V.HASIL DAN PEMBAHASAN
5.1 Gambaran Umum Perusahaan
511 Profil Perusahaan
1. Sejarah Perusahaan

PT. Dua Kelinci merupakan salah satu perusahaam lyargerak dibidang
penyedia makanan terkemuka di Indonesia. Produkispaean ini terkenal
dengan merk Dua Kelinci. Perjalanan perusahaadimmilai sejak tahun 1972 di
Surabaya. Berawal dari usatepacking kacang Atom yang berlabel “Sari Gurih”
yang berlogo gambar Dua Kelinci. Dengan berkembgadmnsnis, pada tanggal
15 Juli 1985, didirikanlah PT Dua Kelinci yang kimenjelma menjadi produsen
kacang terkemuka di Indonesia dengan menerapk&msisianajemen kualitas
produk berstandar internasional. Usaha re-packavgukg ini yang didirikan oleh
Bapak Ho Sie Ak dan Ibu Lauw Bie Giok di Pati, Jalilengah merupakan cikal
bakal tumbuhnya industri kacang Atom besar di ledtm Selanjutnya sejak
didirikannya perusahaan oleh Bapak Ali Arifin daap@k Hadi Sutiono merek
produk pun berubah dikarenakan sebagian besar kamsiebih suka menyebut
Dua Kelinci dibandingkan dengan Sari Gurih.

Perkembangan usaha kacang ini semakin meningkgadepesat, sejak
tahun 2000 perusahaan terus melakukan pengembapgasuk dengan
memproduksi varian kacang kulit, kacang berbalpting, serta produk makanan
ringan berbahan dasar tepung. Hal ini seiring dermq@Engembangan teknologi
modern pada peralatan dan mesin produksi. Selg@jutiperusahaan
mengembangkan produk yang berbasis pada biji-bgtan serelia. Dengan visi
"menjadi yang terbaik di bidandood and beverage industry”’, perusahaan
berkomitmen untuk terus memperbaiki mutu produlksighn menerapkan standar
manajemen yang berstandar internasional, sertaageenpanajemen keamanan
dan kehalalan pangan. Dengan kebijakan mutu yaegagkan Dua Kelinci yang
memberikan kepuasan tertinggi kepada pelanggansaeaan terus melakukan
inovasi-inovasi guna menjaga eksistensinya. Diranga melakukarCorporate
Social Responsibility (CSR) dengan memberikan dukungan dan apresiaadkep

olahragawan nasional, santunan yatim piatu danagumaémberikan sumbangan
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kepada korban bencana alam, donor darah, prograghgpeuan, dan beberapa
kegiatan lain yang melibatkan seluruh karyawan,yawadkat dan pemerintah.

Perusahaan ini selalu menjunjung tinggi program ajgmen kualitas
yang mana setiap karyawan bertanggung jawab peastpeoduk masing-masing
yang kemudian dikhususkan kepada Div@iality Control (QC) atauQuality
Assurance (QA) yang dilakukan mulai dari proses pengadadrabdaku hingga
pengiriman dalam produksi. Dua Kelinci juga meng&dn fasilitas laboratorium
yang meliputi Laboratorium Mikrobiologi, Kimia Paag, Limbah, Organoleptik
dan lain-lain yang dibantu dengan tenaga-tenagadatdidangnya. Selain itu,
Dua Kelinci juga dibantu oleh Divisi Riset dan Pemdpangan guna
menyempurnakan dan mengembangkan produk-produk demmanjakan
konsumen-nya dengan menggunakan mesin-mesin belbgknmodern yang
dapat menjaga kualitas dan rasa. Saat ini prodekKalinci tidak hanya mampu
memenuhi permintaan konsumen dalam negeri sajaymanga mampu hingga
menembus pasaran internasional, seperti Austitiznei Darussalam, Filipina,
Malaysia, Singapura, Thailand, Hong Kong, ChinaudbaArabia, Amerika
Serikat, Kanada dan beberapa negara lain di EBgizerapa produk Dua Kelinci
antara lain Kacang Atom "Dua Kelinci", Garlic N@anghai, Supernut, Kacang
Sukro, Snack Tic Tac, Sir Jus, Jus Cup dan bebetapn produk makanan dan
minuman lainnya.

Guna mengembangkan bisnis pemasarannya ke pasarasibnal, Dua
Kelinci menggandeng klub sepakbola raksasa asaty®pd&eal Madrid. Dua
Kelinci menjadi sponsor resmi klub sepakbola teusedejak tahun 2011 lalu.
Dengan raihan prestasi yang dicapai hingga sekaramgmpatkan Dua Kelinci
menjadi salah satu produsen makanan ter-integrasilanesia.

2. Tujuan Perusahaan
a. Visi:

Menjadi produsen makanan ringan paling populemdbhesia, dan akan

menjadi pelopor kesempurnaan dalam metode pengolatekanan dan etika

bisnis.
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b. Misi:

Untuk mencapai visi tersebut, PT Dua Kelinci teakan berusaha dengan
menetapkan misi perusahaan sebagai berikut:

1) Meningkatkan daya saing dengan fokus pada kuaéftesensi dan perbaikan
teknologi.

2) Bekerja secara konsisten untuk meningkatkan kirdayamemperkuat merek
perusahaan dengan memanfaatkan jaringan dan meapelistribusi global
kami.

3) Bersaing dalam kualitas dengan menjadi efisien anerapkan teknologi
baru, dan tetap responsif terhadap kebutuhan dergikean konsumen di

Indonesia dan internasional.

5.1.2 Sistem Kerja Perusahaan
1. Sistem Organisasi Perusahaan

Struktur organisasi PT Dua Kelinci menerapkan beonganisasi lini dan
staf. Garis kekuasaan pada organisasi lini adalabs|kebawah dan setiap
bawahan bertanggung jawab langsung kepada atasaWdgaenang pada
organisasi lini biasanya berwujud wewenang darisatakebawahan secara
langsung. Posisi staf berfungsi untuk membantukgalzaan tugas perusahaan.
Direktur utama perusahaan sebagai penggerak yamgghe memberi motivasi
dan saran. Direktur utama membawa direktur kemudiaektur membawa
manajer pemasaran, Manajénancial manajer representative, dan manajer
public (Factory Manajer/FM). Posisi staf memiliki hak untuk menyarankan,
merekomendasi atau konsultasi kepada personalakain tetapi para staf tidak
memiliki wewenang memerintah personal lini, penarapentuk ini dimaksutkan
untuk memudahkan koordinasi kerja, selain itu, gapieebijaksanaan strategis
perusahaan diturunkan dengan lancer keseluruhrbagia
2. Tugas dan Wewenangap Describtion)

PT Dua Kelinci menerapkan sitem organisasi seldagyakut :
a. Tugas pemimpin
1) Mengambil keputusan dalam kebijaksanaan perusghe@entuan peraturan,

pemutusan hubungan kerja dan penentuan jam kerja.
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Mengkoordinasi semua bagian di perusahaan untukcapen tujuan
perusahaan.

Menerima pertanggung jawaban dari tiap kepala bapg@vahannya atas
pelaksanaan tugasnya.

Tugas Kepala Bagian Produksi

Menentukan standar kualitas, ukuran dan kemasandignnakan.

Mengatur segala kepentingan, proses produksi savapang siap dijual.
Menerima pertanggung jawaban dari tugas yang diverdari sub bagian
yang dipimpinnya.

Bertanggung jawab kepada pimpinan.

Tugas Kepala Bagian Pemasaran

Menentukan sasaran pasar dan mengambil altern&ipeitusan dalam
kebijaksanaan srategi pemasaran.

Menciptakan pasar dan menjalankan penjualan dengamgkoordinasikan
order dengan unsur pemasaran lainnya sesuai aadgrdjiterima.

Menerima pertanggung jawaban dari tugas yang didverdari sub bagian
yang dibimbingnya.

Bertanggung jawab kepada pimpinan.

Tugas Kepala Bagian Personalia dan Umum

Mengetahui semua permasalahan yang berkaitan deegam karyawannya.
Berhak mengambil keputusan untuk menyelesaikan geatahan.
Melakukan pengaturan terhadap karyawan perusalesianberbagai kriteria.
Menerima pertanggung jawaban dari tugas yang dierdari sub bagian
yang dipimpinnya.

Bertanggung jawab kepada pimpinan.

Tugas Kepala Bagian Akuntansi dan Keuangan

Mengetahui semua permasalahan keuangan perusahaan.
Mengkoordinasikan pekerjaan karyawan dari tugasyy@iberikan dari sub
bagian yang dipimpinnya.

Bertanggung jawab kepada pimpinan.
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f. TugasMandor

1) Mengawasi kerja karyawan pada masing-masing baggan kerja karyawan
dapat disiplin dan konsentrasi pada pekerjaannya.

g. TugasKaryawan/ Pekerja

1) Melaksanakan kerjanya sesuai bagian masing-masing.

5.2 Standar Operasional Prosedur
5.2.1 ProsesProduksi

Proses produksi kacang atom yang dilakukan di Ria Relinci terdiri
dari beberapa proses yang dilakukan. Setiap prosesiliki prosedur dan
ketentuan masing-masing yang ditetapkian harus dilaksanakan selama proses
produksi guna untuk menjaga kualitas produk ageaptetabil. Seperti dalam
penerimaan bahan baku kacang atom, sebelum balmndgatom diterima
pabrik, bahan kacang atom yang datang lebih dudun akelalui tes bahan baku
sesuai dengan ketetapan standar kualitas yangukian oleh perusahaan. Bahan
kacang atom akan di tes/uji dengan mengambil saivgib@an baku yang datang
secara acak kemudian sampel bahan yang diambil dikaookkan dengan jenis
kualitas yang ditetapkan untuk dikelompokkan dalsshan yang diterima atau
bahan yang ditolak. Bahan baku kacang atom akanrdd jika sample yang diuiji
dikatakan memenuhi jenis bahan yang baik sedangkfuk bahan baku kacang
atom yang dikatakan tidak memenuhi standar akanaditoleh perusahaan dan
dikembalikan ke disributor yang mengirimkan bahaakub tersebut. Sehingga
proses produksi kacang atom ada Ketua Kelompok (¥dg bertugas sebagai
ketua karyawan untuk mengawasi kegiatan pada sattses tertentu. Jadi, setiap
bagian proses produksi memiliki KK yang mengawalsirj kerja di lapang.

Bahan baku utama dalam pembuatan kacang atom tlidebgan Ose.
Ose adalah sebutan untuk bahan baku kacang at@a kaht. Bahan baku Ose
terdiri dari bahan lokal dan bahan impor diimpori dadia. Bahan baku lokal
yang masuk pabrik melalui beberapa distributor kgcatom yang sudah
bekerjasama dengan PT. Dua Kelinci sebagai distriluntuk bahan baku kacang
atom. Ada 13 distributor kacang atom ose lokal yargsuk anatara lain Jaya
Abadi, Cendrawasih, Sumber Roso, Sanjaya, SumiekiRBlutiara, ABC, APS,



64

Rahayu/Nursahid, Fredi, Sumber Tani, Polowijo, 8an Makmur. Kacang atom
yang dikirimkan dari distributor bahan baku sudakach bentuk ose atau kacang
kupas/kacang tanpa kulit yang tentunya harus mehestandar kualitas dari
perusahaan. Sehingga bahan yang masuk ke perushisaatangsung diolah,
kecuali untuk produksi jenis kacang Atom, dimanhamabaku kacang tanah yang
masuk masih utuh dengan kulitnya.

Penerimaan ose tidak setiap hari datang, hanyaajika pesanan/order
yang sebelumnya telah dilakukan oleh perusahaata-i@&a jumlah satu kali
penerimaan ose adalah sebesar 7-9 ton per 5 tarkufl untuk jumlah ose tiap
truknya tidak selalu sama, begitu juga denganidigor yang datang bisa dari
beberapa pengirim yang berbeda. Perencanaan pesgaag dilakukan
perusahaan harus mampu memenuhi kebutuhan jumlaanbg@se) minimal
sebanyak 360 ton per bulan, untuk dapat menjagé&fuproduksi output yang
harus dihasilkan perbulannya.

Alur penerimaan bahan baku tersebut selalu dilzddsan di perusahaan
demi menjaga kualitas bahan baku yang diinginkangrka sesuai dengan tujuan
perusahaan yaitu untuk menghasilkan makanan yangilikiekualitas tinggi
berdasarkan standar AQIAdceptable Quality Limit) 10%. Standar AQL 10%
tersebut sudah diterapkan perusahaan sesuai depgasip standar ISO
9001:2008 dan HACCPH@zard Analysis and Critical Control Points) yang
dianut oleh perusahaan. Perusahaan sangat kegah daématuhi standar yang
ditetapkan sehingga setiap bahan baku yang dikamrikeh distributor jika hasil
uji/tes sample yang tidak sesuai dengan prinsipdstaAQL 10% maka bahan
tersebut akan langsung dikembalikan saat itu juga distributor yang
mengirimkab bahan tersebut.

Bahan baku (ose) yang diterima akan langsung slikk@n gudang
penyimpanan bahan produksi. Gudang penyimpanaapseshan baku memiliki
kapasitas 1.300 kg atau 1,3 ton. Gudang penyimphaars dilengkapi dengan
mesin pendingin untuk menjaga kualitas bahan yaimpgan membutuhkan suhu
ruang 10-12 c. Batas penyimpanan untuk ose adalah maksimala® kerhitung

sejak barang masuk ke gudang penyimpanan.
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Proses produksi kacang atom terdiri dari tiga pgesn bahan baik bahan
baku utama maupun bahan pelengkap, proses molegaysan, penggorengan,
penirisan dan pengemasan produk.

1. Persiapan Bahan
a. Persiapan Ose

Bahan baku untuk pembuatan kacang atom terdiri a8 dan kacang
polong. Ose digunakan dalam produksi kacang Sukmgir@l, Sukro BBQ, dan
Sukro Kribo sedangkan untuk kacang polong digunal@am pembuatan roduk
Sukro Kacang Polong. Ada beberapa jenis ose yaiegirda oleh perusahaan
seperti, ose 7 mm dan ose OB. Sedangkan ose ygngattan sebagai bahan
baku utama dalam pembuatan kacang atom adalah Bs©$2 OB terdiri dari
produk lokal dan produk impor dari India, dalam petan kacang atom terdiri
dari bahan baku ose lokal dan impor dengan perbhgadil : 3 untuk bahan
impor yang lebih dominan. Hal ini dikarenakan kizeali bahan impor lebih
memenuhi dari bahan lokal dan jumlah bahan lokalgyditerima lebih sedikit
dari bahan ose impor sehingga jumlah bahan oseritepth banyak digunakan
daripada bahan ose lokal. Proses yang dilakukaandpkrsiapan ose terdiri dari
tiga proses, yaitu:

1) Distoning

Distoning merupakan proses pertama yang dilakdkdsm persiapan ose.
Distoning dilakukan menggunakan mesin dengan tustuk meminimalkan
kontaminasi benda-benda asing seperti kotoran bdvafu, tanah, debu, kulit ari
dan benda-benda lain yang ikut tercampur didalacarkg atom. Proses distoning
dikendalikan oleh sedikitnya 3 orang tenaga kefarena prinsip kerja dalam
proses ini hanya satu kali memasukkan bahan kendaiasin hingga bahan
keluar. Proses mesin juga terbilang sederhana &amanya mengontrol bahan
yang dimasukkan.

Ose dimasukkan ke dalam mesin distoning, selaygutmesin akan
bekerja dengan cara menimbulkan getaran yang tepgérak secara mendatar
seperti pengayakan. Permukaan tempat penampungaogedimasukkan dalam
mesin distoning memiliki permukaan yang tidak reghinga membuat ose yang

bergerak karena getaran akan mudah memisah ars&rngang bagus dengan ose
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yang rusak atau dengan benda-benda asing. Osdojasglari distoning dan ose
rusak atau benda asing yang tersaring akan ditagnditampat berbeda yang
telah disediakan. Hasil ayakan dari proses distpmrasih belum sempurna,
karena masih banyak mengandung campuran benda-lasimdg sehingga akan
dilanjutkan dengan poses ayak dan sortasi untukdapatkan hasil ose murni
tanpa ada campuran bahan-bahan yang tidak diinginka

Proses distoning dilakukan hanya 1 kali dalam 4 jaan kerja dengan
kapasitas mesin distoning yang mampu menghasikki@rata 2500 ton per satu
kali proses distoning dilakukan. Hal ini disesuaikdengan jumlah permintaan
yang diterima dari bagian produksi Sukro. Permmtaatuk persiapan ose tiap
harinya tergantung dengan jumlah permintaan dagiaba produksi Sukro,
sehingga jumlah yang dihasilkan berfluktuasi pernya. Hal ini dipengaruhi
juga dengan jumlah stok ose pada hari sebelumagh.uhtuk jumlah persiapan
ose yang dihasilkan per harinya minimal harus mesicgumlah target yang
diminta dari bagian produksi, jika berlebih makamldisimpan dan digunakan
pada hari atau produksi selanjutnya.

2) Ayak

Setelah ose selesai dari proses distoning setgmajuiakan diayak
menggunakan dua jenis mesin ayakan. Ayakan dilakwlengan tujuan untuk
membedakan ukuran besar kacilnya ose dan ose yaoah.pMesin ayakan
tersebut terdiri dari dua jenis mesin ayakan ogwmaan ayakan ose lokal. Mesin
ayakan ose impor menghasilkan 6 jenis ayakan, gkdanuntuk mesin ayakan
ose lokal menghasilkan 7 jenis ayakan.

