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Abstrak 

 

Bilangan iod (iodine value, IV), titik leleh (melting point, MP) dan kandungan lemak padat (solid fat content, SFC) 
merupakan parameter mutu yang rutin ditentukan di industri hilir minyak sawit (MS) dan minyak inti sawit (MIS). 
Ketiga parameter tersebut ditentukan secara terpisah dan waktu yang digunakan untuk memperoleh data cukup 
lama. Beberapa penelitian menunjukkan bahwa ada hubungan antara IV, MP dan SFC namun belum ada suatu 
persamaan regresi yang menjadi suatu standar baku. Sehingga penelitian ini dilakukan untuk menentukan 
persamaan regresi dari IV-SFC dan MP-SFC. Penelitian ini diharapkan dapat menjadi metode standar sekunder 
penentuan IV dan MP yang relatif cepat dan efisien. Pada penelitian ini IV, MP dan SFC produk turunan MS dan 
MIS ditentukan dan dikorelasikan antara IV-SFC dan MP-SFC. Hasil korelasi IV dan MP dengan SFC diperoleh 
koefisien korelasi (R

2
) yang tinggi (R

2
 >0,98). Persamaan regresi antara IV-SFC adalah :  

IV (MS)  = 55,1 + 0,0481 x SFC10
 o

C – 0,0367 x SFC 20
 o

C – 0,279 x SFC 25
 o

C – 0,156 x SFC 30
 o

C – 0,102 x 
SFC  35

 o
C + 0,139 x SFC 40

 o
C. 

IV (MIS) = 27,6 – 0,0794 x SFC 10
 o

C – 0,0770 x SFC 20
 o

C – 0,103 x SFC 25
 o

C – 0,0277 x SFC 30
 o

C – 0,669 x 
SFC 35

 o
C + 0,763 x SFC 40

 o
C. 

Dan persamaan regresi antara MP-SFC adalah : 

MP (MS)  = 22,9 – 0,0269 x SFC 10
 o

C + 0,124 x SFC 20
 o

C + 0,850 x SFC 25
 o

C + 0,589 x SFC 30
 o

C – 0,154 x 
SFC 35

 o
C – 1,54 x SFC 40

 o
C. 

MP (MIS) = 16,8 + 0,129 x SFC 10
 o

C + 0,0658 x SFC 20
 o

C – 0,0012 x SFC 25
 o

C – 0,0281 x SFC 30
 o

C + 0,420 
x SFC 35

 o
C – 0,0473 x SFC 40

 o
C. 

Uji validasi persamaan di atas dengan metode standar AOCS menunjukkan tidak berbeda signifikan. Dengan 
demikian, persamaan di atas dapat dijadikan sebagai standar baku dan diaplikasikan untuk kontrol mutu.  

Kata kunci: bilangan iod, titik leleh, kandungan lemak padat, minyak sawit, minyak inti sawit. 

 

Abstract 

 

Iodine value (IV), melting point (MP) and solid fat content (SFC) is a routine quality parameters determined in the 
palm oil and palm kernel oil downstream industry. These three paramaters are determined separately and the 
time used to obtain data for a long time. Several studies have shown that there is a relationship between IV, MP 
and SFC but there is no a regression equation which become standard. So, this study were conducted to 
determine the regression equation of IV-SFC and MP-SFC. The aim of this study is developing a secondary 
standard method for determining IV and MP relatively quickly and efficiently. In this study was determined and 
correlated IV, MP and SFC of palm oil and palm kernel oil products. The results of correlation IV-SFC and MP-
SFC obtained high coefficient of determination (R

2
) > 0.98. Regressions equation on IV and SFC afforded the 

following relationship: 

IV (PO products)    = 55.1 + 0.0481 x SFC10
 o

C – 0.0367 x SFC 20
 o

C – 0.279 x SFC 25
 o

C – 0.156 x SFC 30
 o

C 
– 0.102 x SFC 35

 o
C + 0.139 x SFC 40

 o
C. 

IV (PKO products)  = 27.6 – 0.0794 x SFC 10
 o

C – 0.0770 x SFC 20
 o

C – 0.103 x SFC 25
 o
C – 0.0277 x SFC 30

o
C 

– 0.669 x SFC 35
 o
C + 0.763 x SFC 40

 o
C. 

And regressions equation on MP and SFC following relationship: 

MP (PO products) = 22.9 – 0.0269 x SFC 10
 o

C + 0.124 x SFC 20
 o

C + 0.850 x SFC 25
 o

C + 0.589 x SFC 30
 o

C – 
0.154 x SFC 35

 o
C – 1.54 x SFC 40

 o
C. 

MP (PKO products) = 16.8 + 0.129 x SFC 10
 o

C + 0.0658 x SFC 20
 o

C – 0.0012 x SFC 25
 o

C – 0.0281 x SFC 30
 

o
C + 0.420 x SFC 35

 o
C – 0.0473 x SFC 40

 o
C. 

Validation test of  the above equations with the AOCS standard method showed no significant different. Thus, the 
above equations can be used as standards and applied for quality control.  

