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Abstrak. Suatu bentuk dasar konsep kualitas sering diartikan sebagai ukuran kebaikan
suatu produk atau jasa yang terdiri atas kualitas desain dan kualitas kesesuaian. Terda-

pat banyak alat yang bisa digunakan dalam proses pengendalian kualitas produk. Dua

diantaranya adalah Diagram Pareto dan Diagram Kendali Demerit. Tujuan dari peneli-
tian ini adalah untuk menentukan apakah proses produksi Teh Botol Sosro KPB Ungaran

terkendali dan mengidentifikasi jenis cacat yang paling mendominasi pada proses pro-
duksi Teh Botol Sosro KPB Ungaran. Hasil dari penelitian ini adalah proses produksi

tidak terkendali secara statistik yang disebabkan oleh faktor volume tidak standar. Ini

terjadi karena unit filling valve yang rusak sehingga dapat menyebabkan volume pro-
duk tidak sesuai dengan standar. Dan jenis cacat yang paling mendominasi adalah jenis

cacat mayor.

Kata Kunci : Kualitas, Diagram Kendali Demerit, Diagram Pareto

1. Pendahuluan

Teh adalah minuman yang mengandung kafeina, sebuah infusi yang dibuat dengan

cara menyeduh daun atau pucuk daun yang dikeringkan dari tanaman Camellia

sinensis dengan air panas. Di Indonesia, teh dalam kemasan botol ini pertama kali

muncul dalam merek Teh Botol Sosro. Teh Botol Sosro tidak akan bertahan tanpa

ada konsumen yang mempergunakan atau memakai produk yang dihasilkan pihak

produsen. Oleh karena itu, Teh Botol Sosro harus selalu menjaga agar kualitas teh

yang diproduksinya selalu memenuhi harapan konsumen.

Pengendalian kualitas statistik dapat dilakukan terhadap indikator-indikator

kualitas yang ditetapkan perusahaan dengan menggunakan berbagai alat analisis

data. Dua diantaranya adalah Diagram Pareto dan Diagram Kendali Demerit. Pada

∗penulis korespondensi
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penelitian ini akan dilakukan proses pengendalian kualitas terhadap produk Teh

Botol Sosro dengan memanfaatkan data frekuensi cacat berbagai jenis yang terjadi

pada produk tersebut. Untuk menggambarkan berbagai masalah kecacatan terse-

but, dapat digunakan Diagram Pareto. Dengan diagram ini dapat ditentukan cacat

apa yang mendominasi pada produk tersebut.

Untuk data cacat, terdapat jenis kecacatan dengan tingkat keparahan yang

berbeda yang dikategorikan menjadi cacat minor, mayor, dan kritis seperti yang

ditemui pada produksi Teh Botol Sosro ini maka diagram kendali yang paling sesuai

adalah Diagram Kendali Demerit. Tujuan dari penelitian ini adalah menentukan

apakah proses produksi Teh Botol Sosro KPB Ungaran terkendali dan mengidenti-

fikasi jenis cacat yang paling mendominasi pada proses produksi Teh Botol Sosro

KPB Ungaran.

2. Landasan Teori

2.1. Definisi Kualitas

Suatu bentuk dasar konsep kualitas sering diartikan sebagai ukuran kebaikan suatu

produk atau jasa yang terdiri atas kualitas desain dan kualitas kesesuaian.

2.2. Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas adalah aktivitas produksi dan manajemen, dimana aktivitas

tersebut mengukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkannya dengan spesifikasi

atau persyaratan, dan mengambil tindakan penyehatan yang sesuai apabila ada

perbedaan antara penampilan yang sebenarnya dan yang standar [4].

2.3. Diagram Pareto

Diagram Pareto merupakan salah satu alat yang sering digunakan dalam pengen-

dalian kualitas. Pada dasarnya Diagram Pareto adalah grafik batang yang menun-

jukkan masalah berdasarkan urutan banyaknya jumlah kejadian dari batang grafik

tertinggi hingga grafik terendah. Dalam aplikasinya, Diagram Pareto bermanfaat

dalam menentukan dan mengidentifikasi prioritas masalah yang akan diselesaikan.

2.4. Diagram Kendali

Diagram kendali merupakan metode grafik yang digunakan untuk mengevaluasi

apakah suatu proses berada dalam proses yang terkendali secara statistik atau tidak.

Sebuah keadaan dikatakan terkendali apabila sumber variasinya hanya berasal dari

sebab-sebab umum (alamiah). Dengan cara itu dapat mempercepat tindakan untuk

memperbaiki dan menyingkirkan variasi khusus tersebut.

2.5. Diagram Kendali Demerit

Diagram Kendali Demerit merupakan diagram pengendali dimana jenis cacat di-

kategorikan menjadi beberapa kelas menurut tingkat kepentingan cacatnya. Pola

cacat secara umum berdasarkan bobot cacatnya diklasifikasikan ke beberapa kelas.
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(1) Cacat kelas A (Kritis), yaitu unit akan menyebabkan kecacatan yang tidak

mudah untuk diperbaiki sehingga produk sama sekali tidak dipasarkan.

