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MENGGUNAKAN METODE STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC)
PADA HOME INDUSTRI LINTANG NGANJUK

Galih Astari
14.1.02.02.0312
Fakultas Ekonomi — Program Studi Manajemen
galihastaril5@gmail.com
Poniran Yudho Leksono, M.M. dan Dr. Lilia Pasca Riani, M.Sc.
UNIVERSITAS NUSANTARA PGRI KEDIRI

ABSTRAK

Penelitian ini dilatarbelakangi oleh quality control pada Emplek-emplek Lamuk Lintang yang
masih terbatas. Keterbatasan itu bisa dilihat ketika produk telah jadi, dan pada setiap tahapan proses
produksi berpotensi menghasilkan produk gagal. Kegagalan/kecacatan produk tersebut antara lain
ukuran yang tidak sama, adonan yang keras, rasa pahit, dan kegosongan pada saat proses
penggorengan.

Tujuan penelitiam ini adalah (1) Untuk mengetahui jenis kerusakan/kegagalan yang paling
sering terjadi pada Emplek-emplek Lamuk Lintang. (2) Untuk mengetahui faktor penyebab
kerusakan/kegagalan produk Emplek-emplek Lamuk Lintang. (3) Untuk menganalisis pelaksanaan
pengendalian kualitas produk pada proses penggorengan Emplek-emplek Lamuk Lintang sebagai
upaya mengurangi produk rusak/gagal.

Teknik penelitian ini menggunakan metode analisis deskriptif dengan pendekatan kuantitatif.
Subyek dalam penelitian ini adalah home industri Emplek-emplek Lamuk Lintang Nganjuk dan
objeknya adalah kegagalan/kecacatan produk pada proses penggorengan. Teknik pengumpulan data
dilakukan dengan tigal hal yaitu wawancara, survey, observasi dengan teknik analisis data
menggunakan alat bantu pengendali mutu Statistical Process Control (SPC).

Hasil penelitian ini adalah analisis menggunakan histogram bahwa pada proses penggorengan
kegagalan yang sering terjadi yaitu warna emplek-emplek lamuk yang terlalu cokelat, analisis
menggunakan diagram tulang ikan (fishbone) faktor yang paling sering mempengaruhi
kegagalan/kecacatan produk adalah faktor manusia, sedangkan analisis menggunakan peta kendali P
dalam 30 hari pengamatan semua atribut masuk dalam batas toleransi kegagalan produk.

KATA KUNCI : kendali mutu, histogram, diagram tulang ikan, peta kendali P
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A. PENDAHULUAN Oleh karenanya, kegiatan pengendalian
1. Latar Belakang kualitas dapat dilakukan mulai dari

