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Abstrak-Pengendalian kualitas pada UMKM sektor agri-pangan masih menghadapi tantangan dalam
mengintegrasikan diagnosis akar masalah dengan prioritisasi intervensi secara objektif. Penelitian ini bertujuan
untuk mengintegrasikan Seven Quality Control (7QC) Tools dan Analytical Hierarchy Process (AHP) dalam
kerangka sekuensial guna memprioritaskan perbaikan kualitas pada UMKM Bawang Lanang di Gresik, Jawa
Timur. Data dikumpulkan melalui observasi sepuluh batch produksi, wawancara, dan kuesioner AHP yang diisi
oleh empat pakar (pemilik, dua pekerja senior, penyuluh industri). Hasil 7QC Tools menunjukkan cacat dominan
berupa pengelupasan (69,7%) dan gosong (30,3%) dengan proses dalam kendali statistik (p-chart: CL=32%,
UCL=41%, LCL=23%). Analisis AHP mengungkap bahwa faktor Manusia memiliki bobot prioritas tertinggi
(0,438; CR=0,02), diikuti Material (0,195), Mesin (0,146), Metode (0,132), dan Lingkungan (0,089). Sub-faktor
kritis yang teridentifikasi adalah kurangnya pelatihan formal pekerja dan ketiadaan SOP tertulis. Berdasarkan
prioritas tersebut, dirumuskan rencana perbaikan dengan pendekatan 5W2H yang menargetkan penurunan cacat
sebesar 50% dalam 6 bulan, setara penghematan 148,5 kg produk per siklus dan potensi peningkatan profitabilitas
20-25%. Kontribusi penelitian ini adalah model integratif 7QC-AHP yang memperkaya literatur manajemen
kualitas UMKM serta menyediakan peta jalan perbaikan terukur dan partisipatif.

Kata Kunci: Pengendalian kualitas, UMKM, Bawang Lanang, 7QC Tools, AHP, 5W2H

Abstract-Quality control in MSMEs within the agri-food sector still faces challenges in integrating root cause
diagnosis with objective intervention prioritization. This study aims to integrate Seven Quality Control (7QC)
Tools and the Analytical Hierarchy Process (AHP) in a sequential framework to prioritize quality improvement in
Bawang Lanang MSMEs in Gresik, East Java. Data were collected through observation of ten production batches,
interviews, and AHP questionnaires completed by four experts (owner, two senior workers, and an industrial
extension worker). The 7QC Tools results revealed dominant defects: peeling (69.7%) and scorching (30.3%),
with the process under statistical control (p-chart: CL=32%, UCL=41%, LCL=23%). The AHP analysis showed
that the Human factor had the highest priority weight (0.438; CR=0.02), followed by Material (0.195), Machine
(0.146), Method (0.132), and Environment (0.089). Critical sub-factors identified were a lack of formal worker
training and the absence of written SOPs. Based on these priorities, an improvement plan was formulated using
the 5W2H approach, targeting a 50% defect reduction within six months, equivalent to saving 148.5 kg of product
per cycle and a potential profitability increase of 20-25%. The contribution of this study is an integrative 7QC-
AHP model that enriches the MSME quality management literature and provides a measurable and participatory
improvement roadmap.

Keywords: Quality control, MSMEs, Male Onion, 7QC Tools, AHP, 5W2H

1. PENDAHULUAN

Pengendalian kualitas telah menjadi isu strategis global yang melampaui batas industri dan geografi, seiring
dengan meningkatnya ekspektasi konsumen terhadap produk yang andal, aman, dan konsisten, untuk memenuhi
standar kualitas yang ditetapkan akan berakibat pada hilangnya daya saing, pembatasan akses pasar, bahkan
pengucilan dari ekosistem industri global[1][2]. Organisasi seperti 1SO dan WTO telah menekankan bahwa
kualitas bukan lagi sekadar diferensiasi, melainkan prasyarat fundamental untuk partisipasi dalam perdagangan
global [3]. Berbagai negara maju seperti Jepang, Jerman, dan Amerika Serikat telah mengintegrasikan filosofi total
quality management (TQM) ke dalam kebijakan industri nasional mereka, yang terbukti meningkatkan
produktivitas dan reputasi produk di pasar dunia[4]. Sementara itu, negara berkembang termasuk Indonesia masih
bergulat dengan tantangan implementasi sistem pengendalian kualitas yang sistematis, terutama di sektor UMKM
yang menyumbang lebih dari 60% PDB dan 97% tenaga kerja[5][6]. Di sektor agri-pangan yang sangat sensitif
terhadap variabilitas mutu akibat faktor alam dan penanganan urgensi pengendalian kualitas semakin kritis karena
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berdampak langsung pada keamanan pangan, pengurangan limbah, dan keberlanjutan lingkungan agar mampu
mengendalikan kualitas produk yang dihasilkan[7]. Namun, sebagian besar UMKM agri-pangan masih
menggunakan pendekatan inspeksi pada saat akhir yang reaktif tanpa analisis akar penyebab maupun prioritas
perbaikan yang objektif, kualitas yang terstandar dan realitas operasional UMKM inilah yang mendorong perlunya
model pengendalian kualitas terintegrasi, adaptif, dan berbasis data yang tidak hanya mendiagnosis masalah tetapi
juga memandu alokasi sumber daya terbatas dengan continue improvment.