(2) Cacat kelas B (Mayor), yaitu unit yang kecacatannya akan meningkatkan biaya

perawatan dan bila mengalami kecacatan dapat mengurangi kualitas produk.

(3) Cacat kelas C (Minor), yaitu unit memiliki ketidaksempurnaan kecil dalam ben-

tuk akhir, penampilan atau kualitas pekerjaan tidak menyebabkan kegagalan

dalam pelayanan.

Pada sebuah proses biasanya perusahaan menetetapkan nilai Acceptance Quality

Level (AQL) yang merupakan nilai maksimum persen defect untuk sampel inspeksi

sebagai bahan pertimbangan tingkat kepuasan pembeli.

Misal CA, CB , Cc masing-masing menunjukkan jumlah cacat atau kerusakan

pada kelas A,B, dan C, serta wA, wB , wC , masing-masing menunjukkan bobot cacat

pada masing-masing kelas. Bobot cacat pada masing-masing kelas dapat ditentukan

dengan [3]:

w =
1

AQL
× TotalAQL (2.1)

Jumlah cacat terboboti pada tiap subgrup dapat dicari dengan mengalikan jum-

lah cacat pada masing-masing kelas di tiap subgrup pengamatan dengan faktor

bobot yang telah ditentukan perusahaan. Faktor bobot cacat di setiap subgrup

pengamatan ditentukan dengan rumus berikut [3]:

Jumlah cacat terboboti kelas A : wACA,

Jumlah cacat terboboti kelas B : wBCB ,

Jumlah cacat terboboti kelas C : wCCC .

Setelah didapatkan jumlah cacat masing-masing kelas, untuk menghitung jum-

lah cacat terbobot untuk masing-masing subgrup pengamatan digunakan dengan

persamaan berikut, yaitu[3]:

Di = wACiA + wBCiB + wCCiC .

Misal ni adalah ukuran sampel yang diambil pada subgrup ke-i dan ukuran

sampel sama untuk setiap subgrup ni = n, maka dapat dicari rata-rata ketidak-

sesuaian per unit pemeriksaan untuk masing-masing subgrup pengamatan dengan

cara membagi jumlah cacat terboboti (Di) dengan ukuran sampel pada subgrup

pengamatan tersebut dengan menggunakan rumus [3]:

ui =
Di

ni
=
Di

n
, i = 1, 2, · · · ,m.

Nilai ui inilah yang akan di plot.

Selanjutnya akan dicari ūA, ūB , ūC yang akan menunjukkan rata-rnumata cacat

per unit untuk kelas A, kelas B, dan kelas C yang dapat diperoleh dengan cara

membagi jumlah cacat pada masing-masing kelas dengan jumlah keseluruhan sam-

pel yang terdapat pada subgrup pengamatan. Nilai ūA, ūB , ūC dinyatakan pada



Analisis Pengendalian Kualitas Menggunakan Diagram Kendali Demerit 369

persamaan sebagai berikut [3]:

ūA =

∑m
i=1 CiA∑m
i=1 ni

=

∑m
i=1 CiA

mn
(2.2)

ūB =

∑m
i=1 CiB∑m
i=1 ni

=

∑m
i=1 CiB

mn
(2.3)

ūC =

∑m
i=1 CiC∑m
i=1 ni

=

∑m
i=1 CiC

mn
. (2.4)

Garis tengah kurva Diagram Kendali Demerit diperoleh dari rata-rata terboboti

dariūA, ūB , ūC yang dihitung dari [3]

ū = wAūA + wBūB + wC ūC . (2.5)

Selanjutnya batas kendali dinyatakan sebagai [[3]]:

Batas Kendali Atas (BKA) = ū+ 3σu,

Kendali Bawah (BKB) = ū− 3σu.

3. Pembahasan

Data dari penelitian ini adalah data sekunder yang bersumber dari internet

(www.media.neliti.com) yang merupakan kumpulan pencatatan produk Teh Botol

Sosro di PT. Sinar Sosro KPB Ungaran dari tanggal 2 Januari 2013 sampai dengan

tanggal 9 Februari 2013 dengan 32 subgrup. Dalam hal ini penelitian memusatkan

pada proses produksi botol yang sudah terisi agar dapat diketahui penyebab produk

yang mengalami kecacatan.

3.1. Klasifikasi Jenis Cacat

Terdapat delapan jenis kecacatan yang diamati pada penelitian ini. Berdasarkan

definisi jenis kecacatan tersebut delapan jenis kecacatan tersebut akan diklasi-

fikasikan pada tabel berikut.