Masing-masing dari mesin ayakan akan menghasjlsais ayakan yang
berbeda-beda. Hasil ayakan mesin 1 atau ose impogimasilkan 6 jenis ayakan,
untuk ayakan 1 akan digunakan sebagai bahan k&iaemgghai, untuk ayakan 2
akan digunakan untuk bahan kacang Sukro termaskio Sdriginal. Sedangkan
untuk hasil ayakan 3-6 akan digunakan untuk balmmparan produk Sukro
selain Sukro Original. Hasil ayakan dari mesin ayalokal, ayakan pertama akan
digunakan sebagai bahan campuran sukro sementaakamayselanjutnya
digunakan untuk campuran pembuatan produk wafer,pdata kacang. Jumlah

ose yang dapat diayak sesuai dengan besarnya tesparEsin ayakan dalam satu
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hari jam kerja mampu menghabiskan 40 karung oséarfggxan untuk ayakan
lokal dalam 1 hari jam kerjaonshift terhitung mulai masuk jam kerja 07.00-15.00
WIB menghabiskan minimal 90 karung ose yang haiazad.

3) Sortir

Proses selanjutnya adalah penyortiran hasil ayase yang dilakukan
dengan tujuan untuk mengambil atau memisahkan asg gacat dan benda-
benda asing yang masih ikut tercampur dalam balsmn Seperti ose yang
patah/pecah, batu, kerikil, ose yang busuk ataul tkkrena akan menimbulkan
rasa pahit, ose yang mangkak (ose bagian dalam ab®ewkekuningan).
Penyortiran ini dilakukan karena hasil ayakan edekimnya yang menggunakan
mesin ayakan masih terdapat campuran benda-bemta den biji-biji kacang
yang rusak, sehingga perlu dilakukan penyortiran.

Penyortiran ini dilakukan secara manual, sehinggabutuhkan tenaga
kerja yang cukup banyak. Penyortir yang bekerjgubdah 13 orang per mesin
tidak termasuk ketua kelompok bagian sortir. Mgging digunakan sebanyak 6
buah mesin, sehingga total tenaga kerja sortinfgin) sebanyak 78 Orang.

Prinsip kerja penyortiran ini bahan dari hasiblgn dibawa ke ruang
sortir, kemudian dimasukkan ke dalam mesin yangimga bahan akan keluar
secara datar kemudian akan disortir secara maSmtiran akan dibedakan
berdasarkan jenis benda atau bahan rusak seperkdrikil, pecah/patah, busuk,
mangkak, dan jamur.

4) Proses UV

Ose yang mengandung jamur tidak semua dapat Hiket@nya dengan
dilihat secara manual, akan tetapi ada ose yanganeling jamur yang hanya
dapat dideteksi menggunakan sinar ultraviolet. érddV (Ultraviolet) hanya
digunakan untuk bahan khusus produk yang akan phekKarena produk ekspor
membutuhkan pengendalian kualitas yang lebih deghiingga untuk produk
khusus ekspor perlu dilakukan proses UV.

Prinsip kerja proses UV menggunakan alat yanghgkepi dengan sinar
ultraviolet. Bahan kacang atom (ose) secara temdtan disensor menggunakan
sinar ultraviolet secara keseluruhan. Sinar ultlavi ini akan membantu

mengetahui adanya ose yang memiliki cacat atauarber; Ose yang
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mengandung jamur jika terkena sinar ultraviolet nakarlihat bercak-bercak
dibagian permukaan dengan warna yang lebih ter&ehingga ose yang
mengandung jamur bisa langsung diambil dan dipealdlari ose yang normal.
b. Persiapan Tepung

Tepung yang digunakan dalam mencampurkan bahauok uptoduk
kacang atom terdiri dari beberapa merk tepung ydmgunakan. Hal ini
dikarenakan untuk menghindari adanya gagal prock&®ina jenis tepung yang
kurang baik sehingga dapat dihindari dengan mengde@mp beberapa merk
tepung agar hasilnya bisa optimal. Persiapan teplilakukan dengan cara
mencampurkan tepung dari beberapa merk yang tedadhed oleh perusahaan.

Berdasarkan hal tersebut beberapa jenis tepung gaunakan harus
memiliki jenis tingkatan yang berbeda-beda. Tepyagg disediakan memiliki
grid/tingkatan berdasarkan tingkat kandungan damlitesnya. Grid yang
ditentukan terdiri dari 3 tingkatan yang berbedauygrid A, grid B, dan grid C.
Tepung yang termasuk dalam grid A, adalah golonggung kualitas paling
baik, untuk tepung dengan tingkatan grid B termadalam tepung kualitas
sedang, sedangkan untuk tepung grid C adalah gmhaiegpung berkualitas biasa.
c. Persiapan Jladren

Jladren adalah sebutan untuk tepung yang sudamdaéntuk adonan
yang telah dicampur dengan bahan-bahan tambalaainedlmerupakan salah satu
bahan yang dibutuhkan dalam pembuatan produk Stémoetama untuk Sukro
Original. Bahan jladren akan dicampurkan dengarmabddahan lain ketika proses
pembuatan Sukro Original.

Pembuatan jladren dilakukan di dalam mesin dengemcampurkan
bahan-bahan yang dibutuhkan. Jladren merupakan aadaepung yang
dipanaskan dengan air dan beri tambahan bumbu-huBumabu-bumbu tersebut
antara lain, bawang merah, bawang putih yang @ilsdduskan, gula garam, dan
campuran formula tambahan dengan takaran terteatta pasing-masing bahan
yang ditambahkan. Pembuatan jladren berlangsummgnaeR0-25 menit dengan
kontrol suhu 96-10Dc. Prinsip kerja pembuatan jladren yaitu mencaigour
tepung dengan air lalu ditambahkan bumbu dan fampélengkap dan
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dipanaskan dengan suhu tertentu. Setelah pembledean selesai bahan dituang
ke dalam wadah penampung seperti baskom (bakeatber.

Pembuatan jladren memerlukan pengawasan selansasppembuatan,
karena jladren merupakan salah satu bahan penetdun doembuatan Sukro
Original dengan kualitas yang baik. Selain itu dalproses pembuatan jladren
juga memerlukan tambahan bahan-bahan lain dendganatatertentu, jika ada
takaran yang kurang atau lebih atau lama pembyatag tidak sesuai maka akan
sangat mempengaruhi hasil jadi jladren tersebualitas hasil olahan jladren juga
akan berpengaruh terhadap hasil produk Sukro @iigiang diproduksi. Setelah
persiapan ose, persiapan tepung dan persiapam jtarpenuhi maka proses
produksi Sukro Original selanjutnya baru dapatkdikan.

2. Proses Molen

Proses molen adalah suatu proses pengolahan alah doembuatan
produk kacang atom. Sebelum menginjak proses mot&sing-masing bahan
perlu ditimbang terlebih dahulu sesuai dengan takanasing-masing. Proses
molen dimulai dengan melakukan persiapan tiga baltama. Bahan-bahan
tersebut adalah ose pilihan, adonan jladren, desigpan tepung. Masing-masing
bahan telah dilakukan olahan untuk persiapan sebelasuk molen.

Proses molen dilakukan dengan menggunakan medanmang tersedia,
berjumlah sebanyak 30 buah molen yang aktif dipaBatiap satu buah mesin
molen memilki kapasitas sebesar 34,5 kg adonan peaagdiolah. Prinsip kerja
proses molen yaitu dengan mengolah atau mencampwd#amua bahan yang
dibutuhkan secara bertahap. Pengolahan dalam prosks dilakukan secara

berulang-ulang darcontinue. Peda saat proses molen, rata-rata penggunaan

jumlah takaran bahan-bahan yang dibutuhkan yaitarg atom (ose) sebanyak 8
kg, untuk jladren sebanyak 10,5 kg, sedangkan uptukah penggunaan tepung
dibutuhkan sebanyak 16 kg. Setiap kali proses mdikukan masing-masing
mesin membutuhkan waktu selama + 20 menit, untukncaq@ai proses
pematangan.

Mengendalikan proses molen, setiap tenaga keng w@enjadi operator
(pembuat) harus mengetahui prosedur pembuatan gadzsas molen yang benar.

Karena setiap keahlian operator sangat mempengdnmakil molen yang
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dihasilkan. Prosedur molen yang benar adalah partaemasukkan semua bahan
ose yang sudah disiapkan ke dalam mesin molen isdengan takaran yang
dianjurkan, kemudian memasukkan adonan jladren lkedamesin secara
bertahap dengan mengikuti putaran mesin. Jladneg gamasukkan harus merata
menutupi setiap permukaan mesin yang berputarlaBeteemasukkan jladren
bahan selanjutnya adalah masukkan tepung, secdeddye sama seperti proses
memasukkan jladren. Khusus untuk jladren dan tepygamtg dimasukkan ke
dalam mesin molen dilakukan berulang-ulang secadalbap dan berurutan
(ladren, tepung, jladren, tepung, dan seterusryayga 15 lapisan. Setelah
kacang mulai terbentuk selanjutnya kacang diandaatdalam mesin molen dan
dimasukkan ke dalam wadah yang sudah disiapkan.

3. Pengayakan

Proses selanjutnya yang dilakukan setelah proselenmselesai dan
menghasilkan bahan kacang atom mentah yaitu masugrdéses pengayakan
bahan mentah. Proses pengayakan ini bertujuan uménkisahkan bahan kacang
atom mentah yang dihasilkan berdasarkan ukurarkdtabalan lapisan. Hal ini
dilakukan untuk menghindari adanya perbedaan ulkpeaiiji kacang atom yang
tidak seragam. Prinsip kerja pengayakan bahan imek&mang atom yaitu
menggunakan mesin ayak dengan memasukkan bahandieemuonesin akan
bergerak bergeser secara cepat sehingga baharbaidgarak mengikuti gerakan
mesin. Permukaan mesin ayak memiliki lubang-lubaeggan ukuran yang
berbeda disetiap lapisan, sehingga bahan dengararukartentu akan masuk
dalam jenis lapisan yang sesuai dengan ukurakdmang atom tersebut.

Mesin kacang atom terdiri atas tiga lapisan yatengkapi dengan ukuran
lubang yang berbeda. Pada setiap ujung lapisan erdoib sudut sebagai jalan
masuknya kacang atom yang telah lolos dari mesakayuntuk masuk ke wadah
yang telah disiapkan sebagai tempat penampungl thasttiga lapisan yang ada
dimesin ayakan tersebut akan dilakukan perlakuang y@erbeda. Lapisan satu
adalah ukuran yang terkecil, sehingga bahan yarsgikndalam lapisan satu akan
dibawa kembali ke mesin molen untuk di lakukan pekn ulang. Lapisan yang
ke dua dan ke tiga merupakan lapisan yang normtatya bahan kacang atom

memiliki ukuran yang sesuai dengan ukuran yanggaikan. Karena ukuran yang
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ada di lapisan ke dua dan lapisan ke tiga memiuiiuran yang tidak jauh
berbeda, sehingga ukuran bisa seragam.
4. Penggorengan dan Penirisan

Penggorengan merupakan proses untuk tahap selgjusetelah
pengayakan. Bahan kacang atom mentah yang telafakdiakan masuk ke
penggorengan. Jenis penggorengan yang digunakarB8 gdais yaitu jumbo,
sedang dan kecil. Perbedaan dari ketiga jenis meaggan tersebut terletak pada
perbedaan kapasitas kacang atom dan jumlah mingak gigunakan. Lama
penggorengan membutuhkan waktu + 20 menit denayn antara 145-15@.

Prinsip kerja dari alat penggorengan tidak jaulrbé@a dengan
penggorengan pada umumnya. Cara menggoreng babamgkatom yaitu, bahan
mentah dimasukkan ke dalam wadah penggorengan mlengayak yang
sebelumnya sudah dipanaskan. Ketika bahan kacamg baru dimasukkan,
bahan tersebut harus diangkat dan turunkan kurahtp Isebanyak 4-6 kali
pengangkatan. Bahan yang digoreng harus terendiem aainyak panas, ketika
bahan sudah terendam minyak lalu diangkat danutikamn lagi berulang-ulang
secara berurutan. Hal ini dilakukan dengan tujugar ®ahan kacang atom yang
digoreng tidak pecah karena terendam minyak desglan tinggi.

Melihat sistem penggorengan tersebut, operatanadi® kerja) yang
bertanggung jawab harus mengetahui tata cara térg@perator harus memiliki
keterampilan dalam menjalankan dan mengoperasikasinmpenggorengan.
Selama penggorengan berlangsung, operator harus tekhadap waktu dan jeli
untuk melihat perubahan fisik yang terjadi pada adpatkacang atom yang
digoreng. Jika terjadi kesalahan dalam penggorenggka akan mengakibatkan
kerusakan pada proses produk akhir. Sehingga dikatuketelitian dan keahlian
dalam mengendalikan proses penggorengan kacang atom

Setelah bahan kacang atom digoreng dan sudah mbmémgkat
kematangan kacang atom, langkah selanjutnya ditakydenirisan selama 8-10
menit. Penirisan ini dilakukan dengan tujuan agacakg atom yang telah
digoreng tidak terlalu berminyak. Jika produk memjang minyak maka dapat
mengakibatkan kacang atom tersebut cepat mengkémsakan produk (tengik).

5. Pengemasan
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Pengemasan memiliki tujuan yaitu untuk melindudgn mengawetkan
makanan agar tehindar dari kontaminasi yang dapatisak kualitas baik secara
fisik, kimia, maupun biolois. Selain itu, pengemasaerupakan suatu cara atau
perlakuan pengamanan terhadap makanan atau bahganpagar makanan atau
bahan pangan baik yang belum diolah maupun yaa taengalami pengolahan,
dapa sampai ke tangan konsumen dengan selamagégrgecara kualitas
maupun kuantitas. Pengemasan produk juga merugsarah alat yang penting
dalam pemasaran yang akan mengkomunikasiaik kepada konsumen secara
lebih personal. Pengemasan juga harus memperhdtétzerapa persoalan seperti
tanggal kadaluarsa, rantai distributor logistic,njpalan dalam rak toko,
penyimpanan dan pemakaian dalam rumabh.

Pengemasan produk kacang atom, dilakukan menggaonakesin
berteknologi otomatis. Karena mesin yang digunakanalan secara otomatis
dalam memasukkan, menimbang dan mengemas produkin Me@ngemasan
mampu mengukur seberapa banyak bahan yang harussukkan ke dalam
bungkus kemasan. Satu renteng kemasan produki tdadir10 buah kemasan.
Tenaga kerja yang tersedia harus mengontrol jalmmgsin selama proses
pengemasan berlangsung. Ketika produk yang sud@mds telah mencapai 10
buah (1 renteng) maka harus di potong sejumlaimtemg kemudian di susun dan
dimasukkan ke dalam kantong plastik dengan ukueenry yebih besar. Tindakan
tersebut dilakukan secara continue dan berulanmggudalama proses pengemasan
berlangsung.

Pengendalian kualitas diterapkan disemua proseduksi, mulai dari
pengadaan bahan baku dan pelengkap hifiggshing product. Begitu juga pada
proses pengemasan produk kacang atom diterapkagemdadian kualitas
pengemasan. Karena dalam proses pengemasan, kfuaigengterjadi cacat
kemasan yang harus diminimalkan agar tidak semamyak yang nantinya akan
menambah biaya pengemasan sehingga dapat merygkasahaan. Jika biaya
pengemasan bertambah maka biaya operasional unndtuksi juga akan

bertambah.
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5.2.2 Pengendalian Kualitas Produksi

Seperti yang tertera pada tujuan perusahaan datanaeningkatkan daya
saing dengan fokus pada kualitas, efisiensi dabadean teknologi. Bersaing
dalam kualitas dengan menjadi efisien dan meneraf@éaologi baru, dan tetap
responsif terhadap kebutuhan dan keinginan konsumlerindonesia dan
internasional. Berdasarkan tujuan tersebut makearldigan penerapan standar
kualitas pada tiap-tiap proses produksi. Hal imkbgan dengan tindakan dalam
mencapai tujuan yang telah disepakati perusahaamgeRdalian kualitas di PT
Dua Kelinci diterapkan pada semua proses mulai plamerimaan bahan baku,
proses produksi hingdanishing product, atau pengemasan produk.

Pengendalian kualitas yang diterapkan oleh peassahyaitu dengan
menetapkan standar atau kriteria dari bahan yateyinda atau proses yang
dilakukan. Standar yang ditetapkan sangat menjgnjurggi nilai kebersihan,
kesehatan dan keamaan produk. Standar kualitasdyeatgpkan oleh perusahaan
diharapkan akan mampu untuk menghasilkan produlg y@rkualitas tinggi.
Perusahaan menerapkan standar kualitas padag@mprtoduksi, mulai dari bahan
baku, proses produksi, hasil produk, mesin yangirdigan, tenaga kerja dan
lingkungan sekitar tempat proses produksi. Hal ditakukan demi menjaga
kualitas produk kacang atom yang dihasilkan, seremjamin kesehatan dan
keamanan produk bagi konsumen.

Berdasarkan standar kualitas kriteria yang haetdapat pada kandungan
tiap produk kacang atom yang dihasilkan telah roelalji laboratorium.
Penetapan standar kualitas pada tiap produk keatang melalui pengecekan uji
kualitas oleh divisiquality Control (QC) yang ada di PT.Dua Kelinci yang
bertanggung jawab atas kontrol kualitas terhadgptiap produk yang diproduksi
oleh perusahaan. Penetapan standar kualitas oleisi guality Control (QC)
yang telah melalui uji laboratorium adalah segertcantum dalam tabel di bawah

ini:
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Tabel 4. Standar Kriteria Produk Kacang Atom

No. Standar Biologi Standar Kimia Standar Fisik
1. TPV (Total Plaque PV (Perocside Veio) < Tekstur = Renyah
Volume) < 1¢* 20
2. Koliform< 20 FFA Eree Fatry Acid)/ Rasa = Normal (Gurih)
Asam Lemak Bebas 1
Ecoli = Negatif (0) KA (Kadar Airx 4% Warna = Putih Tulang
4. Staph Aorius = 100 Aroma = Sedap
Asam Monela =
Negatif (0)

Sumber: Data Skunder, 2015

Proses pengendalian kualitas yang dilakukan olelD&a Kelinci divisi
kacang atom dimulai dari penerimaan bahan bakuama untuk bahan baku
kacang (Ose). Penerimaan bahan ose oleh perusaheaetapkan beberaoa
kriteria kacang ose yang harus dipenuhi oleh i@p-$upplier yang memasok
kacang ose ke perusahaan. Karena pengawasan detasalpaan sangat ketat,
terutama dalam hal kualitas, maka setapplier bahan kacang ose yang datang
tidak sembarangan dapat diterima perusahaan. $eftwgubahan akan melalui
proses pengujian berdasarkan standar penerimaan baku ose yang diterapkan
oleh perusahaan.