Keywords: iodine value, melting pont, solid fat content (SFC), palm oil, palm kernel oil  
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1. PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

Sifat fisika kimia minyak dan lemak dipengaruhi 
oleh beberapa faktor diantaranya kandungan 
lemak padat (solid fat content, SFC) (Marangobi 
and Narine, 2002), titik leleh (melting point, MP) 
dan bilangan iod (iodine value, IV). SFC adalah 
rasio dari padatan terhadap total lemak atau 
minyak yang dapat mempengaruhi kestabilan 
minyak dan lemak pada aplikasinya (Coupland, 
2001; Karabulut et al, 2004). SFC dapat 
ditentukan menggunakan spektroskopi pulsed 
nuclear magnetic resonance (pNMR) (Braipson 
and Deroanne, 2006), dan fourier transform infra 
red (FT-IR) (Van de voort et al, 1996) namun 
yang umum digunakan adalah pNMR. 

Titik leleh (MP) dapat menentukan kualitas 
fisik lain seperti hardness dan karakteristik 
termal dari minyak dan lemak. MP dapat 
ditentukan dengan beberapa metode 
diantaranya AOCS Cc 3-25 (AOCS, 1997), 
British Standard 684 (British Standard Method, 
1976) dan Indian Standard (International 
Standard Organization, 1989). Metode ini murah 
dan mudah dilakukan namun membutuhkan 
waktu yang lama dan tergantung pada observasi 
visual dari operator (Setyowati and Che Man, 
2002). Metode lain adalah MP ditentukan 
berdasarkan komposisi asam lemak (Boyaci et 
al, 2003; Fasina, 2008) dan kapasitas elektriknya 
(electric capacity) (Yoshio and Kanichi, 2002). 
Secara instrumental, MP ditentukan 
menggunakan mettler dropping point (Nasru and 
Goncalves, 1999), dan differential scanning 
calorimetry (Haryati, 1999b).  

Bilangan iod (IV) menunjukkan derajat 
ketidakjenuhan minyak dan lemak yang 
mengekspresikan jumlah yodium yang dapat 
diadsorpsi. IV dapat digunakan untuk 
memprediksi sifat fisika kimia minyak dan lemak 
seperti stabilitas oksidasi dan titik leleh (Miyake 
et al, 1998). Wujud minyak dan lemak juga dapat 
ditentukan sesuai IV yang dimilikinya. Minyak 
dan lemak yang memiliki IV rendah berwujud 
padat sedangkan IV tinggi berwujud cair 
(Knothe, 2002; Hasibuan, 2012).  

Bilangan iod (IV) ditentukan dengan 
metode titrasi menggunakan pelarut dan 
membutuhkan waktu yang lama. Beberapa 
metode penentuan IV adalah Wijs, Hanus, Hubl, 
Hoffman, Green, dan Rosenmund-Kuhnhenn. 
Secara instrumental, IV ditentukan 
menggunakan differential scanning calorimetry, 
H-nuclear magnetic resonance, near infrared 
spectroscopy, dan fourier transform infra red 
(Miyake et al, 1998; Haryati et al, 1997; Gee, 

1995; Reda et al, 2007; Sedman et al, 2000; Cox 
et al, 2000). Meskipun banyak metode yang 
telah dikembangkan, Wij‟s merupakan metode 
standar dan sangat luas digunakan.  

Analisis IV, MP dan SFC merupakan 
parameter penting di industri minyak sawit (MS) 
dan minyak inti sawit (MIS) yang dapat 
digunakan sebagai dasar dalam proses lanjutan 
seperti fraksinasi dan hidrogenasi (Haryati et al, 
1998). Ketiga parameter tersebut juga rutin 
ditentukan pada indsutri MS seperti industri 
margarin, shortening, dan cocoa butter 
substitute. Jika ketiga parameter tersebut 
ditentukan secara satu per satu akan 
membutuhkan waktu yang relatif lama dan 
tenaga kerja.  

Goh dan Ker (1991) telah melaporkan 
hubungan antara MP dan SFC pada MIS dengan 
nilai korelasi yang tinggi. Namun, korelasi yang 
dihasilkan tersebut tidak dapat digunakan untuk 
produk–produk turunan MS dan MIS. Sehingga 
diperlukan kajian tentang hubungan antara SFC 
dengan IV dan SFC dengan MP yang lebih 
menyeluruh pada produk turunan MS dan MIS. 

 

1.2 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk mengembangkan 
metode penentuan IV dan MP berdasarkan SFC 
dari MS, MIS dan fraksi-fraksinya dengan 
menentukan persamaan model regresi. 
Persamaan regresi yang dihasilkan dari 
penelitian ini diharapkan dapat dipakai dalam 
penentuan IV dan MP dalam metode standar 
sekunder (metode alternatif dari standar AOCS) 
pada produk MS dan MIS dalam sekaligus 
analisa dengan SFC.  

