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ABSTRAK

Kue pie susu merupakan produk yang paling banyak diminati pada UMKM Queen Pie, namun banyaknya
pesanan berbanding lurus dengan defect yang dihasilkan. Untuk dapat mengoptimalkan hal tersebut maka
digunakan metode Statistical Quality Control (SQC) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Pada
penelitian terdapat defect pada kue pie susu yaitu hangus, tidak matang, pecah, menggelembung dan lengket. Pada
check sheet diketahui rata — rata defect per bulannya yaitu 8,6%. Selanjutnya untuk flowchart pada proses produksi
terdiri pada 3 bagian yaitu penanganan bahan baku, produksi dan pengemasan. Dari hasil Scatter Diagram terlihat
bahwa antara variabel produksi serta defect saling berhubungan. Lalu pada histogram terlihat defect yang paling
besar adalah produk pecah dengan defect 844. Pada pareto terlihat jenis defect dominan pecah sebesar 34,7%.
Selanjtnya peta atribut terdapat data out of control pada bulan Februari. Hasil analisis diagram fishbone penyebab
faktor defect yaitu manusia, mesin, metode, material dan lingkungan. Berdasarkan analisis FMEA selanjutnya
dibuat usulan perbaikan yaitu melakukan maintenance secara berkala, memberi pekerja waktu istirahat yang
cukup, melakukan pengecekan suhu oven secara berkala, lebih teliti dalam memilih tepung dengan kualitas yang
baik dan memastikan cetakan sudah diolesi margarin sebelum diberi adonan.
Kata kunci : Pengendalian Kualitas, Defect, Failure Mode and Effect Analysis, Statistical Quality

Control

ABSTRACT

Milk pie cake is the most popular product in MSME Queen Pie, but the number of orders is directly
proportional to the resulting defect. Statistical Quality Control (SQC) and Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) methods are used to optimize this. In the study there are defects in milk pie cake is charred, immature,
broken, bubbling and sticky. In the check sheet, the average defect per month is 8.6%. Furthermore, the flowchart
in the production process consists of 3 parts, namely raw material handling, production and packaging. From the
results of the Scatter Diagram shows that between production variables and defects are interconnected. Then on
the histogram, the biggest defect is the rupture product with defect 844. In pareto seen dominant defect type rupture
by 34.7%. Furthermore, the attribute map contains data out of control in February. The results of fishbone
diagram analysis of the causes of defect factors are human, machine, method, material and environment. Based
on the analysis of FMEA further improvement proposals are made that perform regular maintenance, give workers
adequate rest periods, check the temperature of the oven periodically, more thorough in choosing flour with good
quality and ensure the mold has been smeared with margarine before given the dough.
Keywords : Quality Control, Defect, Failure Mode and Effect Analysis, Statistical Quality Control
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1. PENDAHULUAN

Pada era perkembangan industri makanan dan
minuman saat ini, sebuah perusahaan dituntut
untuk dapat berinovasi dan menciptakan produk
yang berkualitas sehingga dapat bersaing dengan
kompetitor. Industri makanan dan minuman
diprediksi tetap menjadi salah satu sektor penting
dalam mendukung pertumbuhan produksi dan
perekonomian nasional pada tahun depan. Peran
penting sektor ini terlihat pada kontribusinya
yang konstan dan signifikan terhadap produk
domestik bruto (PDB) industri non-migas dan
peningkatan investasi (Kementerian
Perindustrian, 2017). Semakin bagus kualitas
sebuah produk, maka produk tersebut juga akan
laku di Oleh sebab

pemeriksaan mutu dan peninjauan kualitas bahan

semakin pasaran. itu,
baku sangatlah diperlukan untuk meningkatkan
kualitas produk makanan yang dihasilkan
sehingga dapat memuaskan konsumen. Salah satu
cara untuk meningkatkan kualitas sebuah produk
adalah dengan mengurangi defect produk yang
dihasilkan sehingga produk akan lebih baik
daripada sebelumnya.  Defect didefinisikan
sebagai sesuatu di luar spesifikasi pelanggan

(Smetkowska & Mrugalska, 2018).

