3. Method (metode)
Yaitu perintah atau produksi yang harus di laksanakan, di taati dan
di pahami pada saat proses produksi.

4. Environtment (lingkungan)

Yaitu keadaan di sekitar perusahaan yang secara langsung maupun

tidak langsung mempengaruhi perusahaan secara umum dan

mempengaruhi proses produksi secara khusus.

Setelah mengetahui jenis-jenis produk gagal yang terjadi, maka
perusahaan Mojang Bakery perlu melakukan perbaikan supaya
mencegah terjadinyal kegagalan yang serupa, hal yang harus di telusuri
yaitu mencari penyebab terjadinya kegagalan produk tersebut, dengan
menggunakan diagram sebab akibat atau fishbone chart. Kegunaan dari
diagram sebab akibat yaiutu untuk mencari terjadinya kegagalan
produk di Mojang Bakery. Kegagalan pertama yaitu warna gosong di

gambarkan dengan diagram sebab akibat sebagai berikut:

Tidak ada
Proses pengovenan
standart yang N terlalu lama

ielas ] i
Kurang intruksi

Warna
Suhu oven Kekuranaan tenaaa keria
tidak stabil ﬁ ¢ Asyik mengobrol
Pada proses —
Oven masih .
manual pengovenan kurang N kelalaian

Meninggalkan
pekerjaan

Gambar 14 Fish Bone diagram warna gosong 2020

Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020
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1. Warna Gosong
Dapat di lihat dari gambar di atas yaitu penyebab nya adalah
pengovenan yang terlalu lama, kelalaian pada pekerja dan juga
mesin yang mengalami kerusakan, hal ini terjadi karena belum ada
waktu yang di tetapkan pada saat mengoven, karena kurang
disiplinnya pekerja dan juga tidak di lakukan pengecekan alat yang
rusak. Kegagalan ke dua adalah adonan tidak dapat mengembang,

adonan tidak mengembang di gambarkan sebagai berikut:

Fermentasi tidak <———  Lama proses
cuaca ——> sempurna 2 Komposisi bahan
Proses —_— tidak tepat
Pengolahan

Adonan tidak

Kecepatan mixer tidak mengembang
konsisten
S ¢ Tidak
rusak I
disiplin

Gambar 15 Fish Bone diagram produk gagal 2020
Sumber : Data diolah Mojang Bakery 2020
2. Kegagalan adonan
Dapat dilihat dari gambar di atas bahwa kegagalan adonan di
sebabkan dari pengolahan roti, pengadukan bahan yang tidak
sempurna overmixin dan undermixing mengakibatkan ragi tidak

bisa merata serta adonan juga lemah untuk mengembang

61



sebaliknya jika terlalu lama akan mengakibatkan adonan mengeras
dan sulit mengembang. Komposisi bahan yang tidak tepat juga
mengakibatkan bahan adonan susah untuk mengembang, hal ini
juga di sebabkan dari mesin rusak sehingga mengakibatkan mesin
tidak bekerja dengan tepat dan menyebabkan tepung dan ragi tidak
merata. Faktor lainya yaitu kurangnya hati hati pekerja seperti saat
pencampuran bahan baku sehingga mengakibatkan kegagalan
produk. Yang terakhir yaitu faktor lingkungan, temperatur cuaca
terlalu rendah membuat ragi tidak bisa mengembangkan adonan,
temperature yang ideal yaitu 38 drajat dan juga kelembapan tinggi.
Kegagalan ketiga adalah ukuran tidak sesuai, kegagalan yang tidak

sesuai di gambarkan pada gambar diagram sebab akibat berikut:

Tidak ada standar
yang jelas

%l/ Terlalu lama dalam
penggilingan bahan baku

Ukuran bulatan
adonan tidak pas f

Timbangan
eror

Ukuran tidak
sesuai

Perawatan yang kurang

Pengawasan yang kurang

—

Karena tenaga kerja yang baru

v

%\ Tenaga kerja kurang

teramoil

Peralatan M
Pemakaian / S_uhu ovep
yang kurang tidak stabil
baik

Oven masih
manual

Tenaga kerja
kurang latihan

Gambar 16 Fish Bone diagram produk gagal 2020
Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020

3. Produk tidak sesuai

62




Dapat di lihat dari gambar di atas penyebab terjadinya ukuran tidak
sesui di sebab kan karena tidak tepatnya menimbang adonan, tidak
presisinya cetakan dan kurang tepatnya saat mengaduk adonan
sehingga adonan tidak bisa mengembang dengan sempurna.
Adapun penyebab yang lain seperti lalinya par pekerja dan juga alat
yang sudah rusak tapi tidak segera di ganti.