 

2. TINJAUAN PUSTAKA 

 
Minyak sawit (MS) merupakan minyak yang 
diekstraksi dari bagian mesokarp buah sawit 
sedangkan minyak inti sawit (MIS) diperoleh 
dengan cara ekstraksi bagian inti sawit. 
Karakteristik kedua jenis minyak tersebut 
berbeda. MS merupakan minyak palmitat karena 
memiliki kandungan asam palmitat yang tinggi. 
Sedangkan MIS merupakan minyak laurat 
karena memiliki kandungan asam laurat yang 
tinggi (Hasibuan, 2012a; Hasibuan et al., 2012b). 
MS memiliki asam lemak jenuh yang hampir 
berimbang dengan asam lemak tidak jenuh. 
Pada temperatur ruang 28-30°C minyak sawit 
berwujud semi padat (Lida et al., 2002; 
Hasibuan, 2012a). Sementara itu, MIS memiliki 
asam lemak jenuh yang lebih tinggi 
dibandingkan asam lemak tidak jenuh. Namun, 
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pada temperatur ruang 28-30°C MIS berwujud 
cair.  

MS dan MIS dapat dipisahkan 
berdasarkan fraksi-fraksinya dengan cara 
fraksinasi kering. Tahapan fraksinasi adalah 
kristalisasi dan filtrasi. Fraksinasi MS dapat 
dilakukan secara multi stage untuk menghasilkan 
beberapa jenis produk. Sedangkan fraksinasi 
MIS masih dilakukan dengan one stage 
menghasilkan palm kernel olein dan palm kernel 
stearin (Hasibuan, 2012a; Hasibuan et al., 
2012b). 

Untuk aplikasi menjadi beberapa produk, 
MS dan MIS harus memiliki mutu yang baik dan 
disesuaikan dengan karakteristiknya. Produk 
pangan lebih dititikberatkan pada titik leleh, 
bilangan iod dan kandungan lemak padat 
sedangkan produk non pangan pada komposisi 
asam lemak (Elisabeth, 2009). 

Bilangan iod (IV) merupakan suatu ukuran 
dari ketidakjenuhan minyak dan lemak. Bilangan 
iod adalah jumlah (gram) iod yang dapat diikat 
oleh 100 gram lemak (Ketaren, 2005). Parameter 
ini sangat penting di industri minyak sawit dan 
dapat digunakan sebagai panduan pada proses 
pengolahan minyak sawit. Metode yang umum 
untuk menentukan IV adalah Wijs dan selalu 
menjadi standar di dalam pengembangan 
beberapa metode analisa IV (Haryati, 1998).  

Titik leleh (MP) merupakan keadaan atau 
kondisi suhu suatu minyak dan lemak mencair. 
MP minyak dan lemak sangat tergantung pada 
asam lemak dan susunannya yang terkandung 
pada trigliserida. Asam lemak berantai pendek 
memiliki titik leleh yang lebih rendah 
dibandingkan asam lemak berantai panjang. 
Semakin banyak ikatan rangkap maka MP 
semakin rendah (Haryati, 1999a). 

Kandungan lemak padat (SFC) 
merupakan parameter analisis yang menentukan 
banyaknya jumlah lemak yang berbentuk padat 
pada temperatur tertentu. SFC merupakan 
perbandingan jumlah proton yang terdeteksi 
pada zat padat terhadap jumlah proton total yang 
ada pada zat padat atau cair. Kandungan lemak 
padat dapat ditentukan sesuai metode AOCS 
menggunakan nuclear magnetic resonance 
(NMR) (AOCS, 1997).  

Profil asam lemak dari minyak dan lemak 
sangat mempengaruhi karakteristik fisika dan 
kimianya. Asam lemak tidak jenuh (asam oleat, 
linoleat dan linolenat) dalam beberapa minyak 
nabati dapat ditentukan dengan 1H-nuclear 
magnetic resonance spectroscopy (1H-NMR) 
(Knothe and Kenar, 2004) 

 

 

3. METODE PENELITIAN 

 

3.1 Bahan 

Sebanyak 60 sampel crude palm oil (CPO), 45 
sampel refined bleached and deodorized palm oil 
(RBDPO), 50 sampel RBD palm stearin 
(RBDPS), 45 sampel RBD palm olein (RBDOL), 
25 sampel crude palm kernel oil (CKO), 15 
sampel crude palm kernel olein (CKL), 11 
sampel crude palm kernel stearin (CKS), 25 
sampel RBD palm kernel oil (RKO), 13 sampel 
RBD palm kernel olein (RKL), 13 sampel RBD 
palm kernel stearin (RKS), 40 sampel 
hydrogenated palm kernel oil (HPKO), 27 sampel 
hydrogenated palm kernel olein (HPKL) dan 50 
sampel hydrogenated palm kernel stearin 
(HPKS) digunakan dalam penelitian ini yang 
diperoleh dari pabrik rafinasi, fraksinasi dan 
hidrogenasi di Medan, Dumai dan Surabaya. 
Bahan-bahan analisis kimia seperti larutan wijs 
p.a, heksan p.a, isooktan p.a, natrium klorida 
p.a, triflorobromida p.a, natrium hidroksida p.a 
diperoleh dari E. Merck. 

 

3.2 Alat 

Alat yang digunakan untuk menentukan 
kandungan lemak padat (SFC) adalah nuclear 
magnetic resonance (NMR) (The Mq one spec, 
Bruker). 