Kemampuan perusahaan dalam
bahan baku dan selama proses produksi

memenuhi kebutuhan pelanggan sangat
berlangsung sampai pada produk akhir

dipengaruhi oleh tingkat kualitas yang
harus sesuai dengan standar yang

diberikan perusahaan kepada
ditetapkan  supaya tidak terjadi

konsumen yang meliputi kualitas
kecacatan pada produk. Ada beberapa

produk dan harga. American Society
metode yang mengatur atau membahas

for Quality dari buku Heizer dan
mengenai  kualitas produk dengan

Render (2015:244) mendefinisikan
karakteristiknya masing-masing. Salah

bahwa Kualitas adalah keseluruhan
satunya dengan menggunakan metode

fitur dan karakteristik produk atau jasa
pengendalian kualitas menggunakan

yang mampu memuaskan kebutuhan
alat bantu statistik, yaitu metode

yang terlibat atau yang tersamar.
pengendalian  kualitas yang dalam

Perusahaan yang memiliki komitmen
aktifitasnya menggunakan alat bantu

terhadap kualitas tentunya harus selalu
statistik yang terdapat pada Stastitical

mengadakan pendidikan serta pelatihan
Process Control (SPC). Stastitical

untuk semua pegawainya. Namun tidak
Process Control (SPC) adalah suatu

cukup sampai disitu, perkembangan
teknik statistik umum yang digunakan

teknologi yang semakin canggih turut
untuk memastikan serangkaian proses

menuntut  perusahaan untuk terus
memenuhi  standart (Heizer dan

mampu berinovasi. Karena hanya
Render, 2015:276). Stastitical Process

perusahaan yang mampu menjaga
Control (SPC) sendiri bertujuan untuk

kualitaslah yang bisa bertahan dan
mengukur seberapa besar tingkat

berkembang dalam era globalisasi ini.
Galih Astari | 14.1.02.02.0312 simki.unpkediri.ac.id
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kerusakan produk yang dapat diterima
oleh suatu perusahaan dengan cara
menentukan batas toleransi dari cacat
produk yang dihasilkan. Munculnya
Stastitical Process Control (SPC)
karena adanya perbedaan kualitas
antara produk dengan type yang sama,
urutan proses yang sama dan masalah
ini selalu muncul pada perusahaan
manufacturing yang berproduksi untuk
mengolah  bahan mentah  hingga
menjadi  barang jadi yang siap
dipasarkan dalam jumlah yang banyak
(batch/mass production), tidak
terkecuali  home  industri  yang
memproduksi  emplek-emplek atau
opak. Hal ini dapat dilihat pada contoh
jurnal penelitian yang diteliti oleh
Riani (2016) dengan judul “Analisis
Pengendalian Kualitas Produk Tahu
Putih Studi Kasus Pada Home Industri
Tahu Kasih Di Kabupaten
Trenggalek”, dari penelitian tersebut
diperoleh hasil yaitu berdasarkan

analisis  menggunakan  histogram,

kerusakan yang paling sering terjadi
adalah tekstur keras sedangkan yang
paling sedikit adalah terdapat kotoran,
pengendalian kualitas pada home
industri  Tahu Kasih menggunakan
peta kendali P masih sangat rentan
mengalami kesalahan dalam proses
produksi  sehingga  menyebabkan
banyak produk yang rusak/cacat dan
tidak dapat dijual ke konsumen dan
berdasarkan analisis diagram sebab
akibat, faktor penyebab utama yang
paling potensial terhadap kerusakan
produk pada keseluruhan proses
produksi adalah pekerja atau manusia.
Emplek- emplek atau opak merupakan
produk makanan yang lekat di
masyarakat. Emplek-emplek lamuk
atau opak lamuk merupakan produk
makanan berbahan baku endapan pati
singkong parut yang dijadikan tepung
kanji sebagai bahan dasarnya. Bisnis
emplek-emplek lamuk ini  memiliki
pangsa pasar yang luas dan merupakan

bisnis tahan banting dengan modal
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yang tidak terlalu besar. Sekalipun
bisnis emplek-emplek adalah bisnis
yang tahan banting, akan tetapi
emplek-emplek atau opak merupakan
produk makanan yang mudah rusak
(tidak renyah) dalam jangka waktu
yang tidak begitu lama.  Quality
control pada Emplek-emplek Lamuk
Lintang ini masih terbatas.
Keterbatasan itu bisa dilihat ketika
produk telah jadi dan pada setiap
tahapan produksi berpotensi
menghasilkan produk gagal.
Kegagalan/kecacatan produk tersebut
antara lain ukuran yang tidak sama,
adonan yang Kkeras, rasa pahit,
kegosongan saat proses penggorengan.

Pada obyek penelitian ini,
dengan melihat beberapa permasalahan
mengenai kecacatan produk yang
terjadi peneliti ingin mengkaji secara
mendalam terkait proses produksi dan
kualitas produk yang dihasilkan home
industri Emplek-emplek Lamuk
Lintang. Mengingat pentingnya
kualitas produk bagi keberlangsungan
perusahaan, untuk itu  penulis

mengambil judul “Analisis

Pengendalian  Kualitas  Produk
Emplek-Emplek Lamuk
Menggunakan Metode Stastitical
Process Control (Spc) Pada Home
Industri Lintang Nganjuk”.
2. ldentifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang
yang telah penulis jelaskan diatas,
penulis dapat mengidentifikasikan
permasalahan yang terjadi pada
home industri Lintang Nganjuk.
Identifikasi masalah yang terjadi
diantaranya meliputi :
a) Keterbatasan quality control pada
Emplek-emplek Lamuk Lintang.
b) Dalam operasional produksi pada
Emplek-emplek Lamuk Lintang
sering mengalami  kegagalan
produksi yang menyebabkan

sering terjadinya produk rusak.