Penerimaan bahan ose memiliki prosedur yang haitekudlan untuk
mendapatkan ose yang berkualitas. Alur penerimaaryang diterima mulai dari
barang datang dari distributor kemudian melapofj&ars, jumlah dan asal barang
ke petugas penerima barang. Sebelum diterima baeamg datang akan diuji/tes
sesuai dengan standar masing-masing jenis baramg tgdah ditentukan dari
perusahaan. Standar kualitas penerimaan untuk dslehaberdasarkan standar
Acceptable Quality Limit (AQL) 10%. Berdasarkan prinsip standar AQL 10% ini

memiliki perhitungan sample sebanyak 3 kritikalfya
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Tabel 5. Standar AQL Penetapan Kualitas Bahan e

No. Jumlah Karung yang DatangKetetapan AQL  Jumlah Karung Sample

1. 151-200 karung AQL 10% 13 karung
2. 281-500 karung AQL 10% 18 karung
3. 501-1200 karung AQL 10% 20 karung

Sumber: Data Sekunder, 2015
Sehingga rumus untuk batas toleransi kualitas bafaaug dapat diterima oleh

perusahaan adalah sebagai berikut:

Tabel 6. Batas Toleransi Penerimaan Kualita BarauBse

Kriteria Bahan

No. Jumlah Karung Sample
Diterima Ditolak
1. 13 karung < 3 karung > 4 karung
2. 18 karung < 3 karung > 4 karung
3. 20 karung <5 karung > 6 karung

Sumber: Data Sekunder, 2015

Jika ose yang datang dalam 1 truk sebanyak 151(#dikal 1) karung,
maka sesuai prinsip standar AQL akan diambil samptek diuji/tes sebanak 13
karung, jika dalam 13 karung sample tersebut tertdapaksimal 3 karung ose
yang mengandung busuk, pecah, kutu, dan jamur imateng seluruhnya masih
dapat diterima, tapi jika dalam 13 karung samptedeat 4 atau lebih karung
ditolak oleh perusahaan, dengan kata lain baraag @kgsung dikembalikan saat
itu juga. Begitu juga dengan prinsip perhitunganata 281-500 (kritikal 2)
karung ose, sesuai standar AQL 10% maka akan diab8bkarung sebagai
sample uji/tes. Penerimaan untuk 281-500 karungifp@gannya sama dengan
kritikal 151-200 karung ose. Sedangkan untuk 50001Rarung (kritikal 3) akan
diambil 20 karung sebagai sample uji/tes, jika uiad karung terdapat maksimal
5 karung yang mengandung busuk, pecah, kutu daurjaraka ose masih dapat
diterima, tetapi jika dalam 20 karung tersebutdpet 6 atau lebih karung yang
mengandung busuk, pecah, kutu dan jamur maka sehsa yang dikirimkan
akan langsung ditolak oleh perusahaan dan akamdikiékan ke distributor yang

mengirimkan.
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Proses pengendalian kualitas selanjutnya dilakidedama tahap proses
produksi, seperti dalam proses penyortiran kacaseg sebelum diolah. Seperti
yang telah dijelaskan sebelumnya bahan ose yang dikéah sebelumnya akan
disortasi untuk mengambil kacang yang busuk, patah bahan-bahan lain yang
tercampur seoerti batu, kerikil dan benda asingnka. Hasil sortir kacang ose
kadang masih banyak mengandung benda-benda lainggahpengendalian
kualitas yang dilakukan adalah setiap bahan yalad tisortir akan dimasukkan
kedalam wadah atau keranjang yang memiliki kapaditékg per wadah, lalu
setiap wadah akan diuji kandungan bahan asing t@leyvat atau belum diambil
ketika sortir dengan ketentuan jika dalam 1 wadalfah asing yang terkandung
>0,7 % maka bahan ose dalam wadah tersebut akakulhla sortasi ulang.
Pengujian yang dilakukan yaitu dengan mengambillsmari setiap wadah atau
keranjang yang berisi ose yang telah disortasi kkamudilihat dan dihitung
perbandingan jumlah bahan asing dan ose yang risakggunaan sinar UV
diterapkan untuk mendeteksi adanya ose yang rusaduk) dan jika masih ada
benda-benda asing yang tertinggal. Hal ini sebpgagendalian kualitas setelah
bahan telah lulus uji sortasi.

Pengendalian kualitas pada proses molen menekaadapencampuran
komposisi bahan dan teknmix bahan dalam mesin molen. Jika terjadi kerusakan
produk makan dilakukammix ulang dengan menambahkan komposisi sesuai
dengan tingkat kerusakan. Selain itu pengendaliaalitas dilakukan dalam
proses pembuatan jladren, dan persiapan formulailikieperbandingan jumlah
tersendiri untuk menciptakan rasa dan aroma yan.goedangkan dalam proses
penggorengan juga memerlukan ketelitian atau diledk@n listrik/mesin mati
karena tidak jarang juga terjadi penggorengan ytmalu matang sehingga
menyebabkan tekstur yang keras dan berwarna keaokldika hal itu terjadi
maka pengendalian yang dilakukan adalah dilihatersgda parah tingkat
kematangan pada hasil gorengan lalu dicampurkan ditanix ke produk lain
seperi kacang atom barbeque sebanyak 2,5-5%.

Selain dalam semua proses produksi, tenaga karng wda juga perlu
diberikan pengetahuan khusus baik dalam pembuatahanb maupun

pengendalian mesin yang digunakan. Karena yanggséegrjadi dalam produksi
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adalah masalah jumalah tenaga kerja dan kehliag gamiliki. Tidak semua
tenaga kerja memiliki keahlian yang sama bagusdey@an tenaga yang memang
sudah ahli dan sudah mengetahui bagaimana kondilp dan mesin yang baik.
Selama jam kerja berlangsung, tenaga kerja yaraglhatalam lingkungan pabrik
dimana tempat proses produksi berlangsung makapseétinaga kerja wajib
memakai jas lab, penutup kepala, masker dan septuini bertujuan agar
makanan yang diproduksi tetap bersih dan tidakotgdminasi benda-benda
asing. Selain tenaga kerja kondisi mesin dan lingkn juga tidak kalah penting
untuk diperhatikan karena kondisi mesin yang b&&namempengaruhi proses
dan hasil produksi kacang atom.

Pengendalian kualitas yang dilakukan untuk menggijamlah kerusakan
produk kacang atom dari segi proses produksi bgpepgawasan terhadap setiap
bagian dari rangkaian produksi kacang atom. Hadilskukan tentu saja untuk
mencagah tercampurnya bahan-bahan lain yang dagragganggu atau bahkan
merusak hasil produk jadi. Pengawasan yang dilakideaupa ketepatan waktu
tiap-tiap produksi dan rangkaian proses atau lamdgagkah dalam tiap proses
produksi.

Perusahaan juga melakukan tindakan pengendalrhadep jenis-jenis
kerusakan produk yang terjadi dalam produksi kacatogn. Kerusakan jenis
gripit/kropos jenis pengendalian kualitas yang klikan adalah dengan
melakukan proses molen ulang untuk melapisi bagieoduk yang kropos,
sehingga permukaan butiran kacang atom akan betbéntat sempurna, untuk
kerusakan jenis kriting juga dilakukan hal yang aayaitu mengulang kembali
proses molen untuk membuat lapisan baru tapi selsia akan dilakukan
pengayakan untuk membedakan jenis ukuran dan beddukbutiran kacang
atom. Pengendalian kualitas yang dilakukan padask&an busam/kecoklatan
adalah dengan melakukamx product dengan olahan produk kacang atom jenis
mix. Tindakan ini dilakukan untuk menghindari kerugiakibat produk rusak
yang tidak memiliki nilai jual jika tidak diperbaikkarena jika terjadi kerusakan
jenis busam/kecoklatan produk tidak bisa diprodasgikarena sudah melalui
proses penggorengan. Kerusakan jenis minyak akaku@an penirisan ulang dan

kemudian dilanjutkan dengan melakukan penjemurariukunmengurangi
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kandungn minyak pada produk kacang atom. Penjemuratilakukan dengan
meletakkan produk diwadah dengan permukaan yaray ledimun dalam kurun
waktu yang relatif sebentar + 3-5 menit, karenaa jiterlalu lama akan

menghilangkan tekstur kerenyahan pada kacang atom.

5.3 Analisis Pengendalian Kualitas Produk Kacang Atom dengan Statistical
Quality Control (SQC) dan Statistical Process Control (SPC)

Pengendalian kualitas perlu dilakukan dalam melakusroses produksi
dan menghasilkan produk yang memiliki kualitas gingperusahaan membuat
standar spesifikasi dan batas-batas penyimpangadulpryang masih dapat
diterima untuk menentukan apakah suatu produk thkga baik atau tidak.
Namun begitu, dalam usaha mencapai dan memperiahuialitas produk yang
dihasilkan, perusahaan selalu dihadapkan pada patah@n. Permasalahan yang
sering dihadapi perusahaan adalah berkaitan demyaduk-produk yang
dihasilkan oleh perusahaan yang pada kenyataareighl saja ada perbedaan
dengan standar spesifikasi yang telah ditetapkan tdgadi kerusakan atau
penyimpangan Yyang cenderung tinggi bahkan melelbatas toleransi
penyimpangan atau standar yang telah ditetapkaeh @lrena itu, untuk
mengatasi hal tersebut maka ada beberapa faktog yemlu diperhatikan
perusahaan agar produk yang dihasilkan konsintarsdsuai dengan spesifikasi

yang telah ditetapkan sebelumnya oleh perusahaan.

5.3.1 Identifikasi dalam Pelaksanaan Pengendalian Kualitas

Identifikasi dalam pelaksanaan pengendalian kwsalddakukan sesuai
dengan metodologi statistik yang telah ditetaplebekimnya yaitu menggunakan
metodeStatistical Quality Control (SQC) danSatistical Process Control (SPC),
dalam identifikasi pelaksanaan pengendalian kwalitdilakukan dengan
menggunakan tiga alat bantu. Pertama akan dilakigkabar pengecekan melalui
Check Sheet untuk memudahkan dalam pengecekan data jumlah prasiuksi
dan jumlah tingkat kecacatan produk. Selain itupatlapula berguna untuk
mengetahui area permasalahan berdasarkan freldangnis atau penyebab dan
mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atlk. Kedua membuat
histogram yang berguna untuk memudahkan dalam ateldibih jelas tingkat
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kecacatan produk yang terjadi yang akan ditampitkaam bentuk grafik balok
berdasarkan jenis cacat produk. Langkah ketigaahda¢mbuata® Chart atau
peta kendalp yaitu untuk mengetahui sejauh mana tingkat keaagatoduk yang
masih berada dalam batas kendali statistik. Asatisenggunaka® Chart akan
melalui tiga tahap yaitu mengetahui garis p@atfral Line, batas kendali
atasUpper Control Limit (UCL), batas kendali bawdhdwer Control Limit
(LCL). Identifikasi pelaksanaan pengendalian kualitasetaut bertujuan untuk
mengetahui pengendalian kualitas yang dilakukah B/€.Dua Kelinci terhadap
produk kacang atom merupakan produksi yang magikeridali atau tidak

terkendali.

1. Check Sheet/ Lembar Pengecekan
Check Sheet merupakan tahap pertama yang dilakukan dalam meafgia

tingkat pengendalian kualitas secara statistik ydifekukan dengan pengecekan
jumlah total produksi, jenis cacat produk yangkidasuai dengan standar kriteria
untuk kualitas produk yang ditentukan oleh peruaahdan jumlah total cacat
produk, serta jumlah total produk jadi. Pengumpudaia dalam lembaCheck
Sheet menunjukkan data jumlah total produksi keselurupamg dihasilkan baik
produk tersebut memenuhi kualitas yang ditetapkanpain tidak. Jumlah produk
yang dimaksud dalam produk yang memenuhi standar tedak adalah jumlah
produk yang telah memenuhi standar dalam arti nil@nkibalitas yang sesuai
dengan standar yang ditetapkan, dan produk cacag yagkat kualitas
produknya belum memenuhi kriteria atau dibawah d#tankualitas yang
ditentukan oleh perusahaan. Produk rusak/cacat ydagalisis merupakan
produk yang mengalami kerusakan baik dari segk fiskuran) sampai tingkat
kematangandari setiap produk.

Adapun hasil analisis pengumpulan data mel@heck Sheet yang telah
dilakukan tertera pada tabel berikut:
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\ AR Jenis Produk Rusak (Kg) Jumlah
No Periode/ Produks Produk Total _Produk
' tanggal GK | K BK M Rusak Jadi (Kg)
(@kg) (Kg)

1. 16 Des 14 46.443 48 37 41 31 157 46.286
2. 17 Des 14 46.464 58 4% 57 A( 200 46.264
3. 18 Des 14 43.240 49 4% 46 3( 170 43.070
4. 19 Des 14 46.429 39 32 41 19 131 46.298
5. 20 Des 14 43.950 21 25 35 27 114 43.836
6. 21 Des 14 42.703 44 37 42 41 164 42.539
7. 22 Des 14 47.983 47 38 41 36 162 47.821
8. 23 Des 14 51.012 10p 81 11 56 352 50.660
9. 24 Des 14 51.052 67 72 53 6( 252 50.800
10. 25 Des 14 50.606 44 4y 34 21 150 50.456
11. 26 Des 14 45.295 35 30 23 18 106 45.189
12. 27 Des 14 40.025 46 48 33 39 166 39.859
13. 28 Des 14 38.350 29 31 24 20 105 38.245
14. 29 Des 14 47.417 31 24 1§ 17 90 47.327
15. 30 Des 14 46.286 47 36 5( 33 166 46.120
16. 31 Des 14 17.563 17 10 14 16 52 17.511
17. 05 Jan 15 45.291 25 26 25 20 96 45.195
18. 06 Jan 15 43.773 44 46 51 36 177 43.596
19. 07 Jan 15 44.302 39 35 27 19 120 44.182
20. 08 Jan 15 44.009 40 48 26 28 137 43.872
21. 09 Jan 15 38.662 37 35 4( 25 137 38.525
22. 12 Jan 15 43.936 5 5 3 1 13 43.923
23. 13 Jan 15 40.588 53 57 66 45 221 40.367
24. 14 Jan 15 23.827 3 2p 14 10 76 23.751
25. 19 Jan 15 27.027 38 46 42 39 165 26.862
26. 20 Jan 15 26.647 25 26 22 19 92 26.555
27. 21 Jan 15 27.019 16 20 11 6 53 26.966
28. 22 Jan 15 22.510 19 16 1§ 3 56 22.454
29. 26 Jan 15 34.861 3 28 25 24 107 34.754
30. 27 Jan 15 32.076 19 23 8 5 55 32.021
31. 28 Jan 15 33.000 40 35 21 23 119 32.881
32. 29 Jan 15 37.289 34 36 31 28 129 37.160
33. 30 Jan 15 37.700 33 36 34 29 132 37.568
34. 31 Jan 15 36.593 39 41 4( 30 150 36.443
35. 01 Feb 15 32.829 19 23 17 10 69 32.760
36. 02 Feb 15 37.347 17 20 18 15 65 37.282
37. 03 Feb 15 35.627 33 36 35 28 132 35.495
38. 04 Feb 15 34.730 44 41 50 36 171 34.559
39. 05 Feb 15 40.601 43 46 45 23 157 40.444
40. 06 Feb 15 37.461 A4( 45 43 23 151 37.310
41. 07 Feb 15 38.929 2" 27 2§ 19 96 38.833
42. 08 Feb 15 37.965 36 39 25 10 110 37.855
43. 09 Feb 15 37.482 61 68 5( 58 237 37.245
44. 10 Feb 15 39.056 24 19 14 14 76 38.980
45. 11 Feb 15 33.532 45 39 23 18 125 33.407
46. 12 Feb 15 37.185 45 49 39 37 170 37.015
47. 13 Feb 15 34.029 36 42 2( 16 114 33.915
48. 14 Feb 15 35.318 2] 18 25 19 83 35.235
49. 15 Feb 15 35.165 16 21 19 12 67 35.098
50. 16 Feb 15 35.902 34 42 54 33 168 35.734
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Tabel 7. (lanjutan)

Jumlah Jenis Produk Rusak (Kg) Jumlah
Periode/ . Produk Total Produk
No. Produksi .
tanggal GK K BK M Rusak Jadi (Kg)
(@kg) K
(Kg)
51. 17 Feb 15 34.689 4 4] 76 39 208 34.481
52. 18 Feb 15 32.879 2 2 26 21 99 32.780
53. 19 Feb 15 36.391 4 55 47 36 173 36.218
54. 20 Feb 15 35.627 33 30 27 18 108 35.519
55. 21 Feb 15 28.084 1] 14 12 8 45 28.039
56. 23 Feb 15 38.540 48 45 53 29 175 38.365
57. 24 Feb 15 36.225 45 38 35 19 137 36.088
58. 25 Feb 15 39.042 24 19 2( 12 75 38.967
59. 26 Feb 15 36.791 411 37 44 31 158 36.633
60 27 Feb 15 37.219 19 22 17 20 78 37.141

Sumber: Data Sekunder, 2015

Keterangan :

GK : Gripit/Kropos

K : Keriting

BK : Busam/Kecoklatan
M : Minyak

Lembar pengecekabheck Sheet tersebut dapat diketahui bahwa jumlah
data yang diambil sebanyak 60 data. Data yang titipatkan akan dilakukan
uji kecukupan data yang bertujuan untuk memastb@mva data yang diambil
telah mencukupi untuk kebutuhan penelitian. Paaglini hanya mengambil data
produksi selama 3 bulan, hal ini dikarenakan bendas kebijakan perusahaan
untuk pengambilan data berupa data angka baikuittlah produksi ataupun
keuangan tidak boleh dipublikasikan. Maka dari lierdasarkan kebijakan dari
perusahaan data yang boleh diambil hanya data ae€dmilan terakhir, terhitung
mulai produksi dilakukan saat penelitian dilakukaémgga 3 bulan kebelakang.