Dalam perbaikan kualitas, Seven Quality Control (7QC) Tools telah mapan sebagai instrumen fundamental
untuk pemecahan masalah yang bersifat sistematis dan berbasis data sejak dipopulerkan oleh Kaoru
Ishikawa[8][9]. Relevansi utama 7QC Tools terletak pada aksesibilitasnya; perangkat ini dirancang untuk dapat
dioperasikan oleh personel di seluruh tingkatan organisasi tanpa memerlukan keahlian statistik tingkat lanjut,
sehingga sangat sesuai dengan konteks UMKM yang umumnya memiliki kapabilitas analitis terbatas[10] [11].
Salah satu komponen kuncinya, Fishbone Diagram atau Diagram Ishikawa, berperan strategis dalam memfasilitasi
identifikasi akar penyebab masalah secara terstruktur melalui pemetaan seluruh faktor potensial ke dalam kategori
6M [12] [13]. Analisis lebih lanjut dengan Fishbone Diagram kemudian akan memetakan berbagai hipotesis
penyebab, yang kemungkinan besar mencakup faktor-faktor seperti ketidakakuratan suhu oven (mesin),
variabilitas ukuran bawang (material), ketiadaan SOP (metode), fluktuasi suhu ruangan (lingkungan), serta
kurangnya pelatihan dan pengawasan (SDM) [14] [15]. Di sinilah AHP menunjukkan nilai integrasinya agar
dengan melibatkan pemilik dan pekerja dalam proses pairwise comparison, AHP akan mengkuantifikasi persepsi
dan pengetahuan dasar mereka, mentransformasikan diskusi kualitatif tentang Fishbone Diagram menjadi bobot
numerik yang objektif. Jika analisis AHP kemudian secara konsisten memberikan bobot tertinggi (misalnya, 0.438)
pada faktor-faktor SDM—seperti "kurangnya pelatihan formal," "ketiadaan SOP tertulis yang dipahami," atau
"kesalahan penilaian (misjudgment) tingkat kematangan pengovenan”, maka hal ini bukan hanya sebuah temuan,
tetapi sebuah preskripsi strategis yang memiliki implikasi berkelanjutan agar berguna untuk dilakukanya tindak
lanjut terhadap temuan (melakukan evaluasi proses produksi melibatkan pemilik dan karyawan)[12] [13]. Namun
demikian, proses identifikasi akar penyebab melalui Fishbone Diagram seringkali menghasilkan inventarisasi
faktor yang berlebihan, sementara organisasi—khususnya UMKM dengan sumber daya terbatas tidak memiliki
kapasitas untuk menangani seluruh faktor tersebut secara simultan[16] [16] . Tanpa mekanisme prioritisasi yang
obyektif dan terstruktur, terdapat risiko signifikan bahwa sumber daya krusial akan tersalahalokasikan untuk
menangani gejala atau penyebab minor, sedangkan akar penyebab utama yang berkontribusi terbesar terhadap
cacat produk justru terabaikan[15]. Kesenjangan antara kebutuhan diagnosis komprehensif dan urgensi prioritisasi
obyektif ini mengindikasikan perlunya pendekatan integratif yang menggabungkan kekuatan diagnostik 7QC
Tools dengan kerangka kerja Sistem Pendukung Keputusan (SPK) yang mampu melakukan evaluasi multikriteria
secara sistematis, seperti Analytical Hierarchy Process (AHP) [18] [19]. Meskipun AHP telah banyak diadopsi
untuk berbagai tujuan manajemen kualitas di korporasi berskala besar, eksplorasi penerapannya di lingkungan
UMKM khususnya dalam integrasi sistematis dengan 7QC Tools masih terbilang terbatas [20] [21]. Sinergi antara
7QC Tools dan AHP menawarkan potensi signifikan: 7QC Tools berfungsi sebagai diagnostic front-end yang
mengungkap "apa" dan "mengapa" masalah terjadi, sedangkan AHP bertindak sebagai decision-making back-end
yang menjawab pertanyaan “tindakan mana yang harus diprioritaskan" berdasarkan hasil diagnosis tersebut[21].

Pada gambar 1 yakni (A) mengambarkan cacat gosong, (B) cacat bawang lanang mengelupas kondisi ini
terjadi pada saat proses produksi dilakukan. Konteks empiris penelitian ini berfokus pada sektor UMKM
pengolahan pangan, khususnya pada komoditas Bawang Lanang di Kabupaten Gresik, Jawa Timur, Indonesia.
UMKM sasaran berperan sebagai entitas pengepul dan pengolah yang memproses bawang segar dari petani
melalui tahapan pengovenan hingga menjadi produk kering siap konsumsi. Observasi awal mengungkapkan
adanya disfungsi kualitas yang signifikan, manifest dalam cacat gosong (scorching) dan terkelupas (peeling) yang
terjadi secara rekuren, yang berdampak pada penurunan daya tarik estetika, nilai jual, dan daya saing UMKM.
Profil operasional UMKM ini yang ditandai dengan pemanfaatan teknologi sederhana, ketergantungan pada tenaga
kerja dengan pengalaman variatif namun minim pelatihan formal, serta manajemen proses yang bergantung pada
intuisi ketimbang prosedur standar semakin memper kompleks upaya pengendalian kualitas[22] [23]. Lebih
fundamental lagi, pendekatan pemecahan masalah yang selama ini diterapkan bersifat reaktif dan kurang
sistematis, mengandalkan metode trial-and-error tanpa dokumentasi atau analisis yang memadai, sehingga
masalah kualitas cenderung bersifat siklikal[23]. Fenomena ini mencerminkan apa yang diidentifikasi dalam
literatur sebagai fire-fighting mode dalam manajemen kualitas UMKM, di mana kapasitas organisasi terkuras
untuk memadamkan masalah yang muncul alih-alih melakukan investasi proaktif untuk pencegahan dan perbaikan
sistematis[24] [25] .
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Gambar 1. Kondisi bawang lanang cacat pada UMKM Gresik

Kesenjangan penelitian yang diidentifikasi bersifat multidimensi: secara teoretis, studi yang mengintegrasikan
7QC Tools dan AHP dalam satu kerangka terpadu masih langka; secara kontekstual, mayoritas studi manajemen
kualitas berlokasi di sektor manufaktur skala besar, bukan pada UMKM agri-pangan; dan secara metodologis,
belum ada protokol integratif yang secara eksplisit menghubungkan output diagnosis (Fishbone Diagram) sebagai
input prioritisasi AHP dengan melibatkan partisipasi pemangku kepentingan UMKM.

Penelitian ini dirumuskan dengan tujuan: (1) mengidentifikasi dan mengkuantifikasi taksonomi serta
frekuensi cacat dominan pada proses pengovenan Bawang Lanang menggunakan Check Sheet dan Pareto Chart;
(2) menganalisis akar penyebab cacat dominan secara partisipatif melalui Fishbone Diagram dengan
mempertimbangkan aspek 6M; (3) mengembangkan kerangka kerja prioritisasi berbasis AHP yang memanfaatkan
faktor penyebab dari Fishbone diagram sebagai kriteria dan alternatif keputusan untuk menghasilkan bobot
prioritas yang obyektif; serta (4) merumuskan rekomendasi intervensi perbaikan yang kontekstual sesuai dengan
kapasitas UMKM. Kebaruan (novelty) penelitian ini tidak terletak pada penciptaan alat atau metode baru,
melainkan pada tiga aspek integratif berikut. Pertama, integrasi prosedural yang sistematis antara 7QC Tools
sebagai instrumen diagnosis dan AHP sebagai instrumen prioritisasi dalam sebuah kerangka kerja pemecahan
masalah yang utuh, dimana setiap tahap memiliki fungsi spesifik dan keterkaitan logis. Kedua, kontekstualisasi
metodologis yang menyesuaikan protokol integratif tersebut dengan realitas operasional UMKM agri-pangan,
termasuk dalam hal kompleksitas produk, keterbatasan kapabilitas analitis, dan imperatif partisipasi aktif pemilik
maupun pekerja. Ketiga, desain partisipatif yang melibatkan aktor UMKM secara intensif tidak hanya pada tahap
identifikasi masalah (melalui Fishbone Diagram), tetapi juga pada proses sintesis prioritas (melalui pairwise
comparison AHP), sehingga menghasilkan rekomendasi yang tidak hanya valid secara analitis, tetapi juga
memiliki legitimasi dan komitmen implementasi dari para pelaku usaha. Dengan demikian, penelitian ini
menawarkan model participatory action-oriented quality improvement yang secara spesifik dirancang untuk
konteks UMKM. Kontribusi penelitian ini bersifat teoretis (memperkaya literatur manajemen kualitas melalui
model integratif untuk konteks industri skala kecil), metodologis (mendokumentasikan protokol integrasi 7QC-
AHP yang aplikatif dan replikatif), dan praktis (menghasilkan rekomendasi prioritas perbaikan berbasis data,
kerangka kerja dinamis untuk continuous improvement, serta penguatan kapabilitas manajerial UMKM melalui
proses partisipatif).