3. Rumusan masalah

Berdasarkan identifikasi serta
batasan  masalah  yang telah
dipaparkan diatas, maka dapat
dirumuskan  permasalahan  yang
terjadi pada home industri Lintang
Nganjuk yang meliputi :

a) Apa saja jenis
kerusakan/kegagalan yang paling

sering terjadi pada proses
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penggorengan Emplek-emplek
Lamuk Lintang?

b) Apa saja faktor yang
menyebabkan
kerusakan/kegagalan produk pada
proses penggorengan Emplek-
emplek Lamuk Lintang?

¢) Apakah pelaksanaan pengendalian
kualitas produk pada Emplek-
emplek Lamuk Lintang pada
proses  penggorengan  berada

dalam batas kendali?

B. METODE PENELITIAN

1. Teknik dan Pendekatan Penelitian

a) Pendekatan Penelitian

Berdasarkan  judul dan
masalah yang dikemukakan, maka
penulis memutuskan penelitian ini
memakai pendekatan kuantitatif.
Penulis berusaha
menginterpretasikan hasil
keterangan yang diberikan
pemilik usaha menjadi sebuah
data. Sesuai pendapat Sugiyono
(2016:8) :

Metode Penelitian
Kuantitatif adalah metode
penelitian yang didasarkan
pada filsafat positivisme,
digunakan untuk meneliti
pada populasi suatu sampel

tertentu, teknik
pengambilan sampel pada
umumnya random,
pengumpulan data

menggunakan instrumen

penelitian,  analisis

Galih Astari | 14.1.02.02.0312
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data

bersifat  kuantitatif —atau
statistik ~ dengan  tujuan
untuk menguji  hipotesis
yang telah ditetapkan.

b) Teknik Penelitian

Pada kegiatan penelitian
yang penulis lakukan, penulis
menggunakan teknik penelitian
dengan metode deskriptif. Sejalan
dengan pendapat Sugiyono
(2016:147) :

Analisis atau statistik
deskriptif ~adalah  statistik
yang digunakan untuk
menganalisis data dengan
cara mendeskripsikan atau
menggambarkan data yang
telah terkumpul sebagaimana
adanya tanpa bermaksud
membuat kesimpulan yang
berlaku untuk umum atau
generalisasi.

2. Lokasi Penelitian

Penelitian ini mengambil lokasi
pada home industri Emplek-emplek
Lamuk Lintang yang terdapat di Ds.
Nglawak, Kec. Prambon, Kab.
Nganjuk.

. Subjek dan Objek Penelitian

a) Subjek Penelitian

Subjek dalam penelitian ini
adalah  Emplek-emplek  Lamuk
Lintang yang terdapat di Ds.
Nglawak, Kec. Prambon, Kab.
Nganjuk.
b) Objek Penelitian

simki.unpkediri.ac.id
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Objek  penelitian  yang
digunakan untuk pengambilan
data adalah data
kegagalan/kecacatan produk pada
proses  penggorengan  selama
bulan Maret sampai dengan bulan
April 2018 yang terdapat pada

home industri Lintang Nganjuk.