Berdasarkan analisis diagram fishbone chart di atas dapat di
ketahui penyebab terjadinya kegagalan produk di Mojang Bakery yaitu
ada 4 faktor di antaranya manusia (man), metode (method), mesin
(machine), lingkungan (environtment). Analis di atas bisa di simpulkan
banyak produksi roti yang gagal kebanyakan di sebabkan oleh manusia
dan mesin. Agar produk yang di hasilkan semakin baik dan mengurangi
produk gagal maka perlu di lakukan evaluasi seperti di lakukan
pelatihan untuk para pekerja supay bisa lebih mahir lagi saat bekerja
dan selalu mengontrol kesehatan mesin. Maka dengan cara ini sudah
bisa di lihat perusahaan juga akan ikut berkembang jika para pekerja
dan mesin nya pun mumpuni, selain itu juga bisa memperbaiki metode

dan juga masalah lingkungan.

Usulan tindakan perbaikan untuk mengatasi penyebab produk
gagal
Setelah mengetahui penyebab gagalnya produk yang terjadi di

perusahaan Mojang Bakery, maka langkah yang harus di ambil yaitu
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melakukan tindakan perbaikan demi memajukan perusahaan Mojang

Bakery sebagai berikut:

Tabel 13 Usulan tindakan perbaikan

Faktor Penyebab

Usulan tindakan perbaikan

Manusia(Man)  Kelalaian dan kurang

telitinya karyawan,

karena karyawan yang
kurang teliti sehingga

terlambat dalam

mengangkat roti yang
telah matang sehingga

menyebabkan roti
menjadi gosong.

Memasang peraturan, seperti larangan
dan sanksi di tempat produksi supaya
karyawan lebih disiplin dan hati hati
dalam bekerja. Selain itu hal yang
bisa dilakukan yaitu melakukan
breafing secara rutin mengenai
instruksi kerja sebelum proses
produksi dimulai

Kelelahan Pekerja

Memberikan waktu kerja yang jelas
kepada setiap karyawan, misalnya
dalam hal ini yaitu mengatur jadwal
dan batas waktu istirahat agar
karyawan dapat lebih optimal dalam
bekerja dan proses produksi dapat
berjalan dengan baik.

Tenaga kerja kurang
trampil

Perusahaan perlu mengadakan
pelatihan guna meningkatkan
keterampilan karyawan terutama bagi
karyawan baru secara terus-menerus
agar dapat tercapai sumber daya
manusia yang berkualitas

Pengawasan yang kurang

Membentuk tim pengawas untuk
mengawasi dan mengecek ulang
kinerja karyawan supaya dapat
mengurangi kesalahan yang
disebabkan oleh human eror.

Metode(method)  Kurangnya Instruksi

Memberikan instruksi kerja dengan
jelas kepada para pekerja, hal ini
dapat dilakukan pada saat awal
sebelum proses produksi dimulai
maupun pada saat proses produksi
berlangsung.
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Kurangnya pengawasan
(controlling)

Memasang papan atau dokumen
Khusus yang menggambarkan tingkat
perubahan jumlah produk rusak
perharinya dengan grafik sehingga
tenaga pengawas bisa mengetahui
dengan mudah. Selain itu perusahaan
perlu membuat standar waktu untuk
melakukan controlling terutama pada
proses pengovenan dan proses
penggilingan adonan supaya
kegagalan produk dapat ditekan.

Tidak ada standar yang
jelas

Membuat SOP yang jelas dan
menempatkan di lokasi yang mudah
dibaca di area proses produksi supaya
pekerja produksi selalu mengikuti dan
mengingat SOP yang telah dibuat.

Mesin(machine)

Peralatan rusak

Memeriksa mesin-mesin tidak hanya
dilakukan ketika mesin mengalami
kerusakan, namun harus dilakukan
secara berkala atau rutin.

Pengaduk adonan tidak
stabil (mixser)
Kurangnya perawatan
menyebabkan mesin
mixser kotor sehingga
menyebabkan mesin
menjadi eror

Melakukan perawatan pada mesin
(mixser), ketika memakai mesin
mixser sebaiknya di teliti tanggal
pemakaiannya dalam satu atau dua
bulan mixser harus diservis total
supaya mixser dapat bekerja secara
maksimal.

Lingkungan
(Environtment)

Ruangan panas

Menambah ventilasi udara supaya
ruang produksi tidak panas, dan
melakukan penataan alat-alat
produksi supaya lebih rapi dan bersih.

Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020

C. Hasil penelitian setelah di terapkan pengendalian kualitas menggunakan
metode p-chart guna meminimalisir produk gagal selama satu bulan pada
perusahaan Mojang Bakery.

a. Mengumpulkan data menggunakan check sheet

Tabel 14 Laporan produksi perusahaan Mojang Bakery bulan april 2020
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Jumlah Jenis produk cacat (unit) Jumlah

Tanggal  produksi “Warna  Adonan Ukuran  produk cacat
01-04-20 300 5 4 2 11
02-04-20 300 6 4 3 13
03-04-20 300 7 3 2 12
04-04-20 300 8 4 2 14
05-04-20 LIBUR
06-04-20 300 6 5 4 15
07-04-20 300 7 5 3 15
08-04-20 300 8 7 5 20
09-04-20 300 7 4 3 14
10-04-20 LIBUR
11-04-20 300 5 4 2 11
12-04-20 LIBUR
13-04-20 300 4 3 2 9
14-04-20 300 6 5 4 15
15-04-20 300 8 6 3 17
16-04-20 300 5 4 3 12
17-04-20 300 4 3 2 9
18-04-20 300 6 5 4 15
19-04-20 LIBUR
20-04-20 300 4 3 2 9
21-04-20 300 5 4 2 11
22-04-20 300 5 4 3 12
23-04-20 300 8 6 5 19
24-04-20 300 7 6 2 15
25-04-20 300 6 5 3 14
26-04-20 LIBUR
27-04-20 300 6 5 4 15
28-04-20 300 4 3 2 9
29-04-20 300 4 3 1 8
30-04-20 300 6 5 4 15
Total 7500 147 110 72 332

Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020
Dari data di atas bisa di lihat bahwa jumlah produksi bulan april 2020
pada perusahaan Mojang Bakery sebanyak 7500 unit dengan produk gagal
sebanyak 329 unit.

Tabel 15 Presentase kecacatan produk pada bulan april 2020
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Jumlah

No Jenis cacat cacat Cacat %
1 warna gosong 148 45%
2 Adonan Tidak Mengembang 112 34%
3 Ukuran tidak sesuai 72 22%

Total 332 100%

Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020
Dari table di atas menunjukkan produk cacat yang sudah berkurang
sangat banyak atau masih dalam batas UCL dan LCL, yang berarti sudah

masik kategori normal atau baik.

Diagram pareto Mojang Bakery

160 120%
140 100%
120
0,
100 [~ 80%
80 60%
60 40%
40
0,
20 20%
0 0%
warna gosong Adonan Tidak Mengembang Ukuran tidak sesuai
B Jumlah cacat  mEEE Cacat % Komulatif (%)

Gambar 17 Histogram jenis produk gagal pada perusahaan Mojang Bakery bulan
April 2020

Sumber : Data di olah Mojang Bakery 2020

b. Membuat peta kendali

1. Menghitung prosentase kerusakan

Keterangan:

Np : jumlah gagal dalam subgroup
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n: jumlah yang diperiksa dalam subgroup
Sub grup : Hari ke-
Maka perhitungan datanya adalah sebagai berikut:

Subgrup 1: p = 22 = -2 = 0,33 X 100 =3

n

Subgrup 2: p = 22 = 22 =0,04 x 100 =4

n 300

Tabel 16 Laporan produksi produk gagal, dan presentasi produk gagal

Jumlah Jenis produk cacat (unit) Jumlah Presentase
Tanggal roduksi roduk roduk gagal
% P WS Adonan Ukuran pcacat P (%;E] ’
01-04-20 300 5 4 2 11 4%
02-04-20 300 6 4 3 13 4%
03-04-20 300 7 6 4 17 6%
04-04-20 300 8 3 2 13 4%
LIBUR
06-04-20 300 5 4 1 10 3%
07-04-20 300 7 5 3 15 5%
08-04-20 300 8 7 5 20 7%
09-04-20 300 7 4 3 14 5%
LIBUR
11-04-20 300 5 4 2 11 4%
LIBUR
13-04-20 300 4 3 2 9 3%
14-04-20 300 5 4 4 13 4%
15-04-20 300 8 6 3 17 6%
16-04-20 300 5 4 3 12 4%
17-04-20 300 4 3 2 9 3%
18-04-20 300 6 5 4 15 5%
LIBUR
20-04-20 300 4 3 2 9 3%
21-04-20 300 5 4 2 11 4%
22-04-20 300 6 5 3 14 5%
23-04-20 300 8 6 5 19 6%
24-04-20 300 7 6 2 15 5%
25-04-20 300 5 3 2 10 3%
LIBUR
27-04-20 300 6 5 4 15 5%
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28-04-20 300 4 3 2 9 3%

29-04-20 300 5 5 3 13 4%
30-04-20 300 8 6 4 18 6%
Total 7500 148 112 72 332
Rata-rata jumlah presentase kerusakan 4.4%

Sumber : Data di olah Mojong Bakery 2020

2. Menghitung garis pusat Central line (CL)

Ket:
Znp: jumlah total yang rusak

2n: jumlah total produksi

Diketahui dari rumus (2) maka perhitungan Central Line (CL) adalah

sebagai berikut:

Znp 332

Sn 7500

B — RS2 S
n 7500

3. Menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL)

UCL : f]+3 T ..................... (3)