Pengendalian kualitas produk adalah kegiatan
yang memiliki peran penting pada setiap
perusahaan dalam menghasilkan bermacam -
produk. Utomo & Vitasari (2020)

memaparkan bahwa tujuan dari pengendalian

macam

kualitas adalah untuk mengurangi jumlah produk
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yang defect atau cacat, menjaga produk sesuai

yang
mengantisipasi lolosnya produk cacat ke tangan

dengan  standar ditentukan, dan
konsumen. Hal tersebut menunjukkan bahwa
kualitas produk yang dihasilkan oleh perusahaan
harus diterapkan dengan baik agar produk
tersebut dapat diterima dengan baik oleh
konsumen sehingga siklus hidup perusahaan bisa
dipertahankan. Dalam menjaga kualitas sebuah
produk perlu dilakukan sebuah tindakan yaitu
pemeriksaan dan peninjauan mulai dari raw
material sampai dengan produk jadi atau final
product. Jika terdapat produk cacat dalam suatu
proses produksi, maka akan berpengaruh pada
pengurangan biaya produksi (Utomo & Vitasari,

2020).

Queen Pie merupakan sebuah usaha home
lbu Ita
Yuniarta.S.pd. Usaha tersebut didirikan pada 15

industry yang dijalankan oleh
Agustus 2016 yang bergerak pada bidang
pengolahan makanan seperti membuat macam —
macam kue dan juga dapat menerima pesanan
nasi kotak, Queen Pie memiliki 5 pegawai dan
usaha tersebut mulai mengalami perkembangan.
Proses produksi kue pie susu pada Queen Pie
sering kali mengalami defect yang tinggi. Selain
itu pada kenyataanya perusahaan tersebut belum
mampu menerapkan sistem kerja yang dapat
meminimalkan defect tersebut. Defect pada
produk kue pie susu selama 12 bulan adalah 2433
pcs dari kuantitas 28200 pcs dengan presentase

defect sebesar 8.6%. Dari defect tersebut UMKM
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Queen Pie dapat mengalami kerugian sebesar
Rp7.300.000 dan mengakibatkan pendapatan dari

penjualan produk tersebut tidak maksimal.

2. METODOLOGI PENELITIAN
2.1 Kerangka Penelitian

Latar Belakang
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Gambar 1 Flow Chart Metodologi Penelitian

2.2 Tahap ldentifikasi Masalah
Pada identifikasi

pengamatan dilakukan terhadap latar belakang

tahap masalah,
masalah dengan mengamati keadaan usaha
dan mengamati data cacat produk. Kemudian,
tujuan ditetapkan untuk proses peningkatan
kinerja bisnis.
2.3 Tahap Studi Lapangan
Pada tahap ini dilakukan pengamatan
secara langsung kondisi actual yang terjadi di

lapangan pada proses produksi. Faktor - faktor
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2.4

2.5

2.6

2.7

yang menjadi fokus objek pengamatan adalah
proses produksi, prosedur atau metode yang
ditetapakan oleh perusahaan serta faktor

penyebab defect pada produk kue pie susu.

Tahap Studi Pustaka
Pada tahap studi pustaka dilakukan
perumusan masalah yang diketahui dan

menguraikannya sesuai dengan

mengumpulkan  literaur literatur yang
mendukung dan sesuai dalam permasalahan
penelitian. Literatur tersebut diambil dari
buku, referensi dan jurnal penelitian terdahulu
guna membantu langkah — langkah dalam

menyelesaikan masalah.

Tahap Perumusan Masalah dan Tujuan
Penelitian
ini

Pada tahap dilakukan perumusan

yang
teridentifikasi dari hasil observasi lapangan.

masalah apa saja timbul  dan

Langkah ini dilakukan dalam upaya untuk
mengetahui masalah apa saja yang terjadi

dalam penelitian yang digunakan sebagai

acuan dalam proses perbaikan.

Tahap Pengumpulan Data

Tahap ini menjelaskan proses

pengumpulan data yang akan digunakan untuk
evaluasi  dan dalam

bahan kajian

menyelesaikan permasalahan penelitian.