2. METODOLOGI PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan kerangka analitis terintegrasi untuk mengatasi tantangan manajemen mutu dalam
proses produksi bawang bombai. Desain penelitian secara strategis menggabungkan Tujuh Alat Kontrol Mutu
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(7QC) dengan Analytical Hierarchy Process (AHP) untuk menciptakan pendekatan komprehensif untuk
peningkatan mutu. Metodologi ini sangat cocok untuk konteks UMKM, di mana manajemen mutu sistematis
sangat penting untuk meningkatkan efisiensi operasional dan daya saing pasar [18]. 7 Alat QC menyediakan
kemampuan diagnostik untuk mengidentifikasi dan menganalisis cacat produksi, sementara AHP menawarkan
mekanisme pengambilan keputusan terstruktur untuk memprioritaskan inisiatif peningkatan berdasarkan potensi
dampak dan kebutuhan sumber daya [19].

Penerapan metode-metode ini secara berurutan memastikan investigasi yang menyeluruh dengan pemetaan proses
awal dan pengumpulan data menjadi dasar untuk analisis cacat, diikuti dengan identifikasi akar penyebab dan
prioritas tindakan korektif secara sistematis. Pendekatan terintegrasi ini mengatasi keterbatasan umum metode
manajemen mutu tradisional di UMKM, yang seringkali kurang memiliki kerangka kerja terstruktur untuk
pengambilan keputusan di tengah banyaknya masalah mutu yang saling bersaing [20] [16] .

2.1 Pengendalian kualitas produk di Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM)

Penelitian ini menggunakan kerangka analitis terintegrasi untuk secara teratur mendiagnosis dan mengatasi
tantangan manajemen mutu dalam proses produksi bawang. Desain penelitian secara strategis menggabungkan
dua pendekatan metodologis dengan Seven Tools (7QC) untuk identifikasi masalah sistematis dan Analytical
Hierarchy Process (AHP) untuk pengambilan keputusan terstruktur dalam prioritas peningkatan. Metodologi
terintegrasi ini memungkinkan peningkatan mutu yang komprehensif melalui penerapan berurutan teknik
diagnostik dan analitis yang secara khusus disesuaikan dengan konteks operasional UMKM [21] [18] .

Seven Tools QC menyediakan kerangka kerja sistematis untuk mendeteksi, menganalisis, dan mencegah masalah
produksi melalui analisis statistik dan grafis. Bagan kendali menjaga stabilitas proses dengan menetapkan batas
kendali statistik yang menandakan variasi proses yang signifikan, memungkinkan deteksi dini penyimpangan
kualitas. Pendekatan ini memungkinkan UMKM untuk mengurangi cacat dan meningkatkan produktivitas melalui
praktik manajemen kualitas berbasis data [19] [20] . Landasan matematis dari alat-alat ini, termasuk analisis Pareto
untuk mengidentifikasi cacat kritis dan bagan kendali untuk memantau stabilitas proses, menciptakan kerangka
kerja yang kuat untuk peningkatan kualitas berkelanjutan di lingkungan pasar yang kompetitif [18] [21] .
Integrasi AHP meningkatkan kerangka kerja ini dengan menyediakan mekanisme terstruktur untuk
memprioritaskan Kriteria peningkatan kualitas. Dengan mengatur keputusan kualitas secara hierarkis dan
memungkinkan perbandingan sistematis faktor-faktor seperti jenis cacat dan persyaratan alokasi sumber daya,
AHP memastikan pengambilan keputusan yang transparan dan seimbang dalam inisiatif peningkatan kualitas.
Pendekatan gabungan ini memfokuskan upaya peningkatan pada fitur kualitas penting, sehingga memperkuat daya
saing UMKM melalui investasi sumber daya yang tepat sasaran [22] . Efektivitas metodologi ini semakin
ditingkatkan melalui validasi kriteria keputusan yang konsisten, memastikan prioritas yang andal dari langkah-
langkah peningkatan kualitas [23] [16] .

2.2 Metode Seven Tools

Seven Tools (7QC) menyediakan kerangka kerja yang kuat dan berlandaskan teori untuk pemecahan masalah
sistematis dalam manajemen kualitas [24] [25] . Penerapannya dalam penelitian ini bukan hanya prosedural tetapi
dirancang secara strategis untuk beralih dari pengumpulan data empiris ke analisis akar penyebab analitis,
membentuk fase diagnostik kritis yang secara langsung menginformasikan pengambilan keputusan selanjutnya.
Pemilihan dan urutan setiap alat dibenarkan oleh peran spesifiknya dalam membangun pemahaman komprehensif
tentang kegagalan sistem produksi, yang berkembang dari identifikasi gejala hingga investigasi penyebab.
Metodologi ini diterapkan dalam pendekatan logis, langkah demi langkah, definisi proses dan pengumpulan data
dimulai dengan bagan alur untuk membangun pemahaman dasar tentang seluruh proses produksi Bawang Lanang,
mengidentifikasi semua titik intervensi potensial [13] [19] . Ini diikuti dengan penggunaan Lembar Periksa untuk
pengumpulan data terstruktur dan real-time tentang jenis dan frekuensi cacat, memastikan relevansi dan
konsistensi data di seluruh batch produksi yang diamati.

Identifikasi dan Prioritasi Masalah akan dilakukan dengan mengambil data mentah dari lembar periksa dan
menganalisisnya menggunakan Histogram untuk memahami distribusi keluaran proses dan Bagan Pareto untuk
memisahkan "beberapa yang vital" dari "banyak yang sepele" cacat kritis, berdasarkan prinsip Pareto. Langkah
ini memberikan justifikasi statistik untuk memfokuskan upaya perbaikan pada masalah kualitas yang paling
berdampak, sehingga mengoptimalkan alokasi sumber daya [13] [19].