 

3.3 Analisa Bilangan Iod, Titik Leleh dan 
Kandungan Lemak Padat  

Analisis bilangan iod (Iodine Value, IV) (AOCS, 
1997).  

Minyak dipanaskan hingga mencair dan 
homogen. Minyak ditimbang dengan berat 
tertentu ke dalam labu yang bertutup. Ke dalam 
labu ditambahkan sikloheksan:asam asetat (1:1) 
dan diaduk untuk memastikan bahwa sampel 
sudah larut sempurna. Ke dalam labu 
ditambahkan 10 mL larutan Wijs lalu labu ditutup 
dan diaduk agar tercampur merata. Labu 
disimpan dalam ruang bebas cahaya selama 30 
menit pada suhu kamar. Ke dalam labu 
ditambahkan 10 mL larutan KI dan 100 mL 
akuades lalu dititrasi dengan larutan Na2S2O3 

0,1N secara perlahan. Titrasi dilanjutkan hingga 
diperoleh warna kuning hampir hilang kemudian 
ditambahkan 1-2 mL larutan kanji dan dilanjutkan 
titrasi sampai warna biru tepat hilang. Untuk 
setiap jenis sampel digunakan sebuah blanko 
dengan cara dan perlakuan yang sama seperti 
sampel. Bilangan iod dihitung sesuai persamaan 
berikut: 



Jurnal Standardisasi Volume 15 Nomor 1, Maret 2013: Hal 47 - 57 

 

50 
 

Bilangan iod = 
 

W

xNxSBTitrasi 69,12
 

B adalah volume (mL) titrasi blanko, N adalah 
normalitas Na-tiosulfat, S adalah volume (mL) 
Na-tiosulfat sampel, dan W adalah berat contoh 
(gr). 

 

Titik leleh (Melting Point, MP) (AOCS, 1997) 

Minyak dipanaskan hingga mencair dan 
homogen. Pipa kapiler dicelupkan (3 buah) ke 
dalam minyak  dengan ketinggian ± 10 mm. Pipa 
kapiler didinginkan di dalam lemari es suhu 4-
10°C selama 16 jam. Titik leleh sampel diukur 
dengan alat beaker glass berisi air bersuhu 8-
10°C yang dilengkapi termometer dimana ujung 
bawah pipa kapiler sama tingginya dengan ujung 
termometer. Beaker glass dipanaskan secara 
perlahan dengan kenaikan suhu 1

o
C tiap menit 

sampai titik lebur yang diharapkan dapat dicapai. 

 

Kandungan lemak padat (Solid Fat Content, 
SFC) (AOCS, 1997)  

Minyak dipanaskan hingga mencair dan 
homogen. Minyak dimasukkan ke dalam tabung 
SFC sekitar 4±1 cm sebanyak 12 tabung (2 
tabung untuk masing-masing suhu). Tabung 
ditempatkan ke dalam waterbath bersuhu 100

o
C 

selama 15 menit. Tabung dipindahkan ke 
waterbath bersuhu 60

o
C selama 5 menit. Tabung 

dipindah ke waterbath bersuhu 0
o
C selama 60±2 

menit. Tabung dipindah ke waterbath dengan 
suhu yang diinginkan misalnya 10, 20, 25, 30, 
35, 40 

o
C dan dibiarkan selama 30-35 menit. 

SFC diukur dengan memasukkan tabung ke 
dalam holder pada alat NMR yang sebelumnya 
di-setting sesuai Non Stab AOCS method. 

 

3.4 Penentuan Persamaan Regresi IV-SFC dan 
MP-SFC 

Hubungan antara SFC dengan IV dan SFC 
dengan MP ditentukan dengan regresi stepwise 
(stepwise regression) menggunakan analisis 
statistik menggunakan software MINITAB versi 
15. Dihipotesiskan bahwa, IV dan MP dapat 
diprediksi dari data SFC dan metode NMR dapat 
digunakan untuk menentukan IV dan MP minyak 
sawit (MS), minyak inti sawit (MIS) dan fraksi-
fraksinya.  

 

3.5 Validasi Persamaan Regresi 

Persamaan yang dihasilkan dari metode ini 
dibandingkan dengan metode standar AOCS 
menggunakan 20 sampel fraksi MS dan 37 
sampel fraksi MIS. 

 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Bilangan Iod, Titik Leleh dan Kandungan 
Lemak Padat Bahan Baku 

 

Tabel 1  Bilangan iod, titik leleh dan kandungan lemak padat bahan baku 

Sampel IV MP,°C 
Kandungan Lemak Padat, SFC (%) 

10°C 20°C 25°C 30°C 35°C 40°C 

CPO 
51,78    

(49,42-
54,68) 

35,6 
(34,0-
38,2) 

44,38 
(40,12-
51,14) 

18,95 
(15,00-
22,96) 

11,94 
(9,52-
14,33) 

8,17 
(6,39-
9,98) 

5,39 
(3,83-
7,20) 

2,46 
(0,87-
4,12) 

RBDPO 
51,45 

(49,02-
54,65) 

36,3 
(33,0-
38,0) 

53,12 
(46,59-
57,23) 

25,43 
(20,37-
35,68) 

14,81 
(11,95-
17,00) 

9,36 
(7,77-
10,35) 