Tahap Pengolahan Data

Tahap ini  menjelaskan  kegiatan

pengolahan data hasil dari pengumpulan data

yang sudah dilakukan pada tahap sebelumnya.
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Pada tahap ini akan dilakukan pengolahan
data dengan check sheet, flow chart, scatter
diagram, histogram, pareto diagram, p-chart
serta fishbone diagram.
2.8 Tahap Analisis Pemecahan Masalah
Pada dilakukan
perangkuman hasil pengolahan data yang

tahap ini  akan
sudah diperoleh pada tahap sebelumnya untuk

dijadikan sebagai rancangan perbaikan.
Adapun analisis yang dilakukan yaitu analisis
FMEA untuk mengetahui nilai RPN tertinggi
serta melakukan perbaikan berdasarkan nilai

RPN tertinggi
2.9 Tahap Analisis dan Interpretasi Hasil
Pada tahap ini berisikan analisis yang

diambil dari hasil perhitungan dan pengolahan

data pada tahap sebelumnya serta
menginterpretasikan hasil analisis yang sudah

diperoleh.
2.10 Tahap Penarikan Kesimpulan dan
Saran
Pada tahap ini dilakukan penarikan dan
kesimpulan secara umum berdasarkan hasil

penelitian yang sudah dilakukan.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Pengumpulan Data
Pada tahap ini diperoleh data produksi
kue pie susu beserta jumlah dan jenis
kecacatannya pada periode September 2020 —
Agustus 2021. Data ini diambil dengan tujuan
analisis  dalam

untuk  mempermudah

pengolahan data selanjutnya.

Tabel 1 Data Produksi Kue Pie Susu Beserta Jumlah dan Jenis Kecacatannya

Jumlah Jumlah
= Jenis Defecrt
g .
= Bulan Produksi Defecr
- Pecah|H Tidak 1\ lembung |Lenglket
(pcs) eca angus Matang|” enggelembung |Lengket| (pcs)
September| 2600 82 74 47 10 29 242
. Oktober 2700 88 83 42 16 24 253
L]
& |November| 2500 76 65 45 14 19 219
Desember| 2400 73 59 31 9 11 183
Januari 2300 54 67 42 15 18 196
Februari 2300 58 43 36 6 11 154
Maret 2600 76 69 46 10 12 213
b April 2400 78 83 52 11 9 233
= Mei 1600 44 39 33 5 7 128
Juni 2400 78 83 49 10 15 235
Juli 2100 65 55 31 6 7 164
Agustus 2300 72 g5 43 5 8 213

Sumber data : Queen Pie
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Dari tabel 1 dapat dilihat bahwa produksi
kue pie susu dalam 12 bulan memiliki
beberapa macam jenis kecacatan yaitu kue
pecah, hangus, tidak matang, menggelembung
dan lengket.

Pengolahan Data

Pada tahap pengolahan data dilakukan
analisis data dengan beberapa tools dari
metode Statistical Quality Control (SQC).
dkk. (2018) SQC

berfungsi untuk mengurangi variasi atau

Menurut  Andriani

kesalahan yang disebabkan karena proses.
Selain itu menurut Gaspersz (2002) SQC

mampu menghasilkan produk yang sesuai

dengan spesifikasi selama implementasi

3.2.1 Check Sheet

Pada tahap ini dibuat check sheet yang
merupakan alat pengumpulan dan analisis
data yang ditampilkan dalam bentuk tabel
yang berisi data jumlah barang yang
diproduksi dan jenis ketidaksesuaian
beserta dengan jumlah yang dihasilkannya

(Siregar, 2018).