Ishikawa digunakan untuk memfasilitasi sesi brainstorming terstruktur dengan tim UMKM, memetakan potensi
akar penyebab di seluruh kategori 4M+1L (Manusia, Mesin, Metode, Material, Lingkungan). Selanjutnya, scatter
digunakan untuk menguji dan memvalidasi secara empiris hubungan yang dihipotesiskan antara potensi penyebab
dan konsekuensi (tingkat cacat), beralih dari asumsi ke analisis berbasis bukti. Stabilitas proses control chart
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digunakan untuk menentukan apakah proses berada dalam kendali statistik. Dengan membedakan antara variasi
penyebab umum dan penyebab khusus, alat ini memvalidasi bahwa masalah yang diidentifikasi merupakan bagian
integral dari sistem itu sendiri, yang membutuhkan intervensi yang dipimpin manajemen, dan menetapkan garis
dasar untuk mengukur dampak perbaikan di masa mendatang. Studi internasional mengkonfirmasi bahwa
penerapan terintegrasi dari Seven Tools (7QC) memberikan "struktur nyata untuk pemecahan masalah” dan
meningkatkan manajemen kualitas berbasis tim, dengan kemanjuran yang terbukti di berbagai sektor manufaktur

[26] [27] .

Hasil analisis Seven Tools (7QC) bukanlah titik akhir, melainkan masukan langsung ke fase penelitian
selanjutnya dan jenis cacat yang diprioritaskan dari analisis Pareto, kemudian dari diagram Fishbone membentuk
elemen dasar kriteria dan alternatif untuk Analytical Hierarchy Process (AHP). Hal ini menciptakan model yang
jelas dan logis di mana Seven Tools (7QC) mendiagnosis apa dan mengapa masalah kualitas terjadi, dan Analytical
Hierarchy Process (AHP) secara sistematis memprioritaskan di mana intervensi harus dilakukan terlebih dahulu,
memastikan bahwa desain penelitian berjalan lancar dari diagnosis ke pengambilan keputusan berbasis data [29] .
Desain Penelitian dan Kerangka Teoretis, penelitian ini menggunakan desain penelitian diagnostik terstruktur yang
mengintegrasikan Seven Tools (7QC) dengan Analytical Hierarchy Process (AHP) untuk secara sistematis
mengatasi kekurangan kualitas dalam produksi Bawang Lanang. Metodologi terintegrasi ini secara teoritis
didasarkan pada kekuatan komplementer dari kedua pendekatan dengan sementara Seven Tools (7QC)
menyediakan kemampuan yang kuat untuk identifikasi masalah empiris dan analisis akar penyebab melalui metode
statistik dan grafis, mereka tidak memiliki mekanisme inheren untuk memprioritaskan beberapa faktor yang
bersaing di bawah kendala SDM [27] [29] .

Analytical Hierarchy Process (AHP) melengkapi fase diagnostik ini dengan menawarkan kerangka kerja
pengambilan keputusan multi-kriteria terstruktur yang secara sistematis memberi bobot dan peringkat peluang
perbaikan berdasarkan dampak relatifnya. Pendekatan sinergis ini memastikan investigasi komprehensif yang
berkembang secara logis dari identifikasi masalah hingga strategi intervensi yang dapat ditindaklanjuti, sehingga
sangat cocok untuk lingkungan UMKM di mana alokasi sumber daya yang optimal sangat penting.

Pengumpulan data dilakukan melalui observasi lapangan sistematis di UMKM Bawang Lanang terpilih di Gresik

selama periode empat bulan (Juni hingga September 2025). Strategi pengambilan sampel bertujuan diterapkan,

dengan fokus pada sepuluh batch produksi lengkap untuk memastikan representasi variabilitas proses dan pola
cacat. Kerangka pengumpulan data menggabungkan dimensi kuantitatif dan kualitatif yang mencakup catatan
observasi terperinci tentang prosedur operasional, kinerja peralatan, faktor manusia, dan kondisi lingkungan.

Pendekatan pengumpulan data yang komprehensif ini memastikan ketelitian metrologis dan kekayaan kontekstual,

memberikan dasar yang kuat untuk fase analitis selanjutnya.

Seven Tools (7QC) tersebut diterapkan dalam jalur diagnostik yang berurutan secara logis, dengan setiap alat

dipilih secara khusus berdasarkan kontribusi teoritisnya untuk memahami sistem produksi yang implementasi

mengikuti pendekatan terstruktur ini [30] :

1. Checksheet sebagai instrumen pengumpulan data utama, memungkinkan pencatatan dan kategorisasi cacat
secara sistematis di seluruh proses produksi. Dalam studi ini, lembar periksa dirancang untuk menangkap
data waktu nyata tentang jenis cacat (hangus dan mengelupas), frekuensinya, dan lokasinya dalam proses
produksi, sehingga membentuk lapisan data fundamental untuk semua analisis selanjutnya.

2. Alur proses produksi ini menyediakan pemetaan proses visual yang menggambarkan langkah-langkah
berurutan dalam produksi Bawang Lanang, mulai dari penerimaan bahan baku hingga pengemasan akhir.
Alat ini memungkinkan pemahaman proses yang komprehensif dan mengidentifikasi titik kontrol kritis di
mana intervensi kualitas akan paling efektif, serta menetapkan kerangka kontekstual untuk semua analisis
selanjutnya.

3. Histogram digunakan untuk memvisualisasikan distribusi frekuensi data proses, khususnya hasil produksi
dan tingkat cacat. Representasi grafis ini mengungkapkan kecenderungan sentral, variasi, dan potensi outlier
dalam sistem produksi, memberikan wawasan penting tentang perilaku dan kemampuan proses yang menjadi
dasar langkah-langkah analitis selanjutnya.

4. Pareto, menerapkan prinsip Pareto untuk memprioritaskan masalah kualitas secara objektif. Analisis ini
menggunakan rumus % Cacat = (Frekuensi Jenis Cacat / Total Cacat) x 100% (1) untuk mengidentifikasi
beberapa cacat penting yang bertanggung jawab atas sebagian besar kerugian kualitas. Langkah analitis ini
memastikan bahwa upaya perbaikan diarahkan ke area dengan potensi dampak maksimal, mengoptimalkan
alokasi sumber daya untuk intervensi kualitas.

leulation of % defects = —YPEoTdefect 1 1ou
calculation o b defects = number ()f defeCtX 0 (1)
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5. Scatter memungkinkan validasi statistik dari hubungan yang dihipotesiskan antara variabel proses dan tingkat
cacat. Koefisien korelasi Pearson dihitung menggunakan rumus (2) untuk menilai hubungan ini secara
kuantitatif, mengalihkan analisis dari spekulatif ke penalaran berbasis bukti dan mengidentifikasi potensi
hubungan sebab akibat untuk penyelidikan lebih lanjut.