Keterangan :
Prata-rata kerusakan produk

n:jumlah grub/jumlah sampel
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Dari rumus (3) maka perhitungan batas kendali atas atau Upper
Control Limit (UCL) adalah sebagai berikut :
1:0,044

n: 300

0,044(1 — 0,044)
300

UCL = 0,044 + 3\/

= 0,079

4. Menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL)

b [l
LCL P— 3 T ....................... (4)

Keterangan:
P:rata-rata kerusakan produk
n:jumlah grub/jumlah sampel

catatan : jika LCL<0 maka LCL dianggap =0

P:0,044
n :300
LCL — 0’044 - 3 0,04-4(1—0,04-4)
\I 300
= 0,008

Jadi batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL) adalah 0,008
Dari perhitungan CL,UCL, LCL, maka selanjutnya dapat dibuat peta

kendali p yang dapat dilihat pada gambar berikut ini :
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p-chart

0.09
0.08
0.07
0.06
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@=@==Proporsi e=@==CL UCL ==@==|CL

Gambar 18 Peta kendali produk cacat bulan april 2020
Sumber : Mojang Bakery 2020

Berdasarkan gambar di atas memperlihatkan bahwa metode p-chart
dapat meminimalisir produk gagal pada perusahaan Mojang Bakery, dapat di
lihat dari seluruh titik yang berjumlah 25 titik masih berada di batas kendali.
Yang berarti titik produk cacat sudah tidak ada lagi yang melebihi garis UCL
dan LCL. Sehingga hal ini menunjukkan adanya perubahan yang positif untuk
proses produksi perusahaan Mojang Bakery.
. Pembahasan

Berdasarkan analisis data yang di lakukan oleh peneliti di perusahaan
Mojang Bakery menunjukkan 3 jenis produk cacat yaitu roti gosong, adonan
tidak mengembang dan ukuran tidak sesuai. Pada kecacatan roti gosong
tersebut di sebabkan karena pengatur suhu dalam mesin tidak sesuai dengan
roti yang akan dipanggang, serta karyawan lupa membalik roti pada saat
pengovenan. Serta kurang telitinya karyawan. Untuk mengatasi masalah

tersebut perusahaan perlu melakukan pelatihan pada karyawan dan melakukan
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perawatan mesin secara berkala, sehingga karyawan ketika melakukan proses
produksi jauh lebih berhati-hati agar dapat meminimalisir terjadinya kegagalan
produk.

Hasil tersebut mendukung teori yang di kemukakan oleh Syarif pada
tahun (2017) konsep pengendalian mutu statistic merupakan suatu system yang
di kembangkan untuk menjaga keseragaman standar mutu produksi pada
tingkat biaya yang paling rendah serta membantu meningkatkan efisiensi.

Selain itu, untuk kategori adonan tidak mengembang kecacatan ini
terjadi karena kurang tepatnya karyawan dalam mencampurkan bahan, dan
kurang hati-hatinya karyawan sehingga membuat adonan tidak mengembang
dengan sempurna. Untuk mengatasi atau meminimalisir kerugian maka
perusahaan Mojang Bakery melakukan briefing dan mengikuti prosedur
selama proses produksi.

Kemudian kecacatan produk yang terakhir yaitu ukuran tidak sesuai
Karena pada saat pencetakan adonan ukuran tidak pas disebabkan karena
timbangan yang eror sehingga roti tidak sesuai dengan ukurannya. Untuk
mengatasi permasalahan tersebut perusahaan melakukan perbaikan alat
timbangan dan perusahaan melakukan pengawasan secara berkala sehingga
perusahaan tidak mengalami kerugian. Berdasarkan penerapan tersebut,
selama 1 bulan di perusahaan Mojang Bakery yang telah dilakukan dapat
diketahui bahwa penerapan SQC dengan menggunakan checksheet, histogram,
peta kendali, dan diagram sebab akibat dapat digunakan sebagai pengendalian
kualitas produk. Terbukti dengan jumlah penurunan 4% dari sebelumnya 10,28

produk gagal mengalami penurunan sebesar 6,8%.
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Hasil penelitian ini, juga sesuai dengan penelitian yang dilakukan oleh
Muhammad Arif Hidayatullah Elmas (2017) yang berjudul “Pengendalian
Kualitas Dengan Menggunakan Metode Statistical Quality Control (SQC)
Produk Gagal di Toko Roti Barokah Bakery” menyatakan bahwa hasil faktor
utama yang menyebabkan terjadinya penyimpangan mutu diakibatkan oleh
faktor manusia atau faktor sumberdaya manusia. Penelitian sejenis yang sesuai
lainnya yaitu penelitian yang dilakukan oleh Ni Kadek Ratnasari dan Ni Ketut

Purnawati (2018), serta La Hatani (2008).
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