6,27 
(3,50-
7,90) 

3,09 
(1,09-
4,68) 

RBDPS 
33,19 

(30,06-
37,53) 

53,2 
(50,0-
55,0) 

81,80 
(74,10-
85,13) 

66,99 
(56,83-
71,15) 

57,29 
(46,57-
62,22) 

47,30 
(36,33-
52,57) 

37,97 
(28,44-
43,41) 

29,56 
(21,25-
34,45) 

RBDOL 
56,73 

(54,33-
59,14) 

21,4 
(20,4-
22,6) 

32,96 
(26,76-
39,39) 

4,00 
(1,43-
5,61) 

0 0 0 0 

CKO 
17,16 

(15,01-
19,99) 

26,6 
(25,2-
28,2) 

59,98 
(56,31-
67,42) 

31,98 
(27,61-
41,74) 

11,99 
(8,50-
19,14) 

0 0 0 

CKL 
23,01 

(22,00-
23,75) 

23,5 
(22,8-
25,0) 

45,00 
(42,32-
49,32) 

12,50 
(10,12-
14,38) 

0,14 (0-
0,71) 

0 0 0 
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Sampel IV MP,°C 
Kandungan Lemak Padat, SFC (%) 

10°C 20°C 25°C 30°C 35°C 40°C 

CKS 
6,52 (5,80-

7,23) 

32,3 
(28,0-
36,1) 

84,86 
(81,42-
87,33) 

79,55 
(76,36-
81,84) 

68,32 
(65,27-
70,29) 

34,63 
(30,23-
39,86) 

0,16 
(0,03-
0,32) 

0 

RKO 
17,85 

(16,05-
19,23) 

28,2 
(27,8-
28,6) 

65,25 
(62,92-
67,67) 

43,22 
(41,99-
44,74) 

20,47 
(18,71-
21,90) 

0,02 (0-
0,15) 

0 0 

RKL 
23,42 

(21,20-
24,82) 

24,2 
(21,0-
26,0) 

51,05 
(50,12-
52,60) 

16,57 
(14,61-
17,74) 

0,19 
(0,09-
0,32) 

0 0 0 

RKS 
6,61 (5,80-

7,21) 

32,0 
(28,0-
36,1) 

89,68 
(87,67-
91,82) 

83,11 
(81,23-
84,39) 

71,33 
(69,33-
72,98) 

36,82 
(33,86-
40,31) 

0,08 
(0,02-
0,46) 

0 

HPKO 
1,60 (0,42-

2,92) 

39,8 
(33,8-
40,6) 

94,84 
(92,45-
97,00) 

81,29 
(73,23-
90,97) 

58,54 
(48,76-
68,68) 

28,19 
(19,88-
35,99) 

11,12 
(4,88-
17,64) 

4,25 
(0,23-
8,24) 

HPKL 
3,08 (0,42-

9,78) 

37,4 
(35,0-
41,8) 

93,94 
(91,09-
95,88) 

75,62 
(65,37-
80,91) 

54,29 
(38,25-
61,98) 

29,79 
(15,12-
38,78) 

15,47 
(5,46-
22,63) 

6,73 
(0,54-
10,96) 

HPKS 
0,05 (0,01-

0,11) 

35,0 
(34,0-
38,0) 

96,74 
(96,12-
97,45) 

95,40 
(94,83-
95,90) 

90,15 
(89,07-
91,60) 

52,28 
(46,51-
59,43) 

2,31 
(0,70-
3,84) 

0,04 (0-
0,12) 

Keterangan: CPO: crude palm oil, RBDPO: refined bleached deodorized palm oil, RBDPS: refined bleached deodorized palm 
stearin, RBDOL: refined bleached deodorized palm olein, CKO: crude palm kernel oil, CKL: crude palm kernel olein, CKS: crude 
palm kernel stearin, RKO: refined bleached deodorized palm kernel oil, RKL: refined bleached deodorized palm kernel olein, 
RKS: refined bleached deodorized palm kernel stearin, HPKO: hydrogenated palm kernel oil, HPKL: hydrogenated palm kernel 
olein, HPKS: hydrogenated palm kernel stearin: PO: palm oil, PKO: palm kernel oil. 

 

Rerata bilangan iod pada CPO, RBDPO, 
RBDPS, RBDOL, CKO, CKL, CKS, RKO, RKL, 
RKS, HPKO, HPKL and HPKS masing-masing 
adalah 51,78; 51,45; 33,19; 56,73; 17,16; 23,01; 
6,52; 17,85; 23,42; 6,61; 1,60; 3,08 dan 0,05 
(Tabel 1). Sedangkan rerata titik leleh dari 
masing-masing sampel adalah 35,6; 36,3; 53,2; 
21,4; 26,6; 23,5; 32,3; 28,2; 24,2; 32,0; 39,8; 
37,4 dan 35,0

o
C (Tabel 1). Data tersebut 

menunjukkan bahwa sampel yang digunakan 
cukup mewakili produk turunan minyak sawit 
(MS) dan minyak inti sawit (MIS). 