4. Teknik Pengumpulan Data

Langkah-langkah yang ditempuh
dalam proses mendapatkan data yang
digunakan pada penelitian ini yaitu
dengan  melakukan  pengamatan
langsung pada home industri yang
menjadi objek penelitian. Teknik
pengumpulan data yang dilakukan
diantaranya :

a) Wawancara
Merupakan suatu cara
untuk mendapatkan data atau
informasi tentang profil
perusahaan, sejarah dan kondisi
perusahaan saat ini  dengan
melakukan tanya jawab secara
langsung pada orang yang
mengetahui tentang objek yang
diteliti.
b) Survey
Merupakan pengumpulan
data yang dilakukan dengan cara
langsung mendatangi tempat yang
akan diteliti dengan melihat
semua proses yang ada.

c) Observasi

Merupakan suatu cara
untuk mendapatkan data atau
informasi  dengan  melakukan
pengamatan langsung ditempat
penelitian yaitu dengan
mengamati sistem atau cara kerja,
proses produksi dari awal sampai
akhir, dan kegiatan pengendalian
kualitas. Observasi pada home
industri ini dilakukan selama satu
bulan untuk mendapatkan
informasi mengenai sistem atau
cara kerja proses produksi dari
awal sampai akhir, dan kegiatan
pengendalian kualitas sehingga
dapat diketahui apakah proses
produksi emplek-emplek lamuk
terkendali atau tidak.

5. Sumber Data

Sumber data yang digunakan dalam

penelitian ini adalah :

1) Data Primer
Sugiyono  (2016:225) data
primer adalah sumber data
yang langsung memberikan
data kepada pengumpul data.
Pengumpulan  data  primer
dalam penelitian ini dilakukan
dengan  cara  wawancara,
observasi dan dokumentasi

secara langsung ke home

Galih Astari | 14.1.02.02.0312 simki.unpkediri.ac.id
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industri Emplek-emplek hasil analisis data menggunakan
Lamuk Lintang Nganjuk. Statistical ~ Process  Control
2) Data Sekunder (SPC):

Data yang diperoleh
melalui data yang telah diteliti

dan dikumpulkan oleh pihak

Tabel 1. Data Jumlah Produksi dan
Jumlah Produk Gagal pada proses
penggorengan emplek-emplek
lamuk selama 1 bulan

Process Control (SPC), berikut

home

industri

lain yang berkaitan dengan Jenis Kegagalan
Penga Jumlah
permasalahan. Dalam matan | Produksi | Tekstur | Warna Rasa
.. .. Keras Terlalu Pahit
penelitian ini, data sekunder (biji) Coklat | (biji)
. . (biji)
yang didapat berupa profil 1 7 255 100 100
i : - : 2 7.210
bisnis, sejarah home industri 3 7577
; 4 7.210 50
dan cara kerja pada home . S oe8 15
industri tersebut. 6 7.210 23
7 7.300
4. Teknik Analisis Data 8 7.245 100
9 7.276 50 50
Pada penelitian ini penulis 10 7.300
_ o 11 7.255
menggunakan teknik analisis 12 7.210 75
) ) o 13 7.286
pengendalian kualitas secara statistik 14 7.277 50 100
_ 15 7.250
dengan menggunakan  Statistical 16 7.245 50
17 7.210
Process Control (SPC) dengan alat 18 7977 32
: . : 19 7.255
bantu histogram, diagram tulang ikan 20 7284 0 50
: : 21 7.245
(fishbone) dan peta kendali p. 29 7963 %
23 7.300
24 7.245
25 7.285 200
26 7.304
27 7.210 50
28 7.298
C. HASIL DAN PEMBAHASAN 29 7.311
_ o 30 7.245
1. Hasil Analisis Data ﬂn 101515 460 650 200
Untuk menganalisis data yang Perse
ntase
telah peneliti peroleh dari proses Kecac 35% 0% | 15%
atan
penelitian  terdapat  beberapa IZ)RROST 000453 | 00064 0,0319
tahapan analisis data sesuai
.- Tabel 1 merupakan hasil
dengan metode analisis P
. - survey secara langsung kelokasi
pengendalian mutu Statistical y gsung

Lintang Nganjuk

dalam 30 hari pengamatan, jumlah

Galih Astari | 14.1.02.02.0312
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emplek-emplek lamuk  yang penulis dapat mengidentifikasi
diproduksi dalam setiap harinya penyebab kecacatan produk untuk
tidak sama dan jumlah kecacatan masing-masing atribut yang tampak
produknya pun dalam setiap dengan menggunakan diagram
harinya juga tidak sama. Kerusakan tulang ikan (fishbone) berikut :
yang paling sering terjadi pada 1) Tekstur Keras

proses penggorengan Yyaitu pada

Manusia

atribut warna terlalu cokelat.