Berdasarkan dari paparan data tabel yang telahralighe terdapat
keterangan tanggal atau periode yang menunjukkaggéh produksi, jumlah
produksi yang menunjukkan banyaknya jumlah prodlketang atom yang
dihasilkan dalam 1 periode pembuatan, jumlah tetseikumulasikan dalam
Kilogram (Kg). Selanjutnya terdapat jenis-jenis usakan yang sering terjadi
dalam pembuatan produk kacang atom. Terdapat 4 |esrusakan yaitu gripit
atau kropos, keriting, busam/warna kecoklatan gamimyak.

Berdasarkan masing-masing jenis kerusakan terseleutiliki berbagai

ciri yang berbeda-beda. Jenis gripit/kropos hasdhan produk yang tidak
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sempurna, dimana dalam butiran kacang atom terselakit terbungkus adonan
tepung secara merata karena adonan yang terlausepingga ketika digoreng
akan mengalami kropos dan pecah. Kerusakan jenitmie yaitu butiran kacang

atom yang terbungkus kulit tepung namun memilikrnpgkaan yang tidak

merata. Hal ini dikarenakan kesalahan dalam pros@sn yaitu proses dimana
kacang atom diolah dengan campuran tepung. Setgmja@idalah jenis kerusakan
busam/warna kecoklatan, yang memiliki ciri warndgd#ap butiran kacang atom
berwarna kecoklatan. Seharusnya jika sesuai desgamdar yang ditetapkan
maka warna yang baik adalah berwarna putih tulakg,berwarna kecoklatan
maka akan menimbulkan rasa pahit pada produk kaetmmg. Kerusakan ini

biasanya timbul akibat proses penggorengan yangnkguterkontrol sehingga
dapat merusak produk. Jenis kerusakan yang teraalah minyak (berminyak),
dalam kasus ini produk yang dihasilkan mengandumyyak yang berlebihan

akibat waktu penirisan yang kurang diperhatikancukakan jenis minyak akan
menimbulkan bau (tengik) pada produk kacang atoreneakandungan minyak
yang berlebih dan kondisi penyimpanan yang kuragiky b

Selanjutnya dalam tab&heck Sheet juga terdapat jumlah produk rusak
yang diakumulasikan dalam kilogram (Kg). Jumlah doto rusak yang
dimaksudkan adalah total produk yang mengalami dedtan berdasarkan
penjumlahan dari masing-masing jenis kerusakan ydingaksudkan. Terakhir
yaitu total produk jadi, yang diakumulasikan daghgurangan jumlah produksi
kacang atom oleh jumlah produk rusak. Sehingga akperolah total bersih
produk jadi yang dihasilkan pada tiap-tiap periq@eses pembuatan kacang
atom.

Data yang ditunjukkan dalam lemb@heck Sheet sperti yang tertera pada
tebel 7 dapat diketahui bahwa berdasarkan jenissk&kan olahan produk kacang
atom, jumlah kerusakan yang paling dominan adakmin gloses molen, yaitu
pembuatan butiran kacang atom yang dibalut dendanam tepung. Kerusakan
tersebut ditunjukkan dengan jenis kerusakan gkgritjpos dan kriting. Namun
kerusakan jenis busam/kecoklatan juga tidak kalaggt walaupun tidak paling
dominan, namun masih membutuhkan perhatian lelakkumeminimalis jumlah

kerusakan yang terjadi. Tingginya jumlah kerusakasam/kecoklatan terjadi
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karena kurangnya Kketelitian dan ketepatan waktuandaimenggoreng dan
membalikkan bahan gorengan serta waktu pengamattikakbahan sudah
dikatakan matang. Hal itu yang membuat jenis kémausabusam/kecoklatan
mencapai jumlah yang tinggi dalam beberapa kalilyksi.
2. Histogram

Tahap identifikasi selanjutnya setelah pembuatam p@njabaran dari
Check Sheet/ lembar pengecekan yang terdapat dalam tabemnéXea dari hasil
kecukupan data tersebut akan dibuat dalam bensi&gnam. Seperti yang telah
dijelaskan dalam bab metodologi, tujuan pembuatstodram adalah untuk
mempermudah dalam melihat tingkat kerusakan jemmdyk yang dialami. Data

hasil pembuatan histogram tersebut dapat dilihdd gambar dibawabh ini:

Gambar 9Histogram Jumlah Total Kerusakan Produk Kacang Atom
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Sumber: Data Sekunder diolah, 2015

Hasil pembuatan histogram, seperti yang terteida pgambar 9 dapat
diketahui bahwa dalam histogram tersebut terdapatmalasi jumlah dari
masing-masing jenis kerusakan produk. Sesuai defgaan dari pembuatan
histogram yaitu untuk mempermudah melihat dan ntahge lebih jelas
kerusakan yang terjadi seperi yang tertera pada Gteck Sheet. Data jumlah
kerusakan tersebut ditampilkan dalam bentuk hiafogryang berupa alat
penyajian dalam dalam bentuk grafis balok yang mprikan akumulasi jumlah

nilai yang diperoleh dalam bentuk angka. Data y&emnera pada Histogram
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berdasarkan data jumlah kerusakan/ produk rusal tejadi dalam tiap periode
produksi.

Berdasarkan hasil paparan histogram diatas, dalii@tdingkat jumlah
produk rusak sesuai dengan 4 jenis kerusakan ygah tlisebutkan kerusakan
yang paling sering terjadi adalah gripit/kroposlu l&kerusakan kedua adalah
keriting diikuti oleh busam/kecoklatan kemudianatérir minyak. Gripit/kropos
perlu mendapatkan perhatian yang lebih karena rakampjenis kerusakan yang
paling sering terjadi. Tapi jika dilihat berdasarkaasil histogram di atas tingkat
kerusakan yang terjadi tidak jauh berbeda antdtajeais kerusakan satu dengan
kerusakan yang lainnya. Seperti tingkat kerusakapit/gropos tidak jauh
berbeda dengan tingkat kerusakan jenis Kkeritingl iHa bisa dikarenakan
terjadinya gripit/kropos dan kriting berasal daaius pengolahan dan satu mesin
yang sama yaitu proses molen, dimana dalam prosdsnnni menghasilkan
oalahan kacang atom siap goreng, sehingga antaisaljerusakan gripit/kropos
dan kriting memiliki tingkat kerusakan yang hamgama.

3. P Chart (PetaKendali P)

Tahap ketiga yang dilakukan dalam identifikasi ke#maan pengendalian
kualitas produk kacang atom PT.Dua Kelinci adalahgdn membua®P Chart
atau biasa disebut dengan peta kenBalidentifikasi data jumlah produksi dan
jumlah produk rusak menggunakan peta kendali sebagai alat untuk
pengendalian proses secara statistik. Peta kenBaldalam identifikasi
pelaksanaan pengendalian kualitas memiliki fungsiuki memonitoring dan
mengevaluasi pelaksanaan atau proses dalam suditasklalam pengendalian
kualitas berjalan secara statistik atau tidak,rsga dapat diketahui permasalahan
yang menyebabkan kerusakan dan dapat menentukbaikzer kualitas yang
tepat. Peta kendalP juga memiliki manfaat untuk membantu pengendalian
kualitas produksi serta dapat memberikan informasngenai kapan dan dimana
perusahaan harus melakukan perbaikan kualitas.aBardan data yang telah
dikumpulkan kemudian diperoleh persentase garisatp@entral Line), batas
kendali atas Wpper Control Limit/UCL), batas kendali bawaHh.gwer Control
Limit/LCL) dan persentase kerusakan produk:



85

Garis Pusa@entral Line (CL)

—_np
CL=pD=——

P Xn
Keterangan:

Z np : jumlah total yang rusak
Z n :jumlah total yang diperiksa

Maka perhitungannya adalah:
xnp

Xn
7823
©2.282.573

CL=p=
= 0,0034

Tabel 8 Persentase kerusakan, Garis Pusat (CL), Batas Kexida (UCL) dan
Batas Kendali Bawah (LCL)

Periode/ Jumlah_ Jumlah Per sentase
No. tanggal Produksi Produk K erusakan CL UCL LCL
(kg) Rusak (Kg) (%)

1. 16 Des 14 46.443 157 0,3 0,0034 0,0087 0,0023
2. 17 Des 14 46.464 200 0,4 0,00340,0037 | 0,0023
3. 18 Des 14 43.240 170 0,4 0,00340,0037 | 0,0023
4, 19 Des 14 46.429 131 0,2 0,00340,0037 | 0,0023
5. 20 Des 14 43,950 114 0,2 0,00340,0038 | 0,0022
6. 21 Des 14 42.703 164 0,3 0,00340,0038 | 0,0022
7. 22 Des 14 47.983 162 0,3 0,00340,0037 | 0,0023
8. 23 Des 14 51.012 352 0,6 0,00340,0037 | 0,0023
9. 24 Des 14 51.052 252 0,4 0,00340,0037 | 0,0023
10. | 25 Des 14 50.606 150 0,2 0,00340,0037 | 0,0023
11 26 Des 14 45,295 106 0,2 0,00340,0038 | 0,0022
12. | 27 Des 14 40.025 166 0,4 0,00340,0038 | 0,0022
13. | 28 Des 14 38.350 105 0,2 0,00340,0038 | 0,0022
14, | 29 Des 14 47.417 90 0,1 0,00340,0037 | 0,0023
15. | 30 Des 14 46.286 166 0,3 0,00340,0038 | 0,0022
16. | 31 Des 14 17.563 52 0,2 0,00340,0042 | 0,0018
17. | 05Jan 15 45,291 96 0,2 0,00340,0038 | 0,0022
18. | 06 Jan 15 43.773 177 0,4 0,0034,0038 | 0,0022
19. | 07 Jan 15 44,302 120 0,2 0,0034,0038 | 0,0022
20. | 08 Jan 15 44.009 137 0,3 0,0034,0038 | 0,0022
21. | 09 Jan 15 38.662 137 0,3 0,0034,0038 | 0,0022
22. 12 Jan 15 43.936 135 0,3 0,0034,0038 | 0,0022
23. 13 Jan 15 40.588 221 0,5 0,0034,0038 | 0,0022
24, 14 Jan 15 23.827 76 0,3 0,00340,004 0,002
25. 19 Jan 15 27.027 165 0,6 0,0034,004 0,002
26. | 20Jan 15 26.647 92 0,3 0,00340,004 0,002
27. | 21Jan 15 27.019 53 0,1 0,00340,004 0,002
28. | 22Jan 15 22.510 56 0,2 0,00340,004 0,002
29. | 26 Jan 15 34.861 107 0,3 0,0034,004 0,0021
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Periode/ Jumlah_ Jumlah Per sentase
No. tanggal Produksi Produk K erusakan CL UCL LCL
(kg) Rusak (Kg) (%)
30. | 27 Jan 15 32.076 55 0,1 0,00340,004 0,002
31. | 28 Jan 15 33.000 119 0,3 0,0034,0039 | 0,0021
32. | 29Jan 15 37.289 129 0,3 0,0034,0038 | 0,0022
32. | 30Jan 15 37.700 132 0,3 0,0034,0038 | 0,0022
34, | 31Jan 15 36.593 150 0,4 0,0034,0038 | 0,0022
35. | 01 Feb 15 32.829 69 0,2 0,00340,0039 | 0,0021
36. | 02 Feb 15 37.347 65 0,1 0,00340,0038 | 0,0022
37. | 03 Feb 15 35.627 132 0,3 0,00340,0039 | 0,0021
38. | 04 Feb 15 34.730 171 0,4 0,00340,0039 | 0,0022
39. | 05 Feb 15 40.601 157 0,3 0,00340,0038 | 0,0022
40. | 06 Feb 15 37.461 151 0,4 0,00340,0038 | 0,0022
41. | 07 Feb 15 38.929 96 0,2 0,00340,0038 | 0,0022
42. | 08 Feb 15 37.965 110 0,2 0,00340,0038 | 0,0022
43. | 09 Feb 15 37.482 237 0,6 0,00340,0038 | 0,0022
44. | 10 Feb 15 39.056 76 0,1 0,00340,0038 | 0,0022
45. | 11 Feb 15 33.532 125 0,3 0,00340,0039 | 0,0021
46. | 12 Feb 15 37.185 170 0,4 0,00340,0038 | 0,0022
47. | 13 Feb 15 34.029 114 0,3 0,00340,0039 | 0,0021
48. | 14 Feb 15 35.318 83 0,2 0,00340,0039 | 0,0021
49. | 15 Feb 15 35.165 67 0,1 0,00340,0039 | 0,0021
50. | 16 Feb 15 35.902 168 0,4 0,00340,0039 | 0,0021
51. | 17 Feb 15 34.689 208 0,5 0,00340,0039 | 0,0021
52. | 18 Feb 15 32.879 99 0,3 0,00340,0039 | 0,0021
53. | 19 Feb 15 36.391 173 0,4 0,00340,0039 | 0,0021
54. | 20 Feb 15 35.627 108 0,3 0,00340,0039 | 0,0021
55. | 21 Feb 15 28.084 45 0,1 0,00340,004 0,002
56. | 23 Feb 15 38.540 175 0,4 0,00340,0038 | 0,0022
57. | 24 Feb 15 36.225 137 0,3 0,00340,0038 | 0,0022
58. | 25 Feb 15 39.042 75 0,1 0,00340,0038 | 0,0022
59. | 26 Feb 15| 36.791 158 0,4 0,0034 | 0,0038 | 0,0022
60. | 27 Feb 15 37.219 78 0,2 0,00340,0038 | 0,0022
Total 2.282.573 7819
Rata-rata 0,2 0,003 0,004 0,002

Sumber: Tabeb, Hasil Perhitungan Rumus Peta Kengali

Keterangan:

CL  :Central Line (garis pusat)

UCL : Upper Control Limit (batas kendali atas)
LCL :Lower Control Limit (batas kendali bawah)

Identifikasi menggunakan peta kendpliseperti yang telah dijelaskan
sebelumnya, yaitu memiliki beberapa langkah yangshalilakukan. Langkah
pertama yang dilakukan adalah menghitung perserkasesakan tiap periode
yang
pusatCentral Line (CL). Garis pusat ini akan menunjukkan daerah &tmdisi

produksi terjadi. Langkah selanjutnya adalatenghitung garis
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normal dimana dapat dikatakan pengendalian kualtesada dalam posisi
terkendali. Kemudian menghitung batas kendali &g Control Limit (UCL)
yang merupakan batas atas suatu pengendalian dsualikatakan terkendali.
Terakhir adalah menghitung batas kendali bals@ié Control Limit (LCL)
yang merupakan batas bawah suatu pengendaliatasudikatakan terkendali.

Hasil perhitungan persentase kerusakan yang diakumemiliki tujuan
yaitu untuk dapat mengetahui besarnya persentassai@n yang terjadi pada
tiap periode produksi. Garis pusaahtral Line (CL) merupakan garis pusat atau
garis tengah yang merupakan garis yang menunjutkdtarrata tingkat kerusakan
produk yang terjadi dalam setiap produksi. Garisapulapat dikatakan juga garis
yang mewakili daerah yang merupakan daerah dimanegmdalian kualitas yang
dilakukan berada dalam posisi terkendali. Sedangkatuk batas kendali
atasUpper Control Limit (UCL) dan batas kendali bawéaliver Control Limit
(LCL) merupakan garis pembatas atas dan garis pges\imwah daerah yang
dapat dikatakan daerah dimana pengendalian kuabtasda dalam posisi
terkendali. batas kendali atdgper Control Limit (UCL) adalah garis batas atas
dari garis pusafetal Line (CL) yang mewakili batas atas sebuah proses diata
terkendali atau tidak, sedangkan batas kendalilypper Control Limit (UCL)
adalah garis pembatas yang menunjukkan batas bdaratgaris pusafentral
Line (CL) yang mewakili sebuah proses atau pengendaliatitas berada dalam
daerah terkendali atau tidak. Batas kendali atasbd#as kendali bawah dihitung
menggunakan rumus sesuai dengan rumus peta kemdang dihitung per
periode produksi.

Hasil perhitungan dari tabel di atas (tabel 6)atiagiketahui besarnya
persentase kerusakan produk yang terjadi tiap geepooduksi. Selanjutnya dapat
diketahui pula persentase besarnya garis pusads bagndali atas dan batas
kendali bawah dalam tiap periode produksi. Jumizthl tproduksi selama 60
periode produksi mencapai jumlah 2.282.573 Kg dengtal kerusakan sebanyak
7823 Rata-rata jumlah kerusakan mencapai nilai 0,2%a Jibel hasil
perhitungan dengan rumus peta kendalitelah selesai, kemudian langkah
selanjutnya adalah membuat peta kenpaienggunakan alat analisis yang dapat

dilihat seperti gambar dibawah ini:
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P Chart of Kerusakan Produk Kacang Atom
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Gambar 10. Peta Kend@iKerusakan Produk Kacang Atom

Setelah data jumlah produksi dan data kerusakastugrgang telah dikumpulkan
dimasukkan dalam dafChart, maka hasiP Chart untuk produksi kacang atom
periode 16 Desember — 27 Februari 2015 adalah ts@aela gambar 1@i atas.
Berdasarkan hasil pengaplikasiBnChart untuk produk kacang atom terdapat
hasil garis pusat (CL) yaitu 0,003479, batas kenalals (UCL) 0,004395 dan
batas kendali bawah (LCL) 0,002, hasil tersebutasdengan hasil perhitungan
manual menggunakan rumus. Adanya hasil CL, UCL d@h padaP Chart
maka dapat diketahui ada 12 titik yang terdapaiadibatas kendali atas (UCL)
yaitu pada titik 2, 8, 9, 23, 25, 38, 43, 46, 50, 53, 56 dan terdapat 15 titik
berada di bawah batas kendali bawah (UCL) yaitaped 5, 11, 14, 17, 27, 30,
35, 36, 41, 44, 48, 49, 55, 58, dan titik 60. Sg#an titik yang berada dalam
batas/daerah terkendali ada sebanyak 33 titik.n§ghui titik-titik yang berada di
luar batas kendali sebanyak 27 titik.