Kandungan lemak padat (SFC) dari 201 
sampel turunan MS dan 221 sampel turunan MIS 
dianalisis menggunakan nuclear magnetic 
resonance dan datanya ditunjukkan pada Tabel 
1. Data ini diidentifikasi berdasarkan pada jenis 
minyaknya, MS merupakan minyak palmitik 
sedangkan MIS merupakan minyak laurik. 
Turunan MS memiliki titik leleh dan bilangan iod 

yang lebih tinggi dibandingkan turunan MIS. Hal 
ini disebabkan oleh MS mengandung asam 
palmitat tinggi sedangkan MIS mengandung 
asam laurat tinggi (Hasibuan, 2012). Asam 
palmitat memiliki titik leleh yang lebih tinggi 
dibandingkan asam laurat (Lawson (1995) dalam 
Haryati, 1999b).  

Menurut Ojieh et al., 2009 bahwa proses 
hidrogenasi minyak dan lemak akan merubah 
asam lemak tidak jenuh seperti asam oleat, 
linoleat dan linolenat menjadi asam stearat 
(asam lemak jenuh) sehingga titik leleh produk 
terhidrogenasi menjadi lebih tinggi. Semakin 
tingginya titik leleh maka kandungan lemak 
padat juga semakin tinggi namun bilangan iod 
rendah (Hasibuan dan Siahaan, 2010). 

 

4.2 Persamaan Regresi antara IV-SFC dan MP-
SFC 

 

Tabel 2  Regresi IV produk MS berdasarkan SFC  

Sampel Persamaan regresi R
2
 

CPO 
IV = 50,0 + 0,0763 x 10

o
C + 0,198 x 20

 o
C – 0,084 x 25

 o
C – 0,261 x 

30
 o

C – 0,136 x 35
 o

C – 0,717 x 40
 o

C 
0,221 
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Sampel Persamaan regresi R
2
 

RBDPO 
IV = 69,3 – 0,114 x 10

 o
C + 0,0791 x 20

 o
C – 0,119 x 25

 o
C – 1,46 x 

30
 o

C + 0,480 x 35
 o

C – 0,473 x 40
 o

C 
0,666 

RBDPS 
IV = 49,0 – 0,032 x 10

 o
C – 0,243 x 20

 o
C + 0,408 x 25

 o
C – 0,424 x 

30
 o

C – 0,0446 x 35
 o

C + 0,056 x 40
 o

C 
0,299 

RBDOL 
IV = 58,1 + 0,0039 x 0

 o
C – 0,0145 x 10

 o
C + 0,0139 x 15

 o
C – 0,372 x 

20
 o

C – 0,31 x 25
 o

C 
0,842 

CKO IV = 0,55 + 0,243 x 10
 o

C + 0,537 x 20
 o

C – 1,23 x 25
 o

C + 8,7 x 30
 o

C 0,821 
CKL IV = 26,2 + 0,0480 x 10

 o
C – 0,428 x 20

 o
C + 0,282 x 25

 o
C 0,791 

CKS 
IV = 11,9 + 0,0399 x 10

 o
C – 0,0363 x 20

 o
C – 0,0456 x 25

 o
C – 

0,0793 x 30
 o

C + 0,138 x 35
 o

C 
0,832 

RKO 
IV = 19,7 + 0,0192 x 10

 o
C + 0,122 x 20

 o
C – 0,421 x 25

 o
C – 0,90 x 

30
 o

C 
0,541 

RKL IV = 40,2 – 0,135 x 10
 o

C – 0,604 x 20
 o

C – 0,943 x 25
 o

C 0,936 

RKS 
IV = 36,0 – 0,0087 x 10

 o
C – 0,122 x 20

 o
C – 0,0834 x 25

 o
C – 0,326 x 

30
 o

C – 0,757 x 35
 o

C 
0,979 

HPKO 
IV = 63,0 – 0,730 x 10

 o
C + 0,158 x 20

 o
C + 0,0078 x 25

 o
C – 0,112 x 

30
 o

C – 0,151 x 35
 o

C – 0,140 x 40
 o

C 
0,873 

HPKL 
IV = 21,8 – 0,295 x 10

 o
C + 0,461 x 20

 o
C – 0,293 x 25

 o
C – 0,263 x 

30
 o

C – 0,066 x 35
 o

C – 0,153 x 40
 o

C 
0,982 

HPKS 
IV = 0,03 – 0,0048 x 10

 o
C + 0,0004 x 20

 o
C + 0,00380 x 25

 o
C + 

0,00185 x 30
 o

C – 0,00201 x 35
 o

C + 0,155 x 40
 o

C 
0,094 

PO 
PRODUCTS 

IV = 55,1 + 0,0481 x 10
 o

C – 0,0367 x 20
 o

C – 0,279 x 25
 o

C – 0,156 x 
30

 o
C – 0,102 x 35

 o
C + 0,139 x 40

 o
C 

0,984 

PKO 
PRODUCTS 

IV = 27,6 – 0,0794 x 10
 o

C – 0,0770 x 20
 o

C – 0,103 x 25
 o

C – 0,0277 
x 30

 o
C – 0,669 x 35

 o
C + 0,763 x 40

 o
C 

0,985 

PO & PKO 
PRODUCTS 

IV = 75,6 – 0,332 x 10
 o

C – 1,67 x 20
 o

C + 1,72 x 25
 o

C – 0,784 x 30
 

o
C + 1,36 x 35

 o
C – 0,552 x 40

 o
C 

0,914 

Keterangan: singkatan dapat dilihat pada Tabel 1   

 