N Yxy — YxXy
VNN ZGEP) - AN 2] - 2621 @)

6. Control chart (p-chart) menilai stabilitas proses melalui pemantauan statistik proporsi cacat dengan
menggunakan rumus (3) sampai (6), bagan ini membedakan antara variasi penyebab umum dan variasi
penyebab khusus, memverifikasi bahwa proses berada dalam keadaan kendali statistik dan bahwa masalah
yang teridentifikasi mewakili karakteristik sistem yang melekat daripada kejadian anomali, sehingga
memvalidasi kebutuhan akan perbaikan sistematis daripada perbaikan lokal.

rxy2 =

P=3 ©
cL=P= @
ucL = p +320D (5)
UCL=p—3# (6)

7. Causes Effect Diagram memfasilitasi analisis akar penyebab secara sistematis melalui sesi brainstorming
terstruktur dengan pemangku kepentingan produksi. Diagram ini mengorganisir penyebab potensial sesuai
dengan kerangka kerja 4M+1L (Man, Mechine, Methode, Material, Environment), menyediakan peta
komprehensif tentang kemungkinan faktor penyebab cacat dominan yang diidentifikasi melalui analisis
Pareto dan membangun dasar untuk evaluasi Analytical Hierarchy Process (AHP).

2.3 Analytical Hierarchy Process (AHP)

Metode Analytical Hierarchy Process (AHP) diterapkan secara sistematis untuk memprioritaskan akar penyebab
cacat yang diidentifikasi melalui analisis Seven Tools (7QC), proses ini dimulai dengan konstruksi hierarki, di
mana masalah pengambilan keputusan distrukturkan menjadi tiga tingkatan: tujuan (memilih akar penyebab yang
paling kritis), kriteria (kategori 4M+1L), dan alternatif (akar penyebab spesifik). Penilaian ahli kemudian
dikumpulkan melalui matriks perbandingan berpasangan menggunakan skala 1-9 Saaty, di mana peserta
mengevaluasi kepentingan relatif elemen pada setiap tingkatan. Vektor prioritas dihitung menggunakan metode
vektor eigen, di mana untuk matriks A, vektor prioritas w diperoleh dengan menyelesaikan Aw = Amaxw, dengan
Amax mewakili nilai eigen utama. Konsistensi penilaian divalidasi secara ketat melalui Indeks Konsistensi (ClI =
(Amax - n)/(n - 1)) dan Rasio Konsistensi (CR = CI/RI), dengan ambang batas CR < 0,10 dipertahankan untuk
memastikan koherensi logis dalam semua perbandingan [31] [32] .

_ Amaks-n
Cl=~"—"+ ™
CR = CI
" RI (8)

Integrasi Analytical Hierarchy Process (AHP) dengan Seven Tools (7QC) mengatasi kesenjangan metodologis
yang kritis dalam manajemen mutu UMKM dengan menyediakan pendekatan terstruktur untuk pengambilan
keputusan di tengah banyak faktor yang bersaing. Seven Tools (7QC) secara efektif mengidentifikasi dan
menganalisis masalah mutu, alat tersebut tidak memiliki mekanisme bawaan untuk memprioritaskan intervensi
ketika sumber daya terbatas. Kerangka kerja Analytical Hierarchy Process (AHP) melengkapi hal ini dengan
memungkinkan evaluasi sistematis akar penyebab berdasarkan beberapa kriteria, termasuk tingkat keparahan
dampak, biaya implementasi, dan kebutuhan sumber daya. Pendekatan gabungan ini memastikan bahwa upaya
perbaikan diarahkan ke area dengan potensi pengembalian investasi tertinggi, sehingga sangat berharga untuk
lingkungan UMKM vyang terbatas sumber daya. Ketelitian matematis Analytical Hierarchy Process (AHP),
dikombinasikan dengan kekuatan diagnostik Seven Tools (7QC), menciptakan sistem manajemen mutu
komprehensif yang menjembatani kesenjangan antara identifikasi masalah dan implementasi solusi [14] [33] .
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Perhitungan Analytical Hierarchy Process (AHP) mengikuti prosedur matematika standar untuk memastikan
akurasi dan keandalan. Matriks perbandingan berpasangan dinormalisasi dengan membagi setiap elemen dengan
jumlah kolomnya, dan vektor prioritas diperoleh dengan merata-ratakan baris yang dinormalisasi. Nilai eigen
maksimum (Amax) dihitung untuk menentukan rasio konsistensi, dengan nilai indeks acak (RI) yang sesuai dengan
ukuran matriks. Untuk analisis cacat Bawang Lanang, kerangka kerja ini memungkinkan prioritas objektif dari
akar penyebab seperti suhu pengeringan yang tidak tepat, pelatihan pekerja yang tidak memadai, dan kualitas
bahan baku yang tidak konsisten. Bobot prioritas yang dihasilkan memberikan dasar kuantitatif untuk
mengembangkan strategi peningkatan yang ditargetkan, memastikan bahwa sumber daya yang terbatas
dialokasikan untuk mengatasi faktor-faktor paling kritis yang memengaruhi kualitas produk dalam proses produksi
Bawang Lanang.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Data akan diolah sesuai dengan fase studi awal untuk mengoptimalkan pengendalian mutu menggunakan tujuh
instrumen, diikuti oleh sistem pendukung keputusan berbasis AHP untuk menetapkan prioritas. Studi sebelumnya
dalam manajemen mutu telah menunjukkan kemanjuran instrumen mutu tertentu di dalam lingkungan produksi,
melakukan tinjauan komprehensif tentang penerapan Tujuh Alat Pengendalian Mutu di beberapa industri,
memvalidasi efektivitasnya dalam pengurangan cacat dan peningkatan proses [18] [34]. Menunjukkan kemanjuran
AHP dalam pengambilan keputusan multi-kriteria untuk sistem manajemen mutu [14] [35]. Namun demikian,
teknik-teknik ini umumnya telah digunakan secara terpisah dalam konteks manufaktur yang didanai dengan baik,
sehingga mengakibatkan kekurangan yang nyata dalam penerapan terintegrasinya untuk UMKM pertanian yang
menghadapi keterbatasan operasional yang berbeda.