Titik-titik yang terdapat di atas batas kendatisafUCL) dimulai pada titik
2 yang menunjukkan bahwa pada produksi kacang alioperiode ke 2 pada
tanggal 17 Desember 2014 menghasilkan produkshyaekat6.464 Kg. Jumlah
jenis kerusakan gripit/kropos 48 Kg, kerusakangeteriting sebanyak 37 Kg,

kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 41 Kgkdarsakan jenis minyak
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sebanyak 31 Kg. Batas kendali atas yang diperbalehituk produksi kacang
atom periode ke dua ini barada pada proporsi 0@®42dangkan titik 2 berada
di atas batas kendali atas (UCL) pada proporsi 4308, sehingga dapat
disimpulkan bahwa produksi kacang atom pada peikeddua ini dinyatakan di

luar batas kendali kerusakan karena melebihi hatgsorsi UCL.

Titik selanjutnya adalah titik 8 yang menunjukkaahwa pada produksi
kacang atom di periode ke 8 pada tanggal 23 Desemb4 menghasilkan
produksi sebanyak 51.012 Kg. Jumlah jenis kerusak@pit/kropos 102 Kg,
kerusakan jenis keriting sebanyak 81 Kg, kerusajemis busam/kecoklatan
sebanyak 113 Kg dan kerusakan jenis minyak sebabfyddg. Batas kendali atas
yang diperbolehkan untuk produksi kacang atom peri@e 8 barada pada
proporsi 0,004285 sedangkan titik 8 berada di bédias kendali atas (UCL) pada
proporsi 0,006900, sehingga dapat disimpulkan bapvealuksi kacang atom
pada periode ke 8 ini dinyatakan di luar batas &kn@rusakan karena melebihi
batas proporsi UCL.

Titik diatas batas kendali atas (UCL) selanjutragalah titik 9 yang
menunjukkan bahwa pada produksi kacang atom dogerke 9 pada tanggal 24
Desember 2014 menghasilkan produksi sebanyak 51K3p2 Jumlah jenis
kerusakan gripit/kropos 67 Kg, kerusakan jenis tkeyi sebanyak 72 Kg,
kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 53 Kgkdaersakan jenis minyak
sebanyak 60 Kg. Batas kendali atas yang diperbatehituk produksi kacang
atom periode ke 9 barada pada proporsi 0,00426Gidngken titik 9 berada di atas
batas kendali atas (UCL) pada proporsi 0,00493bingga dapat disimpulkan
bahwa produksi kacang atom pada periode ke 9 myatthkan di luar batas
kendali kerusakan karena melebihi batas propordi.UC

Titik 23 menunjukkan bahwa pada produksi kacaongadi periode ke 23
pada tanggal 13 Januari 2015 menghasilkan prodséisanyak 40.588 Kg.
Jumlah jenis kerusakan gripit/kropos 53 Kg, kerasajenis keriting sebanyak 57
Kg, kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 66d#y kerusakan jenis
minyak sebanyak 45 Kg. Batas kendali atas yangridgbehkan untuk produksi
kacang atom periode ke 23 barada pada propors#d®30sedangkan titik 23
berada di atas batas kendali atas (UCL) pada psopad05445, sehingga dapat
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disimpulkan bahwa produksi kacang atom pada perikad23 ini dinyatakan di
luar batas kendali kerusakan karena melebihi lpatgsorsi UCL.

Titik yang berada di atas batas kendali atas gefama yaitu pada titik 25
yang menunjukkan bahwa pada produksi kacang atopedode ke 25 pada
tanggal 19 Januari 2015 menghasilkan produksi seta@7.027 Kg. Jumlah
jenis kerusakan gripit’kropos 38 Kg, kerusakangetariting sebanyak 46 Kg,
kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 42 Kgkdarsakan jenis minyak
sebanyak 39 Kg. Batas kendali atas yang diperbalehituk produksi kacang
atom periode ke 25 barada pada proporsi 0,0045@dngkan titik 25 berada di
atas batas kendali atas (UCL) pada proporsi 0,0R61€ehingga dapat
disimpulkan bahwa produksi kacang atom pada perikad25 ini dinyatakan di
luar batas kendali kerusakan karena melebihi patgsorsi UCL.

Titik selanjutnya yaitu pada titik 38 yang menuijan bahwa pada
produksi kacang atom di periode ke 38 pada tandihl Februari 2015
menghasilkan produksi sebanyak 34.730 Kg. Jumiaib jeerusakan gripit/kropos
44 Kg, kerusakan jenis Kkeriting sebanyak 41 Kg, ugakan jenis
busam/kecoklatan sebanyak 50 Kg dan kerusakan penigak sebanyak 36 Kg.
Batas kendali atas yang diperbolehkan untuk praddeang atom periode ke 38
barada pada proporsi 0,004427 sedangkan titik B8lbedi atas batas kendali atas
(UCL) pada proporsi 0,004924, sehingga dapat disikam bahwa produksi
kacang atom pada periode ke 38 ini dinyatakan ali hatas kendali kerusakan
karena melebihi batas proporsi UCL.

Titik yang berada di atas batas kendali atas gefara yaitu pada titik 43
yang menunjukkan bahwa pada produksi kacang atopedode ke 43 pada
tanggal 09 Februari 2015 menghasilkan produksirseil@37.482 Kg. Jumlah
jenis kerusakan gripit/kropos 61 Kg, kerusakangeteriting sebanyak 68 Kg,
kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 50 Kgkdarsakan jenis minyak
sebanyak 58 Kg. Batas kendali atas yang diperbalehituk produksi kacang
atom periode ke 43 barada pada proporsi 0,0043®dngkan titik 43 berada di
atas batas kendali atas (UCL) pada proporsi 0,63&hingga dapat
disimpulkan bahwa produksi kacang atom pada perikedd3 ini dinyatakan di
luar batas kendali kerusakan karena melebihi lpatgsorsi UCL.
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Titik yang berada di atas batas kendali atas gefara yaitu pada titik 46
yang menunjukkan bahwa pada produksi kacang atopedode ke 46 pada
tanggal 12 Februari 2015 menghasilkan produksirseida37.185 Kg. Jumlah
jenis kerusakan gripit/kropos 45 Kg, kerusakangeteriting sebanyak 49 Kg,
kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 39 Kgkdarsakan jenis minyak
sebanyak 37 Kg. Batas kendali atas yang diperbalehituk produksi kacang
atom periode ke 46 barada pada proporsi 0,0043®&ngkan titik 46 berada di
atas batas kendali atas (UCL) pada proporsi 0,Q45€hingga dapat
disimpulkan bahwa produksi kacang atom pada perkedd6 ini dinyatakan di
luar batas kendali kerusakan karena melebihi atgsorsi UCL.

Titik 50 menunjukkan bahwa pada produksi kacaongadi periode ke 50
pada tanggal 16 Februari 2015 menghasilkan prodsébanyak 35.902 Kg.
Jumlah jenis kerusakan gripit/kropos 39 Kg, kerasajenis keriting sebanyak 42
Kg, kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 54d&mg kerusakan jenis
minyak sebanyak 33 Kg. Batas kendali atas yangriogbehkan untuk produksi
kacang atom periode ke 50 barada pada propors#4€]ld0sedangkan titik 50
berada di atas batas kendali atas (UCL) pada msbpd04679, sehingga dapat
disimpulkan bahwa produksi kacang atom pada perikad80 ini dinyatakan di
luar batas kendali kerusakan karena melebihi lpatgsorsi UCL.

Titik berikutnya adalah titik 51 yang menunjukkbahwa pada produksi
kacang atom di periode ke 51 pada tanggal 17 FebR@d5 menghasilkan
produksi sebanyak 34.689 Kg. Jumlah jenis kerusadgapit/kropos 46 Kg,
kerusakan jenis keriting sebanyak 47 Kg, kerusajems busam/kecoklatan
sebanyak 76 Kg dan kerusakan jenis minyak sebaB9dkg. Batas kendali atas
yang diperbolehkan untuk produksi kacang atom gderike 51 barada pada
proporsi 0,004427 sedangkan titik 51 berada dilaatess kendali atas (UCL) pada
proporsi 0,005996, sehingga dapat disimpulkan bapvealuksi kacang atom
pada periode ke 51 ini dinyatakan di luar batasl&brkerusakan karena melebihi
batas proporsi UCL.

Pada titik 53 menunjukkan bahwa pada produksi rkcatom yang
dilakukan di periode ke 53 pada tanggal 19 Feb2@tb menghasilkan produksi
sebanyak 36.391 Kg. Jumlah jenis kerusakan griphs 40 Kg, kerusakan jenis
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keriting sebanyak 55 Kg, kerusakan jenis busamiiatan sebanyak 42 Kg dan
kerusakan jenis minyak sebanyak 36 Kg. Batas keat#$ yang diperbolehkan
untuk produksi kacang atom periode ke 53 baradaa gadporsi 0,004405

sedangkan titik 53 berada di atas batas kendaf @iECL) pada proporsi

0,004754, sehingga dapat disimpulkan bahwa prodacang atom pada periode
ke 53 ini dinyatakan di luar batas kendali kerusakarena melebihi batas
proporsi UCL.

Titik yang terakhir yang berada di atas batas &kratas adalah titik 56
yang menunjukkan bahwa pada produksi kacang atomm gdakukan di periode
ke 56 pada tanggal 23 Februari 2015 menghasilkaaugsi sebanyak 38.540 Kg.
Jumlah jenis kerusakan gripit/kropos 48 Kg, kerasajenis keriting sebanyak 45
Kg, kerusakan jenis busam/kecoklatan sebanyak 53d#y kerusakan jenis
minyak sebanyak 29 Kg. Batas kendali atas yangriogbehkan untuk produksi
kacang atom periode ke 56 barada pada propors#®/@0sedangkan titik 56
berada di atas batas kendali atas (UCL) pada psopdd04541, sehingga dapat
disimpulkan bahwa produksi kacang atom pada perikadB6 ini dinyatakan di
luar batas kendali kerusakan karena melebihi lpatgsorsi UCL.

Selain titik-titik yang berada di atas batas kding@a terdapat beberapa
jumlah titik yang berada di bawah batas kendalgypertama adalah titik 5 yang
menunjukkan bahwa pada produksi kacang atom pekiedeyaitu pada tanggal
20 Desember 2014 menghasilkan jumlah produksi sebad3.950 Kg dari
keseluruhan jumlah produksi dalam periode tersé\bamun hasil produksi pada
periode 5 juga menghasilkan sejumlah kerusakan upradiantaranya jenis
kerusakan gripit/kropos sebanyak 27 Kg. Jenis ledars keriting sebanyak 25
Kg, untuk jenis kerusakan busam/kecoklatan sebal®palKg dan untuk jenis
kerusakan minyak sebanyak 27 Kg. Hd3ilChart menunjukkan batas kendali
bawah (LCL) untuk titik 5 yang diperbolehkan adalakbesar 0,002659,
sedangkan titik 5 berada di bawah batas kendaliL}y#&itu pada proporsi
0,002594. Berdasarkan hal tersebut dapat dikatdda@mva produksi ke 5
dinyatakan di luar batas kendali karena melebitadproporsi LCL.

Titik 11 menunjukkan bahwa pada produksi kacamgnaperiode ke 11
yaitu pada tanggal 26 Desember 2014 menghasilkafafjuproduksi sebanyak
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45.295 Kg dari keseluruhan jumlah produksi dalamioge tersebut. Jumlah
kerusakan produk diantaranya jenis kerusakan fuippgos sebanyak 35 Kg.
Jenis kerusakan keriting sebanyak 30 Kg, untulsjkaerusakan busam/kecoklatan
sebanyak 23 Kg dan untuk jenis kerusakan minyalarsgik 18 Kg. HasiP
Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk titikyang diperbolehkan
adalah sebesar 0,002949, sedangkan titik 11 beidmtawvah batas kendali (LCL)
yaitu pada proporsi 0,002340. Berdasarkan hal hetséapat dikatakan bahwa
produksi ke 11 dinyatakan di luar batas kendalekarmelebihi batas proporsi
LCL.

Titik selanjutnya adalah pada titik 14 yang meokk@an bahwa pada
produksi kacang atom periode ke 14 yaitu pada @ng§ Desember 2014
menghasilkan jumlah produksi sebanyak 47.417 Kg HKeseluruhan jumlah
produksi dalam periode tersebut. Jumlah kerusakadug diantaranya jenis
kerusakan gripit/kropos sebanyak 31 Kg. Jenis ladars keriting sebanyak 24
Kg, untuk jenis kerusakan busam/kecoklatan sebadyalkKg dan untuk jenis
kerusakan minyak sebanyak 17 Kg. HailChart menunjukkan batas kendali
bawah (LCL) untuk titik 14 yang diperbolehkan adalaebesar 0,002668
sedangkan titik 14 berada di bawah batas kend&iL)Lyaitu pada proporsi
0,001898. Berdasarkan hal tersebut dapat dikatddehhwa produksi ke 14
dinyatakan di luar batas kendali karena melebitasproporsi LCL.

Berikutnya adalah titik 17 yang menunjukkan bahpeda produksi
kacang atom periode ke 17 yaitu pada tanggal Otala2015 menghasilkan
jumlah produksi sebanyak 45.291 Kg dari keselurujumnlah produksi dalam
periode tersebut. Jumlah kerusakan produk diantarajenis kerusakan
gripit/kropos sebanyak 25 Kg. Jenis kerusakan ikgrisebanyak 26 Kg, untuk
jenis kerusakan busam/kecoklatan sebanyak 25 Kgud#ék jenis kerusakan
minyak sebanyak 20 Kg. Ha$#l Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL)
untuk titik 17 yang diperbolehkan adalah sebes@02B49 sedangkan titik 17
berada di bawah batas kendali (LCL) yaitu pada gns®,002120. Berdasarkan
hal tersebut dapat dikatakan bahwa produksi ke ihyathkan di luar batas
kendali karena melebihi batas proporsi LCL.
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Titik berikutnya yang berada di luar batas kendalalah titik 27 yang
menunjukkan bahwa pada produksi kacang atom peked@¥ yaitu pada tanggal
21 Januari 2015 menghasilkan jumlah produksi sedlan®7.019 Kg dari
keseluruhan jumlah produksi dalam periode tersehuwnlah kerusakan produk
diantaranya jenis kerusakan gripit/kropos seban$6k Kg. Jenis kerusakan
keriting sebanyak 20 Kg, untuk jenis kerusakan bnikacoklatan sebanyak 11
Kg dan untuk jenis kerusakan minyak sebanyak 6 Kagsil P Chart
menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk titik 2ang diperbolehkan
adalah sebesar 0,002404 sedangkan titik 27 berdstaméh batas kendali (LCL)
yaitu pada proporsi 0,001962. Berdasarkan hal latséapat dikatakan bahwa
produksi ke 27 dinyatakan di luar batas kendalekarmelebihi batas proporsi
LCL.

Titik berikutnya adalah titik 30 yang menunjukkbahwa pada produksi
kacang atom periode ke 30 yaitu pada tanggal 2d@ala2015 menghasilkan
jumlah produksi sebanyak 32.079 Kg dari keselurujummlah produksi dalam
periode tersebut. Jumlah kerusakan produk padadegeiini diantaranya jenis
kerusakan gripit/kropos sebanyak 19 Kg. Jenis lkadars keriting sebanyak 23
Kg, untuk jenis kerusakan busam/kecoklatan seba®yaig dan untuk jenis
kerusakan minyak sebanyak 5 Kg. HaBilChart menunjukkan batas kendali
bawah (LCL) untuk titik 30 yang diperbolehkan adtalaebesar 0,002493
sedangkan titik 30 berada di bawah batas kend#&iL)Lyaitu pada proporsi
0,001715. Berdasarkan hal tersebut dapat dikatddehnwa produksi ke 30
dinyatakan di luar batas kendali karena melebitasproporsi LCL.

Titik 35 menunjukkan bahwa pada produksi kacamgnaperiode ke 35
yaitu pada tanggal 01 Februari 2015 menghasilkamaju produksi sebanyak
32.829 Kg dari keseluruhan jumlah produksi dalamople tersebut. Jumlah
kerusakan produk pada periode ini diantaranya j&eisisakan gripit/kropos
sebanyak 19 Kg. Jenis kerusakan keriting seban§akg? untuk jenis kerusakan
busam/kecoklatan sebanyak 17 Kg dan untuk jenissian minyak sebanyak 10
Kg. Hasil P Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk titk yang
diperbolehkan adalah sebesar 0,002504 sedanghaB3iberada di bawah batas
kendali (LCL) yaitu pada proporsi 0,002101. Berdiasa hal tersebut dapat
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dikatakan bahwa produksi ke 35 dinyatakan di lida® kendali karena melebihi
batas proporsi LCL.

Titik 36 menunjukkan bahwa pada produksi kacamgnaperiode ke 36
yaitu pada tanggal 02 Februari 2015 menghasilkamaju produksi sebanyak
37.347 Kg dari keseluruhan jumlah produksi dalamople tersebut. Jumlah
kerusakan produk pada periode ini diantaranya j&eisisakan gripit/kropos
sebanyak 12 Kg. Jenis kerusakan keriting seban@akg? untuk jenis kerusakan
busam/kecoklatan sebanyak 18 Kg dan untuk jenisskéan minyak sebanyak 15
Kg. Hasil P Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk t&tk yang
diperbolehkan adalah sebesar 0,002565 sedanghaB@iberada di bawah batas
kendali (LCL) yaitu pada proporsi 0,001740. Berdisa hal tersebut dapat
dikatakan bahwa produksi ke 36 dinyatakan di leda® kendali karena melebihi
batas proporsi LCL.