Dari setiap sampel diobservasi data SFC 
pada temperatur 10, 20, 25, 30, 35 dan 40

o
C dan 

dihubungkan dengan IV dan MP. Persamaan-
persamaan regresi setiap sampel ditampilkan 
pada Tabel 2 dan Tabel 3. Regresi dari 
kombinasi produk MS dan MIS lebih rendah 
dibandingkan regresi dari kombinasi sampel 
berdasarkan jenis minyak (R

2
 produk turunan 

MS dan MIS masing-masing adalah 0,984 dan 
0,985). 

Tahapan regresi SFC dan MP dari sampel 
memberikan nilai korelasi yang baik kecuali pada 
sampel HPKS dengan nilai R

2
 sebesar 0,123. 

Regresi dari kombinasi produk MS dan MIS juga 
menunjukkan lebih rendah dibandingkan regresi 
dari kombinasi sampel berdasarkan jenis minyak 
(R

2
 produk turunan MS dan MIS masing-masing 

adalah 0,978 dan 0,989). 

 

 
 
Tabel 3  Regresi MP produk MIS berdasarkan SFC 

Sampel Persamaan regresi R
2
 

CPO 
MP = 28,1 – 0,0092 x 10

 o
C + 0,175 x 20

 o
C + 0,081 x 25

 o
C + 0,019 

x 30
 o

C + 0,728 x 35
 o

C – 0,195 x 40
 o

C 
0,907 

RBDPO 
MP = 20,2 + 0,200 x 10

 o
C – 0,0386 x 20

 o
C – 0,181 x 25

 o
C + 1,10 x 

30
 o

C – 0,456 x 35
 o

C + 0,576 x 40
 o

C 
0,649 

RBDPS 
MP = 48,4 + 0,0140 x 10

 o
C – 0,042 x 20

 o
C – 0,553 x 25

 o
C + 0,771 

x 30
 o

C – 0,0543 x 35
 o

C + 0,125 x 40
 o

C 
0,687 

RBDOL 
MP = 18,0 + 0,0644 x 0

 o
C – 0,0262 x 10

 o
C – 0,0693 x 15

 o
C + 

0,506 x 20
 o

C – 0,89 x 25
 o

C 
0,816 

CKO 
MP = 25,1 – 0,0240 x 10

 o
C – 0,0172 x 20

 o
C + 0,286 x 25

 o
C + 2,10 

x 30
 o

C 
0,965 

CKL MP = 18,0 – 0,0404 x 10
 o

C + 0,581 x 20
 o

C + 0,736 x 25
 o

C 0,834 

CKS 
MP = 32,6 – 0,0369 x 10

 o
C – 0,0289 x 20

 o
C + 0,0628 x 25

 o
C + 

0,0258 x 30
 o

C + 0,137 x 35
 o

C 
0,779 

RKO 
MP = 25,1 + 0,0083 x 10

 o
C – 0,0785 x 20

 o
C + 0,288 x 25

 o
C + 

0,079 x 30
 o

C 
0,845 

RKL MP = 5,98 + 0,133 x 10
 o

C + 0,666 x 20
 o

C + 2,14 x 25
 o

C 0,923 
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Sampel Persamaan regresi R
2
 

RKS 
MP = 21,2 – 0,0066 x 10

 o
C + 0,0088 x 20

 o
C + 0,0558 x 25

 o
C + 

0,180 x 30
 o

C + 0,467 x 35
 o

C 
0,981 

HPKO 
MP = - 8,4 + 0,531 x 10

 o
C – 0,142 x 20

 o
C + 0,0585 x 25

 o
C + 

0,0259 x 30
 o

C + 0,139 x 35
 o

C + 0,436 x 40
 o

C 
0,948 

HPKL 
MP = 50,2 – 0,205 x 10

 o
C + 0,042 x 20

 o
C + 0,0001 x 25

 o
C + 0,010 

x 30
 o

C + 0,117 x 35
 o

C + 0,458 x 40
 o

C 
0,982 

HPKS 
MP = 81,4 – 0,043 x 10

 o
C – 0,367 x 20

 o
C – 0,103 x 25

 o
C + 0,0279 

x 30
 o

C + 0,204 x 35
 o

C + 2,17 x 40
 o

C 
0,123 

PO 
PRODUCTS 

MP = 22,9 – 0,0269 x 10
 o

C + 0,124 x 20
 o

C + 0,850 x 25
 o

C + 0,589 
x 30

 o
C – 0,154 x 35

 o
C – 1,54 x 40

 o
C 

0,978 

PKO 
PRODUCTS 

MP = 16,8 + 0,129 x 10
 o

C + 0,0658 x 20
 o

C – 0,0012 x 25
 o

C – 
0,0281 x 30

 o
C + 0,420 x 35

 o
C – 0,0473 x 40

 o
C 

0,989 

PO & PKO 
PRODUCTS 

MP = 25,5 + 0,0653 x 10
 o

C – 0,114 x 20
 o

C + 0,129 x 25
 o

C + 
0,0150 x 30

 o
C + 0,826 x 35

 o
C – 0,314 x 40

 o
C 

0,877 

Keterangan: singkatan dapat dilihat pada Tabel 1    

 
Selanjutnya, model persamaan regresi 
berdasarkan jenis minyak digunakan untuk 
memprediksi IV dan ditulis sebagai berikut:  