3.1 Pengolahan data dengan Seven Tools dalam proses produksi bawang lanang di UMKM Gresik

3.1.1 Alur proses produksi bawang kating di UKM Gresik yakni:

a. Penerimaan bahan baku, menerima bawang merah segar dari pemasok/petani dan memeriksa kualitas: ukuran,
kesegaran, tidak adanya jamur atau pembusukan.

b. Penyortiran & pengelompokan bawang berkualitas baik dari bawang yang cacat. Kelompokkan berdasarkan
ukuran jika diperlukan.

c. Pembersihan/Pencucian bawang dengan air bersih untuk menghilangkan tanah dan kotoran. Secara opsional,
gunakan larutan sanitasi food-grade, meniriskan air berlebih.

d. Pengeringan (Sebelum Oven), dengan udara atau gunakan pengering udara untuk menghilangkan kelembapan
permukaan. Memastikan pemanggangan oven yang merata dan mencegah penguapan.

e. Memanggang dalam Oven (Memanggang/Mengeringkan), bawang bombay utuh (tidak dipotong) di atas
nampan dalam satu lapisan. Panggang pada suhu terkontrol (misalnya, 50-70 °C untuk pengeringan, 120—
150 °C untuk memanggang, tergantung pada produk yang diinginkan). Pantau waktu dan pengurangan kadar
air.

f.  Pendinginan dan keluarkan dari oven untuk didinginkan hingga suhu ruangan. Cegah pengembunan dan
pertahankan teksturnya.

g. Kontrol Mutu. Periksa kadar air, aroma, warna, dan rasa. Memastikan tidak ada bawang yang gosong atau
kurang matang.

h. Pengemasan dalam kemasan kedap udara dan tahan lembap (misalnya, kantong vakum, toples PET, kantong
foil). Beri label dengan tanggal produksi, kode batch, dan petunjuk penyimpanan.

i. Penyimpanan di tempat kering dan sejuk (<25 °C, kelembapan rendah) dan menjaga stabilitas masa simpan.

j.  Distribusi ke pelanggan, pengecer, atau grosir.

3.1.2  Checksheet dengan data yang diperoleh selama pengamatan lapangan di UMKM Bawang Lanang
Gresik:

Dalam tabel 1. proses produksi terjadi dua jenis cacat yakni gosong dan mengelupas dengan cacat yang teringgi
pada tanggal 11 juli 2026 ada 39 cacat produk yang dialami dan ini menjadi catatan bahwa cacat didalam proses
produksi masih terjadi.
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Tabel 1. Checksheet UMKM Gresik Lanang

No  Bulan/Tanggal/Tahun  Jumlah Jenis Kerusakan Bawang Lanang Jumlah Produk
Produksi Cacat (kg)
Cacat Gosong (kg)  Cacat Pengelupasan (kg)

1 22 Juni 2025 91 10 21 31
2 06 Juli 2025 90 8 21 29
3 11 Juli 2025 94 11 28 39
4 20 Juli 2025 94 10 21 31
5 05 Agustus 2025 90 11 22 33
6 15 Agustus 2025 92 17 20 37
7 26 Agustus 2025 90 14 18 32
8 04 September 2025 92 3 18 21
9 15 September 2025 93 3 19 22
10 26 September 2025 91 3 19 22
Jumlah 917 90 207 297

3.1.3 Pengolahan data menggunakan histogram
Histogram untuk menentukan intensitas nilai kemunculan yang terbanyak dalam proses produksi pada bawan
lanang ini di UMKM Gresik.

Histogram of Production Quantity

FRrequeancy
{7

0,5-

0,0 T T T T T
a0 91 92 93 44

Production Quantity

Gambar 2. Histogram UMKM bawang lanang
Kemunculan berulang angka 90 dalam data produksi UMKM Gresik, yang didokumentasikan pada sepuluh
interval pengukuran, menandakan pola yang stabil dalam hasil proses produksi.
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3.1.4  Scatter diagram UMKM Gresik pada produk bawang merah Lanang dengan cacat, apakah ada
hubungan antara variabel x dan'y

45
40 =
[ ]
35 .
=0.457x-12.208
L4 e ®
_ 30 PP PR T A T b
L 25
5 %0 ¢ @® Seriesl
o
15 ......... Linear (SEI’iesl)
10
5
0
89 90 91 92 93 o o
Cacat

Gambar 3. Scatter UMKM bawang Lanang
Studi statistik menghasilkan koefisien korelasi sebesar 0,013, yang menunjukkan adanya hubungan antara hasil
produksi dan terjadinya kesalahan dalam pengolahan bawang lanang , dan mempunyai korelasi lemah.

3.1.5 Diagram Pareto yang telah diolah dari data produk bawang Lanang di UMKM Gresik.

Pareto Chart of Kating Onion Type of Damage

300 4 . - 100
250 -
i - 80
200 -
L 60 E
8 9
150 [
] a
° - 40
. 100 -
50- - 20
0 T T 0
Kating Cnion Type of Damage Peeling Defects (kg)  Scorched Defects (kg)
Total Damage 207 90
Percent 69,7 30,3
Cum % 69,7 100,0

Gambar 4. Diagram Pareto UMKM bawang Lanang
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Masalah kualitas utama yang dihadapi UMKM Bawang Lanang di Gresik yakni mengalami pengelupasan, yang
menyumbang tingkat cacat tertinggi sebesar 69,7%. Masalah ini secara signifikan mengurangi daya tarik dan nilai
pasar produk, sehingga mengancam efisiensi operasional dan daya saing UMKM.
3.1.6 Control chart bawang lanang UMKM Gresik, di mana batas toleransi atas dan bawah tidak
melewati garis yang telah diproses datanya:

Tabel 2. Control chart bawang lanang UMKM Gresik

No Bulan/Tanggal/Tahun Jumlah_ Cacat Cacat . CL UCL LCL
Produksi Proporsi
1 22 Juni 2025 91 31 0,34 0,32 0,47 0,18
2 6Juli 2025 90 29 0,32 0,32 0,47 0,18
3 11 Juli 2025 94 39 0,41 0,32 0,47 0,18
4 20 Juli 2025 94 31 0,33 0,32 0,47 0,18
5 05 Agustus 2025 90 33 0,37 0,32 0,47 0,18
6 15 Agustus 2025 92 37 0,40 0,32 0,47 0,18
7 26 Agustus 2025 90 32 0,36 0,32 0,47 0,18
8 4 September 2025 92 21 0,23 0,32 0,47 0,18
9 15 September 2025 93 22 0,24 0,32 0,47 0,18
10 26 September 2025 91 22 0,24 0,32 0,47 0,18
917 297 3,24
P Chart of Defect
0,50
UCL=0,4691
0,45
0,40
| =
2 0,35
§. P=0,3228
& 0,301
0,251
0,20
LCL=0,1766

T T T T T T

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Sample

Gambar 5. Control chart UMKM bawang lanang
Proses produksi menunjukkan stabilitas statistik, karena semua titik data berada dalam batas kendali; meskipun
demikian, tingkat cacat yang terus-menerus sebesar 23%-41% menunjukkan adanya cacat inheren masih terjadi
dalam proses produksi.