Tabel 2 Check Sheet

Jumlah Jumlah | Persen
_g Bulan  |Preduksi Jenis Defect Defect | (%)
i ocs) | Pecak |Ham Tidak - Longl:
s ous Matang || enggelembung engket| (pcs)

September | 2600 82 74 47 10 29 242 9.3

= Olctober 2700 83 83 42 16 24 253 9.4

a November | 2500 76 65 45 14 19 219 8.8

Desember | 2400 73 59 31 9 11 183 7.6

Jannari 2300 54 67 42 15 18 196 8.5

Februari 2300 58 43 36 6 11 154 6.7

Maret 2600 76 69 46 10 12 213 8.2

= April 2400 78 g3 52 1 9 233 9.7
S Mlei 1600 44 39 33 5 7 128 8

Juni 2400 78 83 49 10 15 235 9.8

Juli 2100 65 55 31 6 7 164 7.8

Agustus 2300 72 g5 43 5 8 213 93

Jumlah 28200 344 805 497 117 170 2433 5.6

Rata — rata / Bulan| 2350 70.3 67 41.4 9.7 14.1 2027 8.6

Sumber data : Queen Pie ( Data diolah)
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3.2.2 Flow Chart
Menurut Siregar (2018) flow chart
secara grafis menampilkan sebuah proses
atau sistem dengan menggunakan kotak
dan garis yang saling berkaitan.Pada proses

produksi kue pie susu terdapat 3 bagian yaitu

penanganan bahan baku, produksi, dan

pengemasan produk.

RN e Phe S

Gambar 2 Flow chart Produksi Kue Pie

Susu

3.2.3 Scatter Diagram
Menurut Matondang dkk. (2018)
scatter

diagram  mendeskripsikan

korelasi atau hubungan dari suatu

penyebab terhadap faktor lain atau akibat
karakteristik lain. Variabel tersebut adalah
jumlah produksi serta jumlah defect pada
kue pie susu periode September 2020 —
Agustus 2021.

Produksi vs Defect

120 140 160 180 200 220 240 260
Defect

Gambar 3 Scatter Diagram

Pada gambar 3 dapat dilihat bahwa
jumlah variabel X adalah jumlah defect kue
pie susu dan variabel Y adalah jumlah
produksi memiliki hubungan karena titik
kordinat saling berdekatan. Hal tersebut
dapat disimpulkan bahwa hubungan antara
tersebut

jumlah  defect mempengaruhi

jumlah produksi.

3.2.4 Histogram

Menurut  Budi (2016) histogram

adalah tampilan grafis yang secara visual

menunjukkan  distribusi  data  atau

frekuensi di mana nilai lain muncul dalam
kumpulan data. Pada tahap ini dibuat
histogram yang berfungsi untuk memudahkan
dalam melihat jenis kecacatan yang terjadi
sesuai dengan tabel check sheet sebelumnya.

Jenis Defect

1000
800
600
400

200

0
v

Hangus

Pecah Tidak Lengket
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Gambar 4 Histogram Defect Kue Pie Susu

3.2.5 Diagram Pareto

Diagram  pareto  merupakan
diagram batang yang menunjukkan
masalah dalam urutan frekuensi (Yemima
dkk, 2014). Pada tahap ini dilakukan
identifikasi dengan diagram pareto yang
kecacatan

bertujuan untuk menyisihkan

produk secara permanen.

Tabel 3 Jumlah Kecacatan Produk

No. Jenis Defect Jumlah
1 Pecah 844
2 Hangus 805
3 Tidak Matang 497
4 Menggelembung 117
5 Lengket 170

Selanjutnya data tersebut dimasukkan ke
dalam aplikasi Minitab 16 untuk diolah

menjadi diagram pareto

Pareto Chart of Jenis Defect

25004

20001 r 80

1500 { L 60

Jumlah

Percent

1000 L a0

5004 r 20

I e—
0 T T T T T 0
Jenis Defect Pecah Hangus  TidakMatang  Lengket Menggelembung
Jumiah 844 805 497 170 117
Percent 34,7 33,1 20,4 7,0 48
Cum% 34,7 67,8 88,2 95,2 100,0

Gambar 5 Diagram Pareto
Dari gambar 5 dapat dilihat persentase
jenis defect yang sering terjadi yaitu kue pie

susu pecah dengan persentase sebesar 34,7%,

hangus 33,1%, tidak matang 20,4%, lengket
7% dan menggelembung 4,8%.