Titik yang masih menunjukkan berada diluar batsdili adalah titik 41
yang menunjukkan bahwa pada produksi kacang atoindeeke 41 yaitu pada
tanggal 07 Februari 2015 menghasilkan jumlah predsi&banyak 38.929 Kg dari
keseluruhan jumlah produksi tersebut. Jumlah k&ars@roduk pada periode ini
diantaranya jenis kerusakan gripit/kropos seban28k Kg. Jenis kerusakan
keriting sebanyak 27 Kg, untuk jenis kerusakan bnikacoklatan sebanyak 28
Kg dan untuk jenis kerusakan minyak sebanyak 19 Kgsil P Chart
menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk titik yfang diperbolehkan
adalah sebesar 0,002584 sedangkan titik 41 berdutaméh batas kendali (LCL)
yaitu pada proporsi 0,002466. Berdasarkan hal hatsdapat dikatakan bahwa
produksi ke 41 dinyatakan di luar batas kendalekarmelebihi batas proporsi
LCL.

Selanjutnya adalah titik 44 yang menunjukkan batpeala produksi
kacang atom periode ke 44 yaitu pada tanggal 10uBeb2015 menghasilkan
jumlah produksi sebanyak 39.056 Kg dari keselurybariah produksi tersebut.
Jumlah kerusakan produk pada periode ini diantarajgnis kerusakan
gripit/kropos sebanyak 25 Kg. Jenis kerusakan ikgrisebanyak 19 Kg, untuk
jenis kerusakan busam/kecoklatan sebanyak 19 Kgud#éuk jenis kerusakan
minyak sebanyak 14 Kg. Ha$il Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL)
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untuk titik 44 yang diperbolehkan adalah sebes@0Zh85 sedangkan titik 44
berada di bawah batas kendali (LCL) yaitu pada gne®,001946. Berdasarkan
hal tersebut dapat dikatakan bahwa produksi ke idgathkan di luar batas
kendali karena melebihi batas proporsi LCL.

Titik berikutnya adalah titik 48 yang menunjukkbahwa pada produksi
kacang atom periode ke 48 yaitu pada tanggal 14uBeb2015 menghasilkan
jumlah produksi sebanyak 35.318 Kg dari keselurybariah produksi tersebut.
Jumlah kerusakan produk pada periode ini diantarajgnis kerusakan
gripit/kropos sebanyak 21 Kg. Jenis kerusakan ikgrisebanyak 18 Kg, untuk
jenis kerusakan busam/kecoklatan sebanyak 25 Kgudémk jenis kerusakan
minyak sebanyak 19 Kg. Ha$ill Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL)
untuk titik 48 yang diperbolehkan adalah sebes@®2h39 sedangkan titik 48
berada di bawah batas kendali (LCL) yaitu pada gne®,002350. Berdasarkan
hal tersebut dapat dikatakan bahwa produksi ke id@athkan di luar batas
kendali karena melebihi batas proporsi LCL.

Pada titik 49 menunjukkan bahwa pada produksi h@caom periode
produksi ke 49 vyaitu pada tanggal 15 Februari 2@iénghasilkan jumlah
produksi sebanyak 35.165 Kg dari keseluruhan jurplaicduksi tersebut. Jumlah
kerusakan produk pada periode ini diantaranya j&ersisakan gripit/kropos
sebanyak 16 Kg. Jenis kerusakan keriting sebanyakg? untuk jenis kerusakan
busam/kecoklatan sebanyak 18 Kg dan untuk jenissian minyak sebanyak 12
Kg. Hasil P Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk t#fk yang
diperbolehkan adalah sebesar 0,002537 sedanghad&iberada di bawah batas
kendali (LCL) yaitu pada proporsi 0,001905. Berdiasa hal tersebut dapat
dikatakan bahwa produksi ke 49 dinyatakan di leda® kendali karena melebihi
batas proporsi LCL.

Titik 55 menunjukkan bahwa pada produksi kacanggteriode produksi
ke 55 yaitu pada tanggal 21 Februari 2015 mendt@sijumlah produksi
sebanyak 28.084 Kg dari keseluruhan jumlah prodigksebut. Jumlah kerusakan
produk pada periode ini diantaranya jenis kerusakd@mt/kropos sebanyak 11
Kg. Jenis kerusakan keriting sebanyak 14 Kg, unfekis kerusakan

busam/kecoklatan sebanyak 12 Kg dan untuk jenisské&an minyak sebanyak 8



97

Kg. Hasil P Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk t&tk yang
diperbolehkan adalah sebesar 0,002425 sedanghaB3iberada di bawah batas
kendali (LCL) yaitu pada proporsi 0,001602. Berdiesa hal tersebut dapat
dikatakan bahwa produksi ke 55 dinyatakan di lidas kendali karena melebihi
batas proporsi LCL.

Titik berikutnya yaitu titik 58 menunjukkan bahwada produksi kacang
atom periode produksi ke 58 yaitu pada tanggal &&rdari 2015 menghasilkan
jumlah produksi sebanyak 39.042 Kg dari keselurybariah produksi tersebut.
Jumlah kerusakan produk pada periode ini diantaraggnis kerusakan
gripit/kropos sebanyak 24 Kg. Jenis kerusakan ikgrisebanyak 19 Kg, untuk
jenis kerusakan busam/kecoklatan sebanyak 20 Kgud#éwk jenis kerusakan
minyak sebanyak 12 Kg. Ha$ill Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL)
untuk titik 58 yang diperbolehkan adalah sebes@02h85 sedangkan titik 58
berada di bawah batas kendali (LCL) yaitu pada gne®,001921. Berdasarkan
hal tersebut dapat dikatakan bahwa produksi ke iG8athkan di luar batas
kendali karena melebihi batas proporsi LCL.

Titik terakhir yang berada dibawah batas kendalvdh (LCL) adalah titik
60 menunjukkan bahwa pada produksi kacang atordgeeproduksi ke 60 yaitu
pada tanggal 27 Februari 2015 menghasilkan jumtadyksi sebanyak 37.219
Kg dari keseluruhan jumlah produksi pada periodsetsut. Jumlah kerusakan
produk pada periode ini diantaranya jenis kerusakdpit/kropos sebanyak 19
Kg. Jenis kerusakan keriting sebanyak 22 Kg, unfekis kerusakan
busam/kecoklatan sebanyak 17 Kg dan untuk jenissian minyak sebanyak 20
Kg. Hasil P Chart menunjukkan batas kendali bawah (LCL) untuk t&fk yang
diperbolehkan adalah sebesar 0,002563 sedangha6iberada di bawah batas
kendali (LCL) yaitu pada proporsi 0,002096. Berdiksa hal tersebut dapat
dikatakan bahwa produksi ke 60 dinyatakan di lida® kendali karena melebihi
batas proporsi LCL.

Berdasarkan hasi® Chart dan analisis hasil yang telah dijabarkan di atas
dapat dilihat bahwa titik-titik yang tersebar dalpeta kendali tersebut terletak
secara bolak balik diantara garis pussittal line (CL), jumlah titik-titik yang

tersebar diantara garis pusat tersebut tidak seighdan masih terdapat sejumlah
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titik-titik yang berada di luar batas kendali atgger control limit (UCL) maupun
batas kendali bawdiaver control limit (LCL). Maka dapat dikatakan hasil
analisis untuk pengendalian proses produksi kacarmgn PT.Dua Kelinci
termasuk dalam proses yang tidak terkendali. Pauabgr 10 hasiP Chart
bahwa penyimpangan yang terjadi pada produksi kpedom PT.Dua Kelinci
adalah jenis penyimpangan dengan pola terjepitnd&latas kendali. Heizer and
Render (2006) menyatakan bahwa apabila dari sekeloititik terdapat beberapa
titik pada peta kendali cenderung selalu jatuh tiges tengah atau batas kendali
atas maupun bawalCI(/Central Line, UCL/Upper Control Limit, LCL/Lower
Control Limit). Keadaan tersebut dapat dilihat pada titik-@&jks, 11, 14, 17, 27,
30, 35, 36, 38, 41, 44, 46, 48, 49, 50, 53, 56, titik 60. Selain itu juga
terdapat adanya letak posisi titik-titik antaraiggousattentral line (CL) dengan
garis batas kendali atapper control limit (UCL) dan posisi titik-titik antara garis
tengah¢entral line (CL) dengan garis batas kendali baviahér contol limit
(LCL) yang tidak seimbang. Hal ini didukung jugandan adanya titik dengan
fluktuasi yang berbeda dan tidak beraturan sehirtggepta pola yang tidak
seimbang yang menunjukkan bahwa proses produksiihmasengalami
penyimpangan.

Berdasarkan hasil analisis dari tiga proses asalisilam identifikasi
pelaksanaan pengendalian kualitas produksi kactomg BT.Dua Kelinci belum
dilakukan secara maksimal. Hal ini ditunjukkan demdhasil analisi®® Chart
yang menunjukkan hasil bahwa proses produksi kaedom yang dilakukan
selama periode 16 Desember 2014 — 27 Februari 8ibtasuk dalam proses
tidak terkendali. Hal ini membuktikan bahwa pelailean pengendalian kualitas
produksi kacang atom PT.Dua Kelinci masih harusdapatkan perhatian lebih
dan menentukan pengendalian yang tepat untuk dapagurangi terjadinya
proses produksi yang tidak terkendali tersebut.

5.3.2 Analisis Faktor-Faktor Penyebab Kerusakan
Analisis  faktor-faktor penyebab kerusakan dilakukadengan
menggunakan dua alat bantu statistik yaitu tahapame prioritas perbaikan

(menggunakan diagram pareto). Data informasi maxigenis kerusakan produk
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yang terjadi kemudian dibuat diagram pareto untulengidentifikasi,
mengurutkan dan menyisihkan kerusakan secara permddiagram pareto
memiliki fungsi dapat mengetahui jenis cacat yamdjng dominan/ terbesar.
Tahap ke dua yaitu mencari faktor penyebab yangrmimdengan diagram sebab
akibat. Setelah diketahui masalah utama yang palorginan, maka dilakukan
analisa faktor penyebab terjadinya kerusakan prodekgan menggunakan
fishbone diagram, sehingga dapat menganalisis faktor-faktor apa s&ng
menjadi penyebab kerusakan produk.
1. Diagram Pareto

Tahap pertama yang dilakukan dalam analisis fdkikier penyebab
kerusakan produksi kacang atom PT.Dua Kelinci ddalembuat diagram pareto.
Analisis faktor-faktor yang menyebabkan kerusakaondpksi menggunakan
kacang atom memiliki tujuan yaitu untuk mengetgbuois kerusakan yang paling
dominan atau yang sering terjadi yang dapat diket@ngan menghitung jumlah
total masing-masing kerusakan yang terjadi. Sebehambuat diagram pareto
ada dua langkah awal yang harus dilakukan, langksitama vyaitu
mengelompokkan jumlah kerusakan yang terjadi berdtas jenis-jenis
kerusakan dari produksi kacang atom. Langkah kedatah membuat persentase
dari masing-masing jumlah jenis kerusakan produk dsimpulkan dengan
persentase kumulatifnya. Pengelompokkan tersebpatddilihat pada tabel di
bawabh ini:

Tabel 9. Jumlah Jenis Kerusakan Produk Kacang ARemode 16 Desember
2014 sampai 27 Februari 2015

No. Jenis Kerusakan Produk Jumlah (Kg)
1 Gripit/kropos 2165
2 Kriting 2120
3. Busam/kecoklatan 2040
4 Minyak 1498
Total 7823

Sumber: Tabel 9. Jumlah Kerusakan Produkld&skan Jenisnya
Membuat pengelompokkan jumlah kerusakan produkidsarkan jenis
kerusakan masing-masing yang terjadi dapat diketatelalui tabel 7 seperti

tabel di atas. Berdaarkan tabel tersebut dapatatlibbahwa jumlah kerusakan
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produk jenis gripit/kropos sebanyak 2165 Kg, unfeikis kriting sebesar 2120
Kg, sedangakan untuk kerusakan produk jenis bussiokkatan sebesar 2040 Kg
dan terakhir untuk jumlah kerusakan produk jenisymk sebanyak 1498 Kg.
Sehingga total jumlah kerusakan produk dari tiap-tijenis yang telah
diakumulasikan yaitu sebesar 7823 Kg.

Langkah selanjutnya yaitu mengurutkan jumlah dasimg-masing jenis
kerusakan dari tabel 7 berdasarkan jumlah jenisiSedan mulai dari yang
terbesar hingga jumlah yang terkecil. Setelah janpais kerusakan telah sesuai
dengan jumlah, dibuat besarnya persentase darngiagsing jumlah kerusakan
produk yang terjadi. Setelah diketahui nilai petase dari masing-masing jumlah
kerusakan produk maka selanjutnya adalah menghitodg persentase
kumulatifnya. Persentase kumulatif ini berguna kntmenyatakan berapa
perbedaan yang ada dalam frekuensi kejadian daait@berapa permasalahan
yang dominan.

Tabel 10. Jumlah Frekuensi Jenis Kerusakan Prodéedésarkan Urutan

Jumalahnya)

Jenis K erusakan Per sentase
No. Jumlah Per sentase .

Produk Kumulatif
1. Gripit/kropos 2165 27,70% 27,70%
2. Kriting 2120 27,09% 54,79%
3. Busam/kecoklatan 2040 26,07% 80,86%
4. Minyak 1498 19,14% 100,00%
Total 7823 100,00%

Sumber: Tabel 10. Jumlah Frekuensi Persentaseilatim

Tabel 10 merupaka tabel yang menyatakan jumlabeptase kumulatif
dari jenis-jenis kerusakan produk yang telah dkamt berdasarkan jumlah
kerusakan terbesar hingga terkecil. Seperti yandgpat pada tabel 8 di atas,
maka dapat dilihat bahwa jumlah persentase untals jgripit/kropos adalah
sebesar 27,70% dengan persentase kumulatif 27,J0ftah persentase untuk
jenis kriting adalah sebesar 27,09% dengan peseitanulatif 54,79%. Jumlah
persentase pada jenis kerusakan busam/kecokldiasase26,07% dengan jumlah
persentase kumulatif sebesar 80,86%. Sedangkark jurdah persentse jenis

kerusakan minyak sebesar 19,14 yang merupakan hupdgasentase terkecil
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dengan persentase kumulatif 100%. Setelah dateergase kumulatif telah
diketahui maka langkah selanjutnya adalah membugtgrain pareto
menggunakan aplikasoftware. Hasil diagarm pareto dapat dilihat seperti gambar
11. di bawah ini:

Diagram Pareto Total Produk Rusak
8000 o 100
7000
e 80
6000
c ,
g s00. ST
a 60 ¢
e (7]
G 4000 ‘ o
X [T
= : o
= 3000 o | 40
- 1
21657 2120 : 2040
2000 - 1498
20
1000
0 0
frekuensi Gripit/kropos Kriting Busam/kecoklatan Minyak
Jenis Kerusakan 2165 2120 2040 1498
Percent 27,7 271 26,1 191
Cum % 27,7 54,8 80,9 100,0

Gambar 11. Diagram Pareto Total Produk Rusak

Berdasarkan hasil pengamatan menggunakan diagramtop seperti
gambar di atas, maka didapatkan hasil kerusakag panyak terjadi menjadi
prioritas utama yang harus segera dicarikan fdiktior yang menjadi penyebab
kerusakan tersebut. Hasil diagram pareto untukykadsak yang terjadi pada
produk kacang atom selama periode produksi 16 Dese®014 - 27 Februari
2015 menunjukkan bahwa sebesar 68% dari total &kamsdidominasi oleh dua
jenis kerusakan produk diantara empat jenis kearsakang ada. Dua jenis
kerusakan produk tersebut antara lain adalah Kesnsgenis Gripit/kropos
dengan jumlah total kerusakan sebesar 2.165 Kgamepgrsentase mencapai
27,7% yang merupakan jenis kerusakan terbesaradaenis kerusakan lain.
Jenis kerusakan produk yang selanjutnya adalaingrilengan total jumlah
kerusakan sebesar 2.120 Kg dengan persentase rs@@es® dan persentase
kumulatif mencapai 54,8%. Selebihnya untuk jenisukakan busam/kecoklatan

dan minyak yang masing-masing memiliki total jumladrusakan sebesar 2.040
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Kg dengan persentase sebesar 26,1 sehingga peesdnieulatif mencapai
80,9% untuk jenis busam/kecoklatan dan 1.498 Kggaerpersentase sebesar
19,1% sehingga persentase kumulatif mencapai 100%.

Berdasarkan hasil analisis tersebut dapat dikejahis kerusakan apa
yang paling dominan untuk produksi kacang atomIdbDRa Kelinci. Jadi untuk
perbaikan dapat dilakukan dengan memprioritaskda daa jenis kerusakan
yaitu kerusakan akibat gripit/kropos dan kritingl lhi dikarenakan dua jenis
kerusakan tersebut mendominasi jenis kerusakanrkatang atom selama
periode produksi 16 Desember 2014 — 27 Februa 23@bhesar 68% dari total

jumlah kerusakan yang terjadi.