Tabel 1. Klasifikasi Jenis Kecacatan

No. Klasifikasi Jenis Cacat

1

Kritis (A)

Benda asing

Botol gupil

Warna tidak standar

Kosong tertutup

Botol retak

2
Mayor(B)

Volume tidak standar

Suhu tidak standar

3 Minor(C) Tutup miring
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3.2. Analisis Data Menggunakan Diagram Kendali Pareto

Terdapat delapan jenis kecacatan yang diamati pada produk ini. Dari total jenis

cacat yang berjumlah 8, terdapat dua jenis cacat yang mendominasi, yakni suhu

non standar dan volume non standar. Keduanya dikategorikan sebagai kecacatan

mayor.

Gambar 1. Diagram Pareto Produk Cacat Teh Botol Sosro

3.3. Analisis Data Menggunakan Diagram Kendali Demerit

Data jumlah cacat pada produk Teh Botol Sosro pada tanggal 2 Januari 2013 sam-

pai dengan 9 Februari 2013 dengan sampel 2.500 setiap harinya. Maka selama 32

hari tercatat 80.000 botol. Tanggal-tanggal produksi akan menjadi subgrup pada

Diagram Kendali Demerit. Pada tahap pertama, akan dihitung bobot dari masing-

masing kelas cacat. Bobot digunakan untuk memberikan tingkat keseriusan ter-

hadap jenis cacat yang ditemukan pada proses produksi. Penentuan didasarkan

pada nilai AQL.Untuk Teh Botol Sosro, perusahaan telah menetapkan nilai AQL

seperti pada tabel 2.

Tabel 2. Klasifikasi Jenis Kecacatan

Kritis(A) Mayor(B) Minor(C) Total

AQL (%) 0,065 1,000 6,500 7,565

Berdasarkan tabel di atas didapatkan bobot masing-masing kelas dihitung seba-

gai berikut: WA = 116, 385, wB = 7, 565, dan wC = 1, 164. Setelah didapatkan jum-

lah cacat terboboti pada masing-masing kelas, akan dihitung jumlah dan rata-rata

cacat terboboti pada masing-masing subgrup pengamatan. Untuk subgrup ke-1,

diperoleh jumlah cacat terboboti sebagai berikut:

D1 = 9.524, 9

Diperoleh juga rata-rata cacat terboboti

u1 = 3, 810

Di dan ui untuk i = 1, 2, · · · , 32 dapat diperoleh dengan cara yang sama. Selan-

jutnya akan dicari nilai rata-rata jumlah cacat pada masing-masing kelas. Nilai
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rata-rata jumlah cacat pada masing-masing kelas diperoleh dari jumlah cacat pada

tiap kelas dibagi dengan jumlah sampel keseluruhan. Nilai-nilainya adalah sebagai

berikut ūA = 0, 027, ūB = 0, 070, ūC = 0, 002.

Nilai ūA, ūB , ūC ini selanjutnya akan digunakan untuk menghitung nilai garis

tengah dari Diagram Kendali Demerit dengan nilai garis tengah ū adalah 3,674.

Dan diperoleh nilai simpangan baku dari u (σu) adalah 0,384.

Berdasarkan kedua nilai tersebut didapatkan nilai batas kendali atas (BKA)

adalah 4,826 dan batas kendali bawah (BKB) adalah 2,522. Selanjutnya nilai

ui; i = 1, 2, · · · , 32 yang diperoleh diplotkan pada bidang dihubungkan dengan garis.

Diagram tersebut dilengkapi dengan garis tengah, nilai BKA, dan BKB. Diagram

Kendali Demerit dapat dilihat pada gambar 2.

Gambar 2. Diagram Kendali Demerit Teh Botol Sosro

Berdasarkan gambar di atas terdapat lima titik yang berada di atas batas kendali

atas yaitu tanggal 5 Januari, 9 Januari, 10 Januari, 22 Januari, dan 2 Februari.

Sehingga dapat disimpulkan bahwa proses produksi tidak terkendali secara statistik.

Faktor yang menyebabkan titik-titik tersebut berada di luar batas kendali adalah

volume tidak standar. Kecacatan ini terjadi karena unit filling valve yang rusak

sehingga dapat menyebabkan volume produk tidak sesuai dengan standar.

4. Kesimpulan

Berdasarkan analisis dan pembahasan terhadap proses produksi Teh Botol Sosro di

PT KPB Ungaran maka dapat disimpulkan bahwa dengan metode Diagram Kendali

Demerit, proses produksi pada rentang waktu 2 Januari 2013 sampai 9 Februari

2013 tidak terkendali disebabkan oleh 5 titik yang berada di atas batas kendali atas

yang diakibatkan oleh volume tidak standar. Selain itu diperoleh jenis cacat yang

mendominasi adalah jenis cacat mayor (suhu tidak standar dan volume tidak stan-

dar) dengan persentase 69% dari seluruh total produk cacat pada rentang produksi

periode tersebut.
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