3.2.6 Peta Kendali Atribut

Setelah melihat data pada tabel, tahap
selanjutnya adalah dilakukan analisis kembali
yang bertujuan untuk mengetahui apakah
kecacatan masih dalam limit kendali statistik
melalui P — Chart. Adapun langkah -
langkahnya yaitu (Wibowo dkk, 2017) :
1. Menghitung proporsi kecacatan

n
p=2
n

Keterangan :
P = Proporsi kesalahan dalam tiap sampel
np = Jumlah gagal dalam sub group
n = Jumlah yang diperiksa dalam sub
group
Maka perhitungan datanya dapat dilihat

sebagai berikut :

Subgroup1: P = 22 =222 -0 093

n 2600

Dan seterusnya .....

2. Menghitung Central Line (CL)

—p= 2"
CL=P =%

Keterangan :
Y. np =Jumlah total yang rusak
Y.n =Jumlah total yang diperiksa

Maka perhitungan datanya dapat dilihat

sebagai berikut :

CL = P= Zﬂ - 2433
¥n 28200

= 0,086
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3. Menghitung Upper Control Limit (UCL)

P (1-P)
n

UCL=P+3

Keterangan :
P = Rata — rata kecacatan produk
n = Jumlah produksi

Maka perhitungan datanya dapat dilihat
sebagai berikut :

Sub group 1: UCL= P +3 /1‘»(111—1‘:) =
,0,086 (1-0,086) _
0,086 + 3 00

0,102

Dan seterusnya .....

4. Menghitung Lower Control Limit (LCL)

P (1-P)
n

LCL=P-3

Keterangan :
P = Rata — rata kecacatan produk
n = Jumlah produksi

Maka perhitungan datanya dapat dilihat

sebagai berikut :

Subgroup1:LCL= P—3 ,—,(Z_I_,)

.3 /0,086 (1-0,086) _ 0,070
2600

Dan seterusnya .....

=0,086

Tabel 4 Perhitungan P — Chart

Jumlah | Jumlahk
Bulan Produleai| Defecr P CI. | UCT | T.CT.

{pes) (pes)
September| 600 242 0,093 0,09 0,1 0,07
Ok ianlresr 2T 254 LSS Y LY 1 007
Movember 2500 219 0,088 0,09 a1 Q.07
Nexemlyer 240 153 0076 009 01 0oa7
Januari 2300 196 0.0285)] 0.09 0.1 0.07
Februari 2300 154 0,067] 0,09 0,1 0,07
Mhlarsat 2600 213 00R2] 009 01 007
April 2400 233 0,087] 0,09 0,1 0,07
Nl e 1600 128 008 | 009 ) 011 007
Juni 2400 235 0,098)] 0,09 0,1 0,07
Juli 2100 164 0,078) 0,00 0,1 0,07
Agusius 2300 213 0,095] 0,09 0,1 0,07

Setelah dibuat tabel diatas
selanjutnya adalah membuat P — Chart dengan

aplikasi Minitab 16

seperti

P - Chart

ﬂ_,—\_m UCL=0,10384

o
=3
3

P=0,08628

Proportion
=)

)

3

0,07 LCL=0,06871
1

0,06

1 2 3 4 5 6 7 8 % 10 11 12
Sample

Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 6 P - Chart

Jika dilihat pada gambar diatas, dapat
diketahui bahwa terdapat proses yang tak
terkendali yaitu pada sub group ke — 6 atau
bulan Februari dikarenakan data tersebut out
of control sehingga diperlukan revisi untuk
dilakukan perhitungan ulang nilai CL, UCL
dan LCL

3.2.7 Diagram Fishbone
Diagram Fishbone atau sebab — akibat
memiliki fungsi untuk mengidentifikasi
faktor — faktor apa saja yang menyebabkan
defect (Gaspersz, 2002). Adapun faktor
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penyebab defect pada produksi kue pie susu d. Penyebab Produk Menggelembung
yaitu pecah, hangus, tidak matang, m m
menggelembung dan lengket. :