2. Fishbone Diagram/Sebab-Akibat

Tahap ke dua dalam analisis faktor-faktor yang nmesrgpruhi terjadinya
kerusakan produk adalah menggunakashbone Diagram atau diagram sebab-
akibat. Fishbone Diagram atau diagram sebab-akibat memperlihatkan hubungan
antara permasalahan yang dihadapi dengan kemumnglieayebabnya serta
faktor-faktor yang mempengaruhinya. Tujuan d&ishbone Diagram atau
diagram sebab-akibat adalah untuk menganalisis bsedizab terjadinya
kerusakan produk yang terjadi dalam proses produ#lcaing atom terutama untuk
jenis kerusakan produk yang paling dominan. Jemigdakan produk yang paling
dominan telah diketahui melalui analisis dalam diag pareto, yaitu jenis
kerusakan gripit/kropos dan jenis kerusakan kritidgnyebab kerusakan tersebut
dapat terbagi atas 4 faktor penyebab kerusakantadémya adalah: bahan baku
(material), tenaga kerja, mesin/alat, dan kondigjkungan kerja. Berikut ini
merupakan hasil analisisshbone Diagram atau diagram sebab-akibat dari kedua

jenis kerusakan produk kacang yang paling dominan.
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a. Fishbone Diagram atau diagram sebab-akibat jenis kerusakan gnippitys

Diagram Sebab-akibat Gripit/kropos

Material Personnel

takaran tidak sesuai .
kurang terampil
tepung terlalu cair
pemahaman metode
ukuran kacang tidak seragam

e engalaman
komposisi tidak pas =

» Gripit/kropos

suhu ruangan
perawatan
fungsi penutup kepala

fungsi masker cek kerusakan

debu
setting
kontaminasi dari luar ruangan

Environment Machines

Gambar 12. Diagram Sebab — Akibat Kerusakan Jemst&ropos

Kerusakan jenis gripit/kropos adalah jenis kerasagaling tinggi yang
sering terjadi dalam produksi kacang atom. Kerusakabat gripit/kropos dapat
menyebabkan ukuran per butiran olahan kacang aidak tseragam, banyak
butiran yang kropos dan tidak terdapat biji kacatagn di dalamnya, dan lapisan
luar butiran tipis karena lapisan tepung yang miumydiji kacang tidak merata.
Hal itu membuat produk harus diproses ulang dalembmatannya. Kerusakan
ini disebabkan oleh faktor-faktor seperti yang il dari hasil analisis
menggunakafishbone diagram/Diagram sebab-akibat, antara lain:
1) Bahan Baku/material

Bahan baku adalah salah satu faktr yang memepénigéerjadinya
kerusakan produk kacang atom. Karena bahan bakupalaan bahan pembuat
olahan produk kacang atom sehingga bahan baku aleangdaktor sensitif yang
setiap perubahannya akan sangat mempengaruhi grasilksi kacang atom.
Bahan baku utama yang dipakai adalah biji kacamig ang telah melalui proses
sortasi dalam mengutamakan kualitas biji kacangnatersebut. Ukuran biji
kacang atom yang tidak seragam membuat pencamgeragan adonan tepung

tidak sempurna, karena proses ini dilakukan dirdataesin molen yang sistem
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kerjanya mesin dapat berputar searah jarum jam.b&eam adonan tepung
dilakukan dengan menuangkan adonan tepung seeikit skedikit di sebelah tepi
dalam putaran molen. Sehingga biji tepung yang Kagen terlalu besar atau
terlalu kecil lapisannya terlalu tipis atau bahkafak terlapisi. Tepung yang
terlalu cair atau komposisi yang tidak sesuai jak@an mempengaruhi karena jika
tepung terlalu cair maka tidak akan membentuk &apada biji kacang atom.

2) Tenaga Kerja/Personnel

Tenega kerja yang bertugas dalam proses produksingimasing
memiliki tanggung jawab atas hasil produksi kacatgm. Kemampuan dan
keterampilan masing-masing individu tenaga kerjegbdda-beda. Pengetahuan
dan pemahaman tentang metode serta pengalamanjabskegat diperlukan
dalam proses produksi. Pembentukan lapisan bufmanduk kacang atom
dilakukan pada proses molen. Setiap tenaga kerjg gldugaskan dalam proses
molen harus benar-benar memiliki keterampilan dangptahuan metode yang
baik. Pada proses molen setiap 1 mesin dikerjakaim d orang tenaga kerja
sehingga sangat rentan terjadi kesalahan atau &acaproduk, sehingga tenaga
kerja yang ditempatkan dalam proses molen harusilinetenaga kerja yang
memiliki keterampilan dalam proses molen dan jugagalaman kerja dalam
bidang tersebut.

Adanya training dan pelatihan harus sering dilakulatuk meningkatkan
keterampilan dan pemahaman metode para tenaga. Kegatihan dapat
meningkatkan pengetahuan serta keterampilan tekaga dalam melakuakan
tugas masing-masing sesuai dengan bagian dimanagatekerja tersebut
ditempatkan. Terutama dalam proses yang seringdiekerusakan atau yang
menjadi penyebab tersadinya cacat produk.

3) Mesin

Keadaan mesin juga dapat menjadi salah satu faktayebab terjadinya
kerusakan jenis gripit/kropos terhadap produksiakgcatom. Kerusakan produk
jenis gripit/kropos terjadi dalam proses molen amancampuran antara biji
kacang atom dengan adonan tepung yang menjadiatepismr kacang atom,
sehingga membentuk butiran produk kacang atom.rivigsng digunakan dalam

proses molen dinamakan mesin molen. Sehingga Kelaydan kondisi mesin
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harus sangat diperhatikan sebelum proses prodilikuklan. Setiap mesin molen
harus menerima perawatan dan cek kerusakan bjalité&eerusakan pada mesin
molen. Cek kerusakan harus selalu dilakukan dengsmatuhi jadwal
pemeriksaan kondisi dan kelayakan mesin molen.

Tidak hanya cek pemeriksaan dan perawatan mesig karus selalu
dilakukan namun hal yang tidak kalah penting dikeldu adalahsetting mesin
ketika akan digunakan. Pada proses molen 1 megimakan oleh 1 tenaga kerja
sehingga tenaga kerja tersebut juga dituntut untekgetahui bagaimarsatting
mesin dilakukan sebelum proses produksi dilakuledaingga hasil produksi tidak
mengalami kerusakan. Jika terjadi kesalahan daéiing mesin molen misalnya
kecepatan putaran mesin maka akan mempengarubekatdapisan pada butiran
kacang atom. Sehingga baik kondisi, kelayakansadimg dari tiap mesin molen
harus selalu diperhatikan.

4) LingkunganEnvironment

Lingkungan yang kondusif tentu akan sangat membdatam proses
produksi kacang atom. Perusahaan dituntut untuk cipekan kondisi
lingkungan yang nyaman bagi semua pihak terutamg benaga kerja.
Lingkungan kerja PT.Dua Kelinci sangat menuntuteksihvan dan sangat disiplin
dalam penenpatan alat maupun peraturan kerja. t5ggher kendaraan dan jalur
pejalan kaki bagi tenaga kerja yang ditempatkaardghlan yang berbeda. Untuk
jalur pejalan kaki ditandai dengan adanya garis ifginyang melintang
disepanjang jalur khusus untuk pejalan kaki. Nanyamg menjadi faktor
penyebab kerusakan adalah kondisi ruangan terutarmwagan dalam proses
molen. Ruangan dalam proses molen memiliki suhg yarkup tinggi selain itu
juga kondisi suara mesin yang membuat bising, miahkan membuat suasana
yang kurang mendukung bagi tenaga kerja. Selainadanya debu yang
disebabkan dari olahan tepung yang dapat menggapgguafasan sehingga
setiap tenaga kerja yang ada dalam ruangan prodwaligi memakai masker dan
jas lab sebagai pelindung. Perusahaan sangat naemgkdan kebersihan dan
kualitas produk sehingga selain masker dan jagugh, ada penutup kepala yang
wajib dipakai oleh setiap tenaga kerja yang memasidngan produksi tanpa

terkecuali. Kondisi lingkungan juga dipengaruhi lol&ontaminasi dari luar
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ruangan produksi. Tenaga kerja yang keluar masakgan produksi harus selalu
menjaga kebersihan tangan dan badan.

b. Fishbone Diagram atau diagram sebab-akibat jenis kerusakan gnipjitks

Diagram Sebab-Akibat Jenis Kerusakan Kriting

Material Personnel

<uainas tepung Lonsentras

ke«<entalan tepung pengawasan

peroancingan <ompos:s te<nik pelapisan

pelindung badan setting

subu ruangan cecerysaan

perawatan

Environment Machines

Gambar 13. Diagram Sebab-Akibat Kerusakan Jentsgri

Kerusakan jenis kriting adalah jenis kerusakardpkoke dua yang harus
mendapatkan perhatian dalam melakukan perbaikanusKkan jenis kriting
merupakan jenis kerusakan yang sama dengan kerugaks gripit/kropos, yaitu
sama-sama berasal dari proses molen. Namun pertims@a&erusakan jenis
kriting memiliki permukaan butiran yang tidak meraian tidak membentuk bulat
seperti yang seharusnya. Kerusakan jenis krtingtd@padi karena faktor-faktor
seperti berikut:
1) Bahan Baku/Material

Bahan baku yang sangat mempengaruhi terjadinyas&kan Kkriting
adalah kualitas tepung, kekentalan adonan dan mpairigan komposisi.
Kerusakan jenis kriting sebagian besar lebih diskda karena adonan tepung
yang membuat lapisan luar butiran kacang atom tidakmbentuk bulat.

Kerusakan jenis keriting terjadi pada saat prosetemberlangsung sama seperti
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kerusakan jenis gripit/kropos. Adonan tepung dafameses molen sebelumnya
disiapkan terlebih dahulu pada proses pembuatairejia yang terdiri dari
beberapa jenis damerk tepung. Hal ini sangat rentan terhadap terjadinya
kerusakan produk jenis kriting, karena kualitas desing-masing jenis danerk
tepung yang digunakan berbeda-beda. Pada saat pemladonan tepung yang
harus diperhatikan adalah tekstur yang kental. Kihgekentalan adonan tepung
sangat mempangaruhi hasil dari proses molen. Paalapencampuran kacang
atom dan adonan tepung dalam proses jladrean jwgas hdiperhatikan
perbandingan komposisi yang tepat.
2) Tenaga Kerja

Tenaga kerja merupakan faktor yang selalu adaiasetoses produksi,
karena semua proses produksi dikendalikan olelytekarja. Begitu pula dengan
terjadinya kerusakan jenis kriting yang berasal gaoses molen. Mulai dari
persiapan dan pembuatan bahan baku, pengontrohndesi pembuat produk
dikendalikan oleh tenaga kerja. Sehingga tingkatskatrasi sangat dibutuhkan
untuk tetap fokus dan melakukan pengawasan terhpozges molen maupun
dalam proses produksi lainnya. Sedangkan tingkaséwtrasi tenaga kerja itu
sendiri dipengaruhi oleh lama nya waktu kerja, &andisi lingkungan tempat
produksi. Waktu kerja yang diterapkan oleh perusah@dalam produksi kacang
atom adalah 24 jam per hari dengan sistkift atau prgantian jam dan kelompok
tenaga kerja. Tentunya konsentrasi tenaga Ishifasiang akan jauh lebih tinggi
dari konsentrasi tenaga kerja pasiaft malam. Begitu juga dengan kondisi
lingkungan yang ada yang harus diciptakan sebaikghkino untuk membuat
tenaga kerja merasa nyaman. Hal ini akan berpehgarbbadap pengawasan yang
dilakukan, juka pengawasan menurun maka peluajadieya kerusakan akan
semakin besar. Keahlian masing-masing tenaga kega sangat diperlukan
dalam proses ini. Tidak semua tenaga kerja memidmampuan yang sama
untuk melakukan proses molen. Teknik pelapisan yditakukan harus sangat
teliti agar hasil molen membentuk butiran yang sema.

Berdasarkan hal tersebut tenaga kerja dikatakaagsebaktor yang paling
rentan terhadap terjadinya kerusakan. Karena tekega secara langsung ikut

melakukan proses daontroling dalam setiap tahap. Proses produksi dilakukan
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oleh tenaga kerjagontrol mesin dansetting juga dilakukan oleh tenaga kerja,
kondisi lingkungan yang ada juga secara langsuaogtdkan oleh tenaga kerja
yang ada. Sehingga tenaga kerja harus mampu mengpesgetahuan dan
keahlian masing-masing sesuai dengan bidang yaeolati.

3) Mesin

Seperti yang telah diuraikan dalam faktor terjadirkerusakan produk
jenis gripit/kropos, pada kerusakan jenis molenajutijpengaruhi oletsetting
mesin molen, cek kerusakan dan perawatan mesimapSetesin molen harus
menerima perawatan dan cek kerusakan bila tergdiskkan pada mesin molen.
Cek kerusakan harus selalu dilakukan dengan memg@dival pemeriksaan
kondisi dan kelayakan mesin molen.

Tidak hanya cek pemeriksaan dan perawatan mesig garus selalu
dilakukan namun hal yang tidak kalah penting dikeku adalahsetting mesin
ketika akan digunakan. Pada proses molen 1 megimalkan oleh 1 tenaga kerja
sehingga tenaga kerja tersebut juga dituntut untekgetahui bagaimarsatting
mesin dilakukan sebelum proses produksi dilakuledaingiga hasil produksi tidak
mengalami kerusakan. Jika terjadi kesalahan dasinng mesin molen misalnya
kecepatan putaran mesin maka akan mempengarubgekatdapisan pada butiran
kacang atom. Sehingga baik kondisi, kelayakansdtimg dari tiap mesin molen
harus selalu diperhatikan.

Berdasarkan uraian diatas maka dapat dikatakan ebalenwakuan mesin
tergantung dari tenaga kerja yang bertanggung jaatab pengendalian setiap
mesin. Perawatan yang dilakukan harus sesuai deg@dwmal yang telah
ditentukan oleh tenaga kerja yang memiliki kemampdan pengetahuan lebih
mengenai mesin. Karena tenaga kerja produksi hamgagetahui dasar dan
penggunaan mesin secara umum. Jika terjadi kesatdha kerusakan mesin baru
akan ditangani langsung oleh tenaga kerja bicaagteinents. Maka tenaga kerja
yang lebih mengerti mengenai perawatan mesin hselslu melakukan cek
kerusakan dan mengontrol setiap jenis mesin yawggndkan dalam proses

produksi.
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4) Lingkungan

Kondisi lingkungan yang tercipta harus mampu mendgkjalannya
proses produksi. Terutama kondisi lingkingan didelauang produksi, karena
akan sangat berpengaruh terhadap kenyamanan tkeggadalam perusahaan.
Sebagai alat pengaman perusahaan mewajibkan kepeidgp tenaga kerja
khususnya tenaga kerja bagian produksi untuk selalmakai jas lab, masker dan
topi penutup kepala. Keadaan dalam ruangan proqueéksih dengan debu dari
tepung sehingga akan sangat mengganggu pernafasarjuda penglihatan.
Lingkungan yang kondusif akan mampu menciptakasanamkerja yang nyaman
sehingga akan membuat tenaga kerja tidak merasat delah dan tingkat
konsentrasi akan tetap terjaga. Ruangan proses nmoblerada didekat
penggorengan sehingga suhu dalam ruangan tersghup tnggi. Maka dari itu
perlu diciptakan suasana lingkungan yang lebih keiidintuk kenyamanan kerja
terutama kodisi didalam ruang produksi.

Berdasarkan hasil identifikasi menggunakiashbone diagranvdiagram
sebab-akibat maka dapat disimpulkan bahwa terjadkerusakan produk jenis
gripit/kropos dan kerusakan produk jenis kritingoetigaruhi oleh 4 faktor.
Faktor-faktor tersebut adalah kualitas bahan bdamampuan dan keahlian
tenaga kerja, kelayakan mesin dan kondisi lingkangang ada. Setiap faktor
memiliki sebab dan akibat masing-masing yang mengdicu terjadinya
kecacatan produk terutama untuk hasil molen yagtwdakan jenis gripit/kropos
dan kerusakan jenis kriting yang keduanya sama-$&enasal dari proses molen.