3.1.7  Fishbone UMKM Gresik bawang lanang

Observasi lapangan mengungkapkan penyebab dan dampak bawang lanang di UMKM Gresik ini. Peneliti dan
pemilik, serta seluruh tim, bertemu untuk mencapai hasil terbaik sehingga pengendalian manajemen mutu yang
efektif dapat diterapkan dengan pengaruh jangka panjang dalam mengurangi tingkat cacat pada bawang Lanang
Lanang [36] [37] .
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Gambar 6. Diagram Fishbhone UMKM Gresik bawang lanang

Cacat Bawang

4

Lanang

Pengendalian mutu bawang lanang menghadapi beberapa tantangan dan dikuatan dengan hasil observasi:

Tabel 3. Fishbone diagram UMKM Gresik bawang lanang

Kontribusi Kontribusi
. Angka Terukur / Cacat Total Estimasi
ndikator erkelupa ampa
Kategori ~ Faktor Penyebab Indik é%cgto/gosong Terkel D K
' 5 (69,7%)
3 -
Kurangnya pelatihan Pegawai kurang 0 0 43,8% dari
Man formal terlatih 15% 85% total bobot
prioritas
1 1 0,
Kesalahan penilaian Akurasi visual hanya 52::@:;1? o
) P 60% dibanding alat 20% 80%
ematangan ukur terkelupas (~62
kg)
. . Selisih +8°C (4 dari 0 0 15% dari total
Machine  Sensor suhu tidak akurat 10 batch) 70% 30% cacat (~31 kg)
. . Memperparah
Tidak aQa termometer Bel_um qda umt.alat 60% 40% dampak mesin
referensi kalibrasi tersedia
sebesar 5%
. . 60% cacat
- 0
Material :i<:dair air awal terlalu Sgg% /or)ata 71% (ideal 10% 90% terkelupas
9 (~124 kg)
. 6 dari 10 batch I\_/Ie_:ningkatkan
Masa simpan sebelum . 0 0 risiko
oven >3 hari mengalami S% 95% pengelupasan
keterlambatan -
2x lipat
. Variasi 120-150°C 0 0 25% dari total
Methode  Suhu oven tidak standar (standar 13045°C) 65% 35% cacat (~52 kg)
. Variasi 30-60 menit 0 0 Kontribusi
Waktu oven tidak standar (standar 45 menit) 80% 20% terhadap
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gosong lebih
dominan
Tidak ada SOP tertulis Dokumen SOP 50% 500 Memperkuat
tersedia variasi metode
. 10% dari cacat
- 0,
Environ Kelembapan ruang RH rata ra(:[a 78% 10% 90% terkelupas (~21
ment penyimpanan (ideal <60%) kg)
Memperlambat
Suhu ruang produksi tanpa  28-34°C tanpa 40% 60% pendinginan

control

kontrol

(estimasi +5%
cacat)

3.2 Olah data Analytical Hierarchy Process (AHP)

Dapat membantu mengidentifikasi area untuk perbaikan pada bawang lanang dengan cacat fishbone diagram.
Kontrol kualitas akan memprioritaskan hasil penimbangan tertinggi untuk bawang lanang UMKM Gresik [38]
[39] [40] [41] .

Tabel 4. Indikator yang digunakan untuk membandingkan bawang lanang

Man

Machine

Material

Methode

Environment

Pegawai kurang
terlatih (Al)

Sensor suhu
tidak akurat

Kadar air awal
terlalu tinggi (C1)

Suhu oven tidak
standar (D1)

Kelembapan ruang
penyimpanan (E1)

(B1)
Kesalahan . .
penilaian :elrc:zlgrzgier L\QSZ&IIU?LmoFi?enn >3 Waktu oven tidak  Suhu ruang produksi
kematangan f ; hari standar (D2) tanpa control (E2)
(A2) referensi (B2) ari (C2)

Tidak ada SOP
tertulis (D3)

Bagan penentuan prioritas yang akan diprioritaskan terlebih dahulu dalam proses pengolahan data menggunakan
AHP, dimulai dari kriteria dan sub-kriteria tujuan:

0

Prioritas Perbaikan
Kualitas

o

Machine

Material

Methode

Environmet

—

N

s

Pegawai
kurang
terlatih

(A1)

Kesalahan
penilaian
kematangan
(A2)

Sensor suhu
tidak akurat
(B1)

Tidak ada
termometer
referensi
(B2)

awal terlalu

Kadar air

tinggi

Masa simpan
sebelum oven
>3 hari

(C1 (C2)

Suhu oven
tidak standar
(D1)

Waktu oven Tidak ada KElreu'ggaPan
tidak standar | | SOP tertulis uang
(D2) (D3) penyimpanan

(ED

Suhu ruang
produksi
tanpa control
(E2)

Gambar 6. Bagan AHP pada pengkategorian bawang lanang

Perangkat lunak Expert Choice meningkatkan Analytic Hierarchy Process (AHP) dengan memungkinkan
pembobotan kriteria keputusan secara sistematis, sehingga menghasilkan hasil yang diprioritaskan yang
mendukung keputusan manajemen kualitas yang lebih objektif dan terstruktur [42] [43] . Pembobotan awal
menghasilkan hasil sebagai berikut:
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Priorities with respect to:
Goal: "Prioritas Perbaikan Bawang lanang (quality control)™

Man A48 I
Envi ronment 178 1

Method 134 N

Material 132

Machi ne sliran = |

Inconsistency = 0,06
with 0 missing judgments.

Priorities with respect to:
Goal: defects in onions kating™ (quality control)

>Man
A2 A72 I
Al A28

Inconsistency = 0,
with 0 missing judgments.
Priorities with respect to:

Goal: defects in onions kating”™ (quality control)

>Envircnment
El 565 I
E2 A35 I

Inconsistency = 0,
with 0 missing judgmenis.
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>Materal

c2 356
Cl1 444
Inconsistency = 0,

with 0 missing judgments.

Priorities with respect to:

Goal: defects in onions kating™ (quality control)
>Machine

B2 550
Bl AAS50
Inconsistency = 0,

with 0 missing judgments.