Vanetohobome ___\ Kunang talel
a. Penyebab Produk Hangus T ; ::::'.u'
A TEREN i
WAy cwre e " Peber karang teltt st
. s oy - P pespartion
g ==t
X herooon
[ imiamada Gambar 10 Penyebab Produk Menggelembung
m e. Penyebab Produk Lengket
Gambar 7 Penyebab Produk Hangus m “
b. Penyebab Produk Pecah am-m Kewgiit
Toralu dalam ketika
LTl > ";T:mw M'f' Feleqs bebdabon
e . :
adaren & wtaban Myt pr. Rialttas tepury
Peir b ey Nirang fokes o ASTOAT, PPN P
(™ ok tubiios muuw--
L -
eler
- ':::"'_;;,"_E;:"" Gambar 11 Penyebab Produk Lengket
m " 3.2.8 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
FMEA dibuat berdasarkan hasil
Gambar 8 Penyebab Produk Pecah diagram fishbone, brainstorming serta rata —
c. Penyebab Produk Tidak Matang rata nilai hasil kuesioner dengan pemilik

usaha dan salah satu operator produksi di

m UMKM Queen Pie Tuban.

Kenngrels ——
—. Friaca B
foge oy prm e .
Dwstwbtbd \
Kurerg fobun o
Pooiiddiue Tidak
A ¥ - (= Sl Matang
- P s rersdsh
R e T it

porprorh e derprerboher ol 19

Gambar 9 Penyebab Produk Tidak Matang
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Tabel 5 Perhitungan FMEA

Defect ;F:I:tor Pe-.\'eb:b. Penvebab Defect s , (;l .' D RPN
Kurang tekti s 6 i 120
Manusia
Karang fokus 6 4 6 144
e Peralatan Bahum oven keropos 8 ? 5 280
Metods Suba terlalu tinggi ) 3 5 135
. Kurang tekt 4 T a1 80
— Karanz fokus g s 5 200
Produk Pecab | . | Kuabtas tehur jedek 7 4 4 112
Material - s
| Metods | Tedals kasar dalam fuarkan adonan di cetakan 10 3 3 S0
Kuraeg telti [ 4 4 96
| AR Kurang fokus s 3 4 60
Prodek Tidsk Matang | Metode Subu teslads readah o 3 5 133
| Lighoungm | — Angn - S 3 1 2 | 48
| Peralatan Oven jarang dilslcdcmn pengecekan 7 4 5 140
4 Kurag telai g 4 4 128
Produik Menggelembreg | s Karang fokus 6 3 4 72
. S0 Material Kualitas 1spung jelek 7 ' i 112
Metode | Mencetak adonam terladu tips 9 4 3 108
Kuraog tebti 7 4 3 84
ey Kurang folass 3 3 3 a6
Produk Lengket | Materil | Kuskias tepung jelek PSS E 112
Metode Terlaln dalaen ketica membern uibang ke adonan 9 u i 144
Cetakan tidak dbeti mas garin 9 4 8 288
Berdasarkan mode kegagalan yang akan  dibuat usulan  perbaikan.
telah teridentifikasi dapat diketahui nilai Selanjutnya membuat usulan perbaikan
RPN terbesar dari masing-masing jenis berdasarkan nilai RPN tertinggi pada msing
defect. Selanjutnya mode kegagalan setiap —masing jenis defect.
defect dengan nilai RPN terbesar
Tabel 6 Usulan Perbaikan
No Fhuts EeRydiab Usulan Perbaikan RPN
Defect Defect

* Melakukan maintenance secara
1 Produk Hangus | Bahan oven keropos |berkala 280
* Investasi oven baru

* Memberi pekerja waktu istirahat

3 vang cukup -
Poduk Pecah Pekerja kurang fokus oitih . behatis = Lati el 200

mengeliarkan adonan dari cetakan
* Melakukan pengecekan suhu oven
secara berkala

(]

Produk Tidak | Oven jarang dilakukan

3 eSelalu memastikan sisi oven yvang| 140
Matang pengecekan
keropos tertutup agar suhu  oven
tetap terjaga
eLebih telii dalam memilib tepung
Produl dengan kualitas yang baik
Rl Pekerja kurang teliti |eLebih  berhati —  hati ketikal 128
Menggelembung . 7
mencetak adonan  jangan  sampad
terlalu tipis
sMengolesi banyak cetakan dengan
5 Produk Lengket Cetakan tidak diberi |margarin terlebih dahulu 288

mar garin eMemastikan cetakan sudah diolesi
margarin sebehmm diberi adonan
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Setelah membuat usulan perbaikan maka
dapat dilakukan revisi pada p - chart seperti
berikut.