Kelalaian

Terlalu Tebal

/ ™ Tekstur Keras

Kinerja Karyawan / Kerusakan mesin

a. Histogram

Histogram

an Mesin Kurang

800

%

600
o0 - Metode Mesin
0

Tekstur Keras  Warna Terlalu  Rasa Pahit (biji)

(bi) Cokiat (bif) Gambar : 4.3 Diagram Sebab Akibat
Tekstur Keras
Sumber : Olah Data Primer

Gambar 1. Histogram Produk
Rusak Pada diagram tulang ikan

Dari  diagram diatas, dapat diatas, teridentifikasi penyebab

dilihat jenis kerusakan yang paling produk emplek-emplek lamuk

terjadi adalah warna terlalu cokelat bertekstur keras antara lain

sebanyak 50% total keseluruhan karena faktor pekerja, bahan,
produksi emplek-emplek lamuk metode dan  mesin  yang
selama 30 hari pengamatan. digunakan.

b. Mencari faktor penyebab yang 2) Warna terlalu cokelat

paling dominan  menggunakan

Manusia

diagram tulang ikan (fishbone).

Pada gambar histogram diatas,

Kelalaian

tampak bahwa terdapat 3 jenis
Warna Terlalu

kecacatan produk yang terjadi pada /‘ Cokelat

proses penggorengan yaitu tekstur Kualitas Tepung Lamuk
keras, warna terlalu cokelat dan
rasa pahit. Dari hasil wawancara
dan observasi secara langsung

Galih Astari | 14.1.02.02.0312 simki.unpkediri.ac.id
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Gambar : 4.4 Diagram Sebab Akibat

Warna Terlalu Cokelat

Sumber : Hasil Observasi dan Wawancara

Lapangan

Warna yang terlalu cokelat
disebabkan karena faktor
manusia dan bahan. Manusi
ataun pekerja kurang
memperhatikan minyak yang
dipakai  untuk  menggoreng,
minyak yang dipakai berulang-
ulang  menyebabkan  warna
emplek-emplek lamuk menjadi
terlalu cokelat. Dari segi bahan
yang dipakai harus menggunakan
bahan yang berkualitas baik

supaya mengahsilkan emplek-

Gambar : 4.5 Diagram Sebab Akibat
Rasa Pahit
Sumber : Hasil Observasi dan
Wawancara Lapangan

Rasa tahu vyang pahit
disebabkan olen metode dalam
pencucian tepung lamuk serta
bahan baku tepung lamuk yang
kurang berkualitas.

c. Menggambarkan peta kendali p,
berikut langkah-langkahnya :
1) Menghitung Garis Pusat / Central
Line (CL) :

E:an: 1.310 = 0,013
P Yn 101,515

2) Menghitung Batas Kendali Atas /
Upper Central Limit (UCL) :

emplek lamuk dengan warna UCL=P+7Z.0
- VD

yang tidak terlalu cokelat bila = 0,013 + 3. 0,008
digoreng =0,013 + 0,025
' =0.038

3) Menghitung Batas Kendali Bawah
/ Lower Central Limit (LCL) :

LCL =P-Z.0p

=0,013 -0,025
=-0,012
3) Rasa Pahit
0,05 -
003 Proporsi
_ 0,02 T o
Pencucian Tepung
0,01 ucl

L

»  Rasa Pahit [ 2 4 6 8 10 12 14 16
-0,01

0,02 T

Kualitas Tepung

Gambar : 4.6 Peta Kendali P
Sumber : Olah Data Primer

Berdasarkan ~ gambar  peta

kendali P diatas menunjukkan jika

Galih Astari | 14.1.02.02.0312 simki.unpkediri.ac.id
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proses  produksi  emplek-emplek
lamuk pada home industri Lintang
untuk keseluruhan atribut yaitu
tekstur keras, warna terlalu cokelat
dan rasa pahit masuk dalam batas

toleransi kegagalan produk.