Gambar 7. Hasil prioritas perbaikan menggunakan AHP UMKM bawang lanang

Dapat diketahui dengan adanya olah data menggunakan (software expert choice 2000) pada gambar 7
menunjukkan faktor manusia (man) yang berpengaruh dalam proses produksi bawang lanang yang mengalami
cacat yang tertinggi dengan nilai 0,448, maka perlu dilakukan evaluasi dengan continue improve.

3.3 Rencana Perbaikan dengan Pendekatan 5W2H Berdasarkan Prioritas AHP

Berdasarkan hasil pembobotan AHP pada Gambar 7, faktor Manusia (Man) merupakan prioritas tertinggi
penyebab cacat produk Bawang Lanang (bobot 0,448). Sub-faktor kritis yang teridentifikasi meliputi: (1)
kurangnya pelatihan formal pekerja; (2) kesalahan penilaian kematangan bawang saat pengovenan; dan (3)
ketiadaan SOP tertulis. Untuk merumuskan langkah perbaikan yang sistematis dan terukur, digunakan kerangka
5W2H (What, Why, Who, Where, When, How, How much) yakni:

Tabel 5. Rencana Perbaikan dengan Pendekatan 5W2H untuk Faktor Manusia

Elemen Pertanyaan Jawaban / Rencana Tindakan
Meningkatkan ~ kompetensi  pekerja melalui pelatihan  formal
pengendalian kualitas; menyusun dan menerapkan SOP tertulis untuk
Apa yang akan proses pengovenan (suhu, waktu, kadar air); serta melakukan evaluasi
What dilakukan? berkala terhadap kinerja pekerja.
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Karena faktor manusia berkontribusi terhadap 43,8% total cacat
Mengapa hal ini  (terutama cacat terkelupas 69,7%). Tanpa perbaikan, cacat akan terus
Why penting? berulang dan menurunkan daya saing UMKM.
Pemilik UMKM (sebagai penanggung jawab kebijakan); supervisor
Siapa yang produksi (pengawasan harian); seluruh pekerja bagian sortir,
bertanggung pengovenan, dan pengemasan (pelaksana); serta tenaga penyuluh
Who jawab? industri atau dosen mitra (sebagai fasilitator pelatihan).
Di mana Di lokasi produksi UMKM (ruang sortir, area oven, ruang penyimpanan)
perbaikan dan ruang pelatihan yang disediakan (bisa di tempat usaha atau bekerja
Where dilaksanakan? sama dengan balai latihan kerja setempat).
Jangka pendek (0-3 bulan): Penyusunan SOP (1 bulan), pelatihan dasar
QC (bulan ke-2), sosialisasi SOP (bulan ke-3). Jangka menengah (3-6
Kapan waktu bulan): Pendampingan dan evaluasi awal. Jangka panjang (6-12
When pelaksanaannya? bulan): Pelatihan lanjutan dan sertifikasi kompetensi.
1) Membuat dokumen SOP yang dilengkapi gambar dan papan instruksi
kerja. 2) Mengadakan pelatihan partisipatif (ceramah + praktik langsung)
dengan metode learning by doing. 3) Menyediakan checklist harian
untuk setiap stasiun kerja. 4) Melakukan uji kompetensi sederhana
Bagaimana cara  sebelum pekerja diizinkan mengoperasikan oven. 5) Memberikan
How menerapkannya? insentif bagi pekerja yang mencapai target cacat <20% per batch.
Berapa Biaya estimasi: Rp 2.500.000 — Rp 4.000.000 (terdiri dari cetak SOP, alat
perkiraan biaya tulis kantor, honor fasilitator, bahan praktik, dan papan instruksi). Target
dan target penurunan cacat: 50% dalam 6 bulan (dari rata-rata 32% menjadi <16%
penurunan proporsi cacat), setara penghematan 148,5 kg produk per siklus produksi
How Much cacat? dan potensi peningkatan profitabilitas 20-25%.

Hasil integrasi Seven Quality Control (7QC) Tools dan AHP pada UMKM Bawang Lanang di Gresik, ditemukan
bahwa cacat dominan adalah pengelupasan (69,7%) dan gosong (30,3%), dengan proses produksi dalam batas
kendali statistik (p-chart: CL=32%, UCL=41%, LCL=23%). Analisis AHP menunjukkan bahwa faktor Manusia
memiliki bobot prioritas tertinggi (0,438 atau 43,8%), jauh di atas faktor Material (19,5%) dan lainnya. Dengan
demikian, penyebab utama yang harus segera diperbaiki adalah kurangnya pelatihan formal pekerja dan ketiadaan
SOP tertulis, yang berkontribusi langsung terhadap tingginya cacat pengelupasan. Rencana perbaikan difokuskan
pada peningkatan kompetensi SDM dan standardisasi prosedur kerja untuk mendukung perbaikan berkelanjutan.

4. KESIMPULAN

Penelitian ini berhasil mengintegrasikan Seven Quality Control (7QC) Tools dan Analytical Hierarchy Process
(AHP) dalam kerangka sekuensial untuk memprioritaskan perbaikan kualitas pada UMKM Bawang Lanang di
Gresik. Berdasarkan analisis 7QC Tools, ditemukan dua jenis cacat dominan yaitu pengelupasan (69,7%) dan
gosong (30,3%) dengan proporsi cacat rata-rata 32% serta proses produksi dalam batas kendali statistik (p-chart:
CL=32%, UCL=41%, LCL=23%). Hasil AHP menunjukkan bahwa faktor Man (0,438) merupakan prioritas
tertinggi penyebab cacat, diikuti Material (0,195), Mesin (0,146), Metode (0,132), dan Lingkungan (0,089). Sub-
faktor kritis yang harus segera ditangani adalah kurangnya pelatihan formal pekerja dan ketiadaan SOP tertulis.
Berdasarkan prioritas tersebut, dirumuskan rencana perbaikan dengan pendekatan 5W2H yang menargetkan
penurunan cacat sebesar 50% dalam 6 bulan, setara penghematan 1485 kg produk per siklus dan potensi
peningkatan profitabilitas 20-25%. Kontribusi teoretis penelitian ini adalah model integratif 7QC-AHP yang
memperkaya literatur manajemen kualitas UMKM, sementara kontribusi praktisnya berupa peta jalan perbaikan
terukur dan partisipatif. Keterbatasan penelitian meliputi cakupan studi kasus hanya pada satu UMKM dan periode
observasi empat bulan. Penelitian lanjutan disarankan untuk memvalidasi kerangka ini pada sektor UMKM agri-
pangan lain serta mengintegrasikan fuzzy-AHP untuk mengatasi ketidakpastian penilaian.
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