1. Menghitung Central Line (CL)

2433-154

CL=P =200 - 24337150
>n 28200-2300

=0,088

2. Menghitung Upper Control Limit (UCL)

Sub group 1 : UCL = p+3\/@ _
0,088 + 3\/@ _
2600

0,105

Dan seterusnya .....

3. Menghitung Lower Control Limit (LCL)

P(1-P)
n

.3 ,0,086 (1-0,086) _ 0,071
2600

Dan seterusnya .....

Subgroupl:LCL= P -3 =0,088

Setelah dilakukan perhitungan seperti
diatas, maka dapat dibuat tabel revisi hasil
perhitungan p - chart seperti pada tabel 7
dibawah ini.

Tabel 7 Revisi P - Chart

Jumlah | Jumlah
Bulan Produle=i| Dafecr P CL | UCL| LCL
(prs) (prs)
September| 2600 242 0,09| 009) 011|007
Olktoher 2700 285 a9 aoe) 01 (.07
Movember| 2500 119 o9l ooeloll|ooT

Desember| 2400 1E3 OO8 | 009] 011007

Januari 2300 196 0,09]0,0010,11]0,07
Maret 2600 213 008|009 0,11]0.07
April 2400 233 01 002011 )] 007
Mei 1600 128 00800910111 0,07
Juni 2400 235 0.1 |1008f0,11]0.07
Juli 2100 164 QO 0092011007
Apustus 2300 213 0,091 0,091 0,111 0,07
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Setelah dibuat tabel revisi seperti diatas
selanjutnya adalah membuat P - Chart dengan
aplikasi Minitab 16 yang dapat dilihat pada

gambar 12 dibawah ini.

P - Chart

‘_,_*—\_,_,—\_:—\— UCL=0,10571

0,11

0,10

o
=3
)

P=0,08799

Proportion

)
9
&

0,07 4—‘———'—‘—\—,—\_.7 LCL=0,07027

r T T T T T T T

i 2 3 4 5 6 7 8
Sample

Tests performed with unequal sample sizes

Gambar 12 Revisi P - Chart

T T T
9 10 11

Setelah dilakukan revisi seperti gambar
diatas, dapat diketahui bahwa tidak terdapat
proses yang tak terkendali atau out of control
sehingga tidak diperlukan revisi kembali.

Selanjutnya membuat usulan perbaikan

. KESIMPULAN

Adapun kesimpulan dari hasil penelitian
adalah sebagai berikut :

1. Jenis defect pada UMKM Queen Pie
produk kue pie susu selama periode
September 2020 — Agustus 2021 yaitu
produk hangus berjumlah 805, produk
pecah berjumlah 844, produk tidak

497,

menggelembung berjumlah 117 dan

matang  berjumlah produk
produk lengket berjumlah 170.
2. Usulan perbaikan berdasarkan analisis

metode SQC dan FMEA
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a. Statistical Quality Control

Pada tahap analisis menggunakan
Control Chart diketahui rata-rata defect
sebesar 8,7% dan rata-rata defect tersebut
terdapat diantara batas atas yaitu sebesar
10,5% dan batas bawah sebesar 7%.
Selanjutnya untuk flow chart diketahui
bahwa secara keseluruhan pada flow chart
tersebut memiliki 7 proses operasi, 2
proses inspeksi, serta 4 proses input-
output. Pada scatter diagram variabel X
jumlah defect dan Y jumlah poduksi
memiliki keterkaitan positif dikarenakan
semakin banyak produksi maka semakin
banyak juga defect.

Berdasarkan diagram pareto diketahui
bahwa jumlah cacat terbanyak terletak
pada produk pecah. Diagram fishbone
faktor  yang
yaitu

menunjukan  beberapa

menyebabkan terjadinya defect
manusia, metode, material, peralatan dan
lingkungan
b. Failure Mode and Effect Analysis
Berdasarkan hasil analisis
menggunakan FMEA diketahui terdapat 23
jenis mode kegagalan pada proses produksi

kue pie susu.
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