2. Pembahasan

a. Histogram

Dari  analisa  pengendalian
kegagalan produk Emplek-emplek
Lamuk  Lintang = menggunakan
histogram  terdapat tiga  jenis
kegagalan produk pada proses
penggorengan Vyaitu, tekstur keras
sebesar 0,35%, warna terlalu cokelat
sebesar 0,50% dan rasa pahit sebesar
0,15%. Jadi, dapat disimpulkan
bahwa pada proses penggorengan
kegagalan yang sering terjadi adalah
warna Emplek-emplek lamuk yang
terlalu cokelat.
b. Diagram Tulang lIkan (fishbone)

atau Diagram Sebab Akibat

Berdasarkan observasi
dilapangan dan pengolahan data
menggunakan alat bantu diagram
tulang ikan (fishbone) atau diagram
sebab akibat diketahui faktor-faktor
penyebab kegagalan pada saat proses
produksi meliputi manusia, metode,
bahan dan mesin yang digunakan.

Faktor  yang paling sering

mempengaruhi penyebab kegagalan
adalah faktor manusia.
c. Peta Kendali P
Berdasarkan  hasil  analisis
pengendalian mutu Emplek-emplek
Lamuk Lintang menggunakan alat
bantu pengendali mutu peta kendali
P, dapat dilihat bahwa dalam 30 hari
pengamatan semua atribut masuk
dalam  batas  toleransi  untuk
kegagalan produk.
D. PENUTUP
1. Simpulan
Berdasarkan penelitian tentang
pengendalian kualitas produk pada
home industri Emplek-emplek Lamuk

Lintang, maka diperoleh kesimpulan

sebagai berikut :

1. Berdasarkan analisis menggunakan
histogram, terlihat jenis kerusakan
yang paling sering terjadi adalah
atribut warna terlalu cokelat dengan
jumlah kerusakan sebanyak 650 biji
dari total keseluruhan sedangkan
pada atribut lain seperti tekstur
keras dengan jumlah kerusakan
sebanyak 460 biji dan rasa pahit
dengan jumlah kerusakan 200 biji
dari total keseluruhan.

2. Berdasarkan analisis menggunakan
diagram tulang ikan (fishbone) atau
diagram sebab akibat, manusia
adalah faktor yang paling potensial
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sebagai  penyebab  kerusakan
produk pada keseluruhan proses
produksi.

3. Berdasarkan analisis pengendalian
mutu  Emplek-emplek  Lamuk
Lintang menggunakan alat bantu
pengendali mutu peta kendali P,
dapat dilihat bahwa dalam 30 hari
pengamatan semua atribut masuk
dalam batas toleransi kegagalan
produk.

2. Saran
a. Bagi Home Industri

Home industri  Emplek-
emplek Lamuk Lintang perlu
memperbaiki sistem pengendalian
kualitas pada proses produksi guna
menekan jumlah produk gagal.
Perbaikan  sistem ini  dapat
dilakukan dengan  menetapkan

standart receuvi karyawan dan
metode tertentu yang dapat
digunakan sebagai acuan dalam
melakukan proses produksi.

b. Bagi Peneliti

Berdasarkan ~ penggunaan
alat pengendali mutu Statistical
process control (SPC) yaitu yang
berfungsi untuk memonitor,
mengukur dan menganalisa
variasi pada saat proses produksi
sedang berjalan, diharapkan dengan

adanya  penelitian  ini  dapat
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meminimalisir kecacatan produk
bagi perusahaan atau home industri
pada khususnya dan diharapkan
peneliti lain dapat menggunakan
metode pengukuran kualitas yang
terbaru dengan alat bantu yang
lebih bervariasi.
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