Hasil analisis faktor-faktor penyebab kerusakangyaerjadi terhadap
kerusakan jenis gripit/kropos dan kerusakan prgdaols kriting dari dua metode
analisis yang digunakan yaitu diagram paretd shdoone diagram/diagram proses
ada 4 faktor yang mempengaruhi. Hasil dari diagpameto menunjukkan bahwa
dari 4 jenis kerusakan yang serng terjadi terhaplagmluksi kacang atom, 2
diantaranya yang harus mendapat perhatian lebilpeaangan secepatnya untuk
pengendalian kerusakan yang terjadi. Jenis kernsgkaduk tersebut adalah
gripit/kropos dan kriting yang merupakan jenis leakan yang berasal dari proses
molen. Sedangkan hasil analisis menggundisiibone diagranvdiagram sebab-

akibat kedua jenis kerusakan tersebut dipengarlgdi ¢ faktor. Faktor-faktor
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tersebut adalah kualitas bahan baku yang digunai@mampua dan keahlian
tenaga kerja dalam masing-masing bidang, kelayat@sin yang digunakan dan

kondisi lingkungan tempat proses produksi berlangsu

5.3.3 AnalisisKerusakan dari Segi Proses Produksi

Analisis yang dilakukan selanjutnya adalah analisssusakan yang
ditinjau dari proses produksi. Hal ini dilakukanmndan tujuan untuk mengetahui
faktor penyebab kerusakan produk dari proses pmidgdng dilakukan. Setiap
proses produksi memiliki peluang yang menyebabkamadinya kerusakan
produk yang dapat merugikan prusahaan. Sehinggamdanalisis ini akan
diketahui proses produksi mana yang menyebabkgadiieya kerusakan produk,
sehingga nantinya bisa dilakukan perbaikan untukiamggulangi terjadinya
kerusakan produk yang ditimbulkan dari proses berisédnalisis ini akan melihat
dari seluruh rangkaian proses produksi kacang ayamg dilakukan untuk
mengetahui proses mana yang dianggap dapat memi@dihya kerusakan
produk. Analisis keruskan pada proses produksiakan dilakukan melalui 2
tahap. Tahapa pertama yang dilakukan adalah dengambuat scatter
diagram/diagram sebar. Tahap kedua adala dengan membagtani proses
dimana diagram ini akan menunjukkan alur prosedyksi kacang atom.
1. Membuat Scatter Diagram atau Diagram Sebar

Scatter diagram merupakan cara yang paling sederhana untuk mekaamntu
hubungan antara sebab dan akibat dari dua vari&atler diagram atau disebut
juga dengan peta korelasi grafik yang menampilkaésuhgan antara dua variabel
apakah hubungan antara dua variabel tersebut kaatt@ak. Pada kasus ini
melihat hubungan antara jumlah produksi dengamderya kerusakan produk.
Pada dasarnya diagram sebar merupakan suatu a&aprétasi data yang
digunakan untuk menguji bagaimana kuatnya hubuagsara dua variabel yaitu
faktor proses dan kualitas produk yang dihasilkprga menentukan jenis
hubungan dari dua variabel tersebut, apakah posigfatif, atau tidak ada
hubungan. Dua variabel yang ditunjukkan dalam diagisebar dapat berupa
karakteristik kuat dan faktor yang mempengaruhinyariabel yang akan

digunakan dalam membuat diagram sebar adalah habumgara total produksi
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dengan total produk rusak pada periode produk€dd€ember 2014-27 Februari

2015. Berikut adalah gambar hasil analisis mendggamaigram sebar:
Scatterplot of Jumlah Produksi per Peri vs Jumlah Kerusakan Produk
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Jumlah Kerusakan Produk per Per

Gambar 14Scatter Diagram/Diagram Sebar Pengaruh Jumlah Produksi Terhadap
Jumlah Kerusakan Produk Periode Produksi 16 Deseiel-27
Februari 2015

Berdasarkan hasil analisis menggunakeatter DiagranvDiagram Sebar
seperti paga gambar 14 maka dapat dilihat bahwsa iggession fit mengarah ke
kanan atas. Seperti yang dikatakan Heizer and R€A666) garigegression fit
yang mengarah ke kanan atas menunjukkan bahwapggrdmbungan positif
antara jumlah produksi terhadap jumlah kerusakadyk. Selain garisegression
fit juga terdapat titik-titik yang menyebar disekitarig regression fit. Titik-titik
pada plot terlihat menyebar tak beraturan sertktgdsuai dengan arah dari garis
regression fit. Hal ini menunjukkan bahwa hubungan antara junpatduksi
terhadap jumlah kerusakan produk yang terjadi tlieditu kuat dengan kata lain
hubungan yang terjadi antara jumlah produksi dengamah kerusakan produk
tidak terlalu berpengaruh. Hal ini berarti ketjuenlah produksi meningkat, tidak
selalu diimbangi dengan jumlah kerusakan produlgyaeningkat pula. Begitu
juga sebaliknya, ketika jumlah produksi mengalasmyrunan maka belum tentu

diimbangi dengan jumlah kerusakan produk yangmkemiurun.
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2. Membuat diagram proses

Diagram proses atau diagram alir menyajikan sistengan menggunakan
shape dan garis penghubung yang saling menghubungkam prases. Diagram
proses digunakan untuk menunjukkan pada bagianeprapa saja kerusaan
tersebut terjadi yang berupa diagram yang berbentulalisasi akan diutamakan
perbaikan yang akan dilakukan pada proses terséhagiram proses produksi
kacang atom dibuat untuk menjelaskan proses apaysag dilakukan dalam
pembuatan kacang atom mulai dari persiapan bahlan b@gga pengemasan
produk akhir. diagram proses atau digram alir jagan mempermudah dalam
menunjukkan bagian dari proses produksi mana yamgayebabkan terjadinya
kerusakan sehingga dapat segera dilakukan perbaikan

Tampilan dalam diagram proses atau diagram aliahdéengan membuat
alur proses produksi mulai dari persiapan baham b&tkgga proses pengemasan
dengan tambahan berbagai macam proses produk$ardidga. Diagram proses
atau diagram alir dari proses produksi akan diaajitalam bentuk skema dengan
bentuk shape yang berbeda-beda antara satu proses produksangmoduksi
lain. Hal ini dibuat untuk mempermudah dalam mealgeit perbedaan masing-
masing proses produksi kacang atom dan untuk memglh dalam analisis
proses produksi yang termasuk dalam faktor proaeg ynenyebabkan kerusakan
produk. Hasil diagram proses atau diagram alir deoses produksi kacang atom

terlihat seperti skema 4 dibawah ini:
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Skema 3. Diagram Proses/Diagram Alir Produksi Kgoatom
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Berdasarkan hasil paparan diagram proses atawathaglir dari proses
produksi kacang atom seperti pada gambar diatest dégetahui bahwa terdapat
beberapa proses produksi yang dimulai dari datgadoahan baku maupun bahan
pelengkap sampai pada proses pengujian produk elagemasan produk akhir.
seperti yang telah dijelaskan sebelumnya pada grpseduksi kacang atom,
hampir semua memiliki pengendalian kualitas yangbéda-beda pada tiap
prosesnya. Pemilihan bahan baku mupun bahan pelpngang datang dari
suplier dilakukan dengan sangat ketat. Setelah bahanindgeakan disortir
kembali agar menyisakan kualitas bahan yang begrarbmemenuhi syarat atau
standar bahan baku yang telah ditetapkan. Prossmpa&n bahan baku maupun
bahan pelengkap dilakukan dengan memperhatikanngdaproses pembuatan.
Pengawasan selalu dilakukan pada setiap prosesksiddaicang atom.

Setelah proses molen dilakukan juga akan kembekukan pengecekan
untuk mendapatkan hasil yang terbaik. Hasil olalmmden akan diuji dan jika
hasil diterima maka akan dilanjutkan pada prosegyggakan dan enggorengan,
sementara jika hasil ditolak maka akan kembali ppdases molen (prose
diulang). Setelah penggorengan dan penirisan jeg#hli dilakukan pengecekan
hasil akhir produk. Jika produk diterima maka ak@suk ke proses pengemasan
produk akhir, namun jika produk ditolak maka prodiettsebut akan di kemas atau
di mix dengan kemasan produk lain. Hali ini merwpakentuk pengendalian dari
perusahaan terhadap produk-produk yang mengalamsdean namun masih
layak untuk dijual dan dikonsumsi.

Berdasarkan hasil paparan diagram proses diatalsa mlapat dikatakan
bahwa dari seluruh rangkaian proses produksi kaedog terdapat beberapa
proses yang menyebabkan terjadinya kerusakan préttokes produksi dengan
garis putus-putus merupakan proses yang menyebadkdarsakan sedangkan
proses produksi dengan garis lurus merupakan prasesal. Proses utama yang
menjadi penyebab terjadinya kerusakan produk diamya adalah pada proses
persiapan bahan baik bahan baku maupun bahan kaferitermasuk dalam
persiapan ose, persiapan tepung/jladren, dan parsitormula), proses molen,
proses penggorengan dan penirisan. Semua prosebuermerupakan proses

utama yang menyebabkan terjadinya kerusakan preésikai dengan jenis-jenis



115

kerusakan produk yang sebelumnya telah diketahlalmm@nalisis menggunakan
diagram pareto. Kerusakan jenis gripit/kropos datink disebabkan dari proses
molen yang dipengaruhi oleh faktor persiapan bdieku dan bahan pelengkap,
lalu kerusakan jenis busam/kecoklatan diakibatkbh @roses penggorengan
yang dipengaruhi oleh faktor tenaga kerja, kondissin dan lingkungan, serta
kerusakan jenis minyak dikarenakan proses peniyaag juga dipengaruhi oleh
faktor tenaga kerja.
534 Membuat Rekomendasi/Usulan Perbaikan Kualitas

Setelah diketahui penyebab terjadinya kerusakamluprdacang atom
yang terjadi di PT.Dua Kelinci, maka dapat disuswatu rekomendasi atau
usulan tindakan untuk melakukan perbaikan kualipgsduk dalam upaya
menekan tingkat kerusakan produk. Usulan perbaykaig diberikan disesuaikan
dengan jenis kerusakan dan faktor-faktor yang meaylean kerusakan produk.
Adanya usulan perbaikan dimaksudkan untuk membaawsahaan dalam
menanggulangi dan menekan terjadinya kerusakanuprgdng mengakibatkan
keruian bagi perusahaan. Penurunan jumlah produdaiah salah satu dampak
dari terjadinya kerusakan produk. Rekomendasi atalan tindakan perbaikan
secara umum dalam upaya menekan tingkat kerusakdakpdi PT.Dua Kelinci
adalah sebagai berikut:
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Tabel 11. Usulan Tindakan Perbaikan Untuk Kerusakams Gripit/Kropos Pada
Produk Kacang Atom

Faktor Penyebab

Standar Normal

Usulan Tindakan

Perbaikan
Bahan baku Takaran Takaran antara baharmMemeriksa ulang
dan bahan tidak sesuail kacang atom dan adonatekaran bahan yang akan
pelengkap tepung harus sesuai. digunakan dengan
menempatkan tenaga
kerja. yang  khusus
mengecek jumla
takaran pada setigp
proses molen.
Tepung Adonan tepung harusTenaga kerja yang
terlalu cair. | memiliki  tekstur yang bertanggung jawab
cukup kental. membuat adonan hsrus
memeriksa ulang takaran
dan cara membuat bahan
adonan tepung.
Ukuran biji | Ukuran biji kacang atomMeningkatkan kegiatan
kacang harus seragam. sortasi terhadap
tidak pemilihan ukuran bij
seragam. kacang atom dengan
menetapkan  ketetapan
ukuran biji yang
dikelompokkan  sesuai
dengan banyaknya
ukuran yang diinginkan.
Komposisi | Perbandingan komposisMelakukan pengecekan
tidak pas. | bahan sesuai dengasetiap pembuat
formulasi. formulasi bahan dengan
menyesuaikan takargn
sesuai teori yan
ditetapkan denga
menggunakan  ukuran
takaran yang jelas.
Tenaga Tenaga Keterampilan tenaga kerjaviemberikan  pelatihan
Kerja kerja dalam menguasai bidangyang sesuai dengan
kurang produksi hal yang harusbidang produksi kepada
terampil. diutamakan. tenaga kerja.
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Faktor Penyebab Standar Normal UsuIIDan Tllndakan
erbaikan

Pemahaman Setiap tenaga kerja wajiiMemberikan pengarahan
metode mengetahui, memaharnmengenai metode
yang masin dan menerapkan metod@roduksi kepada tenaga
kurang. yang benar dalamkerja dengar
produksi kacang atom. | menerapkan jadwal

intens pemberian

pengarahan per bulan.

Pengalaman Pengelaman kerja sangafidak menempatkan
kerja diperlukan dalam setiaptenaga kerja yang belum
bidang proses produksberpengalaman  dalam
kacang atom. proses molen, serta

sering meberikamn
pelatihan dan praktek
bagi calon tenaga kerja
yang akan ditempatkan
dibagaian proses molen,
mapun proses produksi

lainnya.

Mesin Perawatan | Perawatan harus selawllllflenerapkan jadwal
mesin dilakukan setiap kali perawatan mesin
produksi. sesering mungkin, bila

perlu membuat jadwal

per shift sesuai dengan

shift produksi (3shift per

24 jam)

Cek Cek  kerusakan samaJelakukan pengecekan
kerusakan | dengan controling harus| mesin tidak hanya ketikia
dilakukan tidak hanyaterjadi kerusakan untuk
ketika mesin mengalamimembuat mesin tetap

kerusakan. berjalan dengan baik,
dan pengecekan harus

dilakukan oleh tenag
kerja yang abhli daIarF

bidang mesin produksi.
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Faktor Penyebab Standar Normal UsuILan Tl_ndakan
er baikan
Setting Setting mesin @ yang Setting  mesin  yang
dilakukan oleh tenagadilakukan oleh tenaga
kerja  produksi haruskerja produksi harus
sesuai dengan cara yangelalu dcontrol oleh
dilakukan oleh tenaga kerja bagian
maintenance. maintenance dengan
menugasakan tenaga
kerja maintenance untuk
selalu melakuka
pengecekan d
pengawasan  terhadap
setting mesin  selam
proses produksi
berlangsung.

Lingkungan| Suhu Suhu ruangan harus tetap/enjaga kondis
ruangan terjaga + 25-27C. ruangan produksi tetap
cukup normal.
tinggi.

Fungsi Fungsi penutup kepalaMelakukan pengecekan
penutup wajib dipakai selamakepada setiap tenaga
kepala. berada dalam ruangarkerja yang ada didala
produksi. ruangan produksi untuk
tetap memakai penutup
kepala yang juga sebagai
pelindung, da
menyedikan ganti bagi
tenaga kerja.
Fungsi Fungsi masker wajib Melakukan pengecekan
masker. dipakai selama berad&epada setiap tenaga
dalam ruangan produksi.| kerja yang ada didala
ruangan produksi untuk
tetap memakai masker
yang juga sebagai
pelindung, da
menyedikan ganti
masker bagi tenaga
kerja.
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Tabel 11. (lanjutan)

Usulan Tindakan

Faktor Penyebab Standar Normal .
Perbaikan
Debu. Ruangan produksi behdglemberikan sek
debu dan kotoranterhadap ruangan prosges
(sampah). molen dan prose

persiapan tepung, serta
memberikan penutu
pada tempat yang berisi
bubuk tepung yang akan
dipakai pada pros
molen.

Sumber: Tabel 11. Usulan Tindakan Perbaikan Kears&toduk Jenis
Gripit/Kropos.

Tabel diatas adalah usulan tindakan perbaikan g#mngat dengan tujuan
untuk menekan terjadinya kerusakan produk jengittkropos. Pada hasil tabel
menunjukkan faktor-faktor yang menyebabkan kerusgkaduk yang terdiri dari
bahan baku, tenaga kerja, mesin dan lingkungan.uden terdapat penjelasan
standar normal yang seharusnya dan diberikan ugiridakan perbaikan pada
masing-masing faktor kerusakan. Berikut adalahamstindakan perbaikan untuk
kerusakan jenis kriting:

Tabel 12. Usulan Tindakan Perbaikan Untuk KerusaBanis Kriting Pada
Produk Kacang Atom

Faktor Penyebab Standar Normal UsuIIDan T|_ndakan
erbaikan
Bahan baky Kualitas Tepung yang digunakanMemperketat
dan bahan tepung. memiliki kualitas tinggi| pengawasan dan
pelengkap dan telah melalui uji kegiatan sortasi untuk
kualitas berdasarka[n'nemilih tepung yang
standar kualitas yangmemiliki kualitas tinggi.
ditetapkan.
Tekstur Adonan tepung Menggunakan takaran
kekentalan | bertekstur sedikit kentall yang pas dalam
tepung. membuat adonan
tepung.
Perbandingam Ada penetapan khususMeningkatkan
komposisi. | terkait perbandinganpengawasan dan
komposisi yang pengecekan ulan
digunakan dalam proseserhadap perbandingan
produksi kacang atom. | komposisi bahan dala
proses pembuatan
produksi kacang atom.
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Faktor Penyebab Standar Normal Usulan Perbaikan
Tenaga Tingkat Setiap tenaga kerja harudembuat suasana
Kerja konsentrasi. | memiliki tingkat| nyaman dalam bekerja

konsentrasi yang tinggidan tidak membebankan
dan fokus terhadap apgekerjaan yang
yang sedang dikerjakan. berlebihan kepadga
tenaga kerja agar tenaga
kerja tidak cepat merasa
lelah sehingga
mengganggu
konsentrasi.
Pengawasan| Setiap melakukan prosedenempatkan  tenaga
produksi. produksi selaly kerja ~ khusus  yang
dilakukan pengawasarbertugas untuk
terhadap seluruh bagianmemantau dan
produksi. melakukan pengawasan
terhadap semua bagian
dalam proses produksi
kacang atom secara
mobile.
Teknik Tenaga kerja bagianMemilih tenaga kerja
pelapisan. molen memahamiyang telah
metode dalam prosederpengalaman dalam
molen dan  memiliki proses molen dan
keahlian dalam prosesmemberikan pelatihan
molen. serta praktek langsung
bagi tenaga kerja yang
belum memiliki
keahlian dalam proses
molen yang nantinya
akan ditempatkan pada
bagian proses molen.
Mesin Setting. Setting  mesin - yang Setting  mesin  yand

dilakukan oleh tenag
kerja produksi haru
sesuai dengan cara ya
dilakukan oleh
mai ntenance.

adilakukan oleh tenaga
skerja produksi harus
ngelalu dcontrol oleh
tenaga kerja bagian
maintenance dengan
menugasakan tenaga
kerjamaintenance untuk
selalu melakuka
pengecekan d
pengawasan terhadap
setting mesin  selam
proses produksi

berlangsung.
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Faktor Penyebab

Standar Nor mal

Usulan Tindakan
Perbaikan

Cek Cek kerusakan samavielakukan pengecekan
kerusakan. | dengancontroling harus| mesin tidak hanya ketika
dilakukan tidak hanyaterjadi kerusakan untuk
ketika mesin mengalamiimembuat mesin tetap
kerusakan. berjalan dengan baik,
dan pengecekan harus
dilakukan oleh tenaga
kerja yang ahli dalam
bidang mesin produksi.
Perawatan. Perawatan harus seldienerapkan jadwal
dilakukan setiap kali perawatan mesin
produksi. sesering mungkin, bila
perlu membuat jadwal
per shift sesuai dengan
shift produksi (3 shift
per 24 jam)
Lingkungan| Pelindung Digunakan jas lab, Menyediakan ganti alat-
badan. penutup kepala danalat pelindung seperti
masker sebagai alamasker dan penutup
keselamatan kerjpkepala  agar  dapat
sekaligus menghindafimenjaga kebersihan dan
terjadinya kontaminasikualitas dalam proses
benda asing. produksi.
Suhu Suhu ruangan harusMenjaga kondis
ruangan. tetap terjaga + 25-27C. | ruangan produksi tetap
normal.
Debu. Ruangan produksi behaslemberikan sek
debu dan kotoranterhadap ruangan proses
(sampah). molen dan prose
persiapan tepung, serta
memberikan penutu
pada tempat yang berisi
bubuk tepung yang akan
dipakai pada pros
molen.

Sumber: Tabel 12. Usulan Tindakan Perbaikan Tayh&krusakan Produk Jenis

Kriting.