IV (produk MS)  = 55,1 + 0,0481 x SFC10
 o

C – 
0,0367 x SFC 20

 o
C – 0,279 x SFC 25

 o
C – 

0,156 x SFC 30
 o

C – 0,102 x SFC 35
 o

C + 
0,139 x SFC 40

 o
C.     ....(1) 

IV (produk MIS) = 27,6 – 0,0794 x SFC 10
 o

C – 
0,0770 x SFC 20

 o
C – 0,103 x SFC 25

 o
C – 

0,0277 x SFC 30
 o

C – 0,669 x SFC 35
 o

C + 
0,763 x SFC 40

 o
C.                ....(2) 

 

Sedangkan hubungan MP dengan SFC adalah 
sebagai berikut : 

MP (produk MS)  = 22,9 – 0,0269 x SFC 10
 o

C + 
0,124 x SFC 20

 o
C + 0,850 x SFC 25

 o
C + 

0,589 x SFC 30
 o

C – 0,154 x SFC 35
 o

C – 
1,54 x SFC 40

 o
C.        ....(3) 

MP (produk MIS) = 16,8 + 0,129 x SFC 10
 o

C + 
0,0658 x SFC 20

 o
C – 0,0012 x SFC 25

 o
C – 

0,0281 x SFC 30
 o

C + 0,420 x SFC 35
 o

C – 
0,0473 x SFC 40

 o
C.       ....(4) 

 

Pada korelasi SFC dengan IV menunjukkan SFC 
10

o
C dan 40

o
C produk MS menunjukkan 

koefisien yang bernilai positif dan SFC 20, 25, 30 
and 35

o
C menunjukkan koefisien negatif. Produk 

MIS hanya pada SFC 40
o
C yang menunjukkan 

koefisien positif. Sedangkan pada korelasi SFC 
dan MP menunjukkan SFC 10

o
C, 35

o
C dan 40

o
C 

menunjukkan koefisien yang bernilai positif dan 
SFC 20, 25, dan 30 

o
C menunjukkan koefisien 

yang bernilai negatif. Pada produk MIS SFC 
25

o
C, 30

o
C dan 40

o
C menunjukkan koefisien 

yang bernilai negaitf. Peningkatan SFC 
menunjukkan meningkatnya asam lemak jenuh 
dan berdasarkan jenis minyak SFC rendah 
memiliki IV tinggi dan MP rendah. 
Konsekuensinya adalah meningkatnya SFC 
akan menurunkan IV dan meningkatkan MP. 

 Hasil kajian ini menunjukkan bahwa IV 
dan MP MIS dan MIS dapat ditentukan 
berdasarkan prediksi dari data SFC produk 
turunan MS dan MIS. Model prediksi yang 
terbaik diperoleh menggunakan kombinasi 
berdasarkan jenis minyak MS (palmitat) atau 
MIS (laurat)) yang diekspresikan pada 
persamaan 1, 2, 3 dan 4. 

 

4.3 Validasi Metode NMR terhadap Metode 
Standar AOCS 

 

Tabel 4  Perbandingan IV dan MP produk MS (metode AOCS dan NMR) 

Sampel 
Solid Fat Content (SFC), % IV (Wij’s) 

(AOCS)* 
IV 

(NMR) 
Std 
dev 

MP (
o
C) 

(AOCS)* 

MP 
(
o
C) 

(NMR) 

Std 
dev 

10
o
C 20

 o
C 25

 o
C 30

 o
C 35

 o
C 40

 o
C 

CPO 1 41,18 20,18 13,30 9,41 6,11 3,36 50,84 51,01 0,12 35,0 35,0 0 

CPO 2 43,51 17,35 10,56 7,19 4,85 2,08 52,18 52,28 0,07 33,2 33,1 0 

CPO 3 48,58 20,29 13,42 8,92 6,01 3,27 51,88 51,40 0,34 35,0 34,8 0,1 

CPO 4 43,49 21,64 12,81 9,71 6,36 3,49 50,42 51,15 0,51 35,0 34,7 0,2 

CPO 5 41,83 18,16 10,79 8,33 5,82 2,89 52,64 51,94 0,49 33,0 32,8 0,2 

RBDPO 1 49,78 22,95 12,36 8,44 4,97 1,64 52,00 51,61 0,28 36,6 36,6 0 

RBDPO 2 55,44 24,99 15,87 9,56 6,79 3,65 51,10 50,75 0,25 37,0 37,0 0 
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Sampel 
Solid Fat Content (SFC), % IV (Wij’s) 

(AOCS)* 
IV 

(NMR) 
Std 
dev 

MP (
o
C) 

(AOCS)* 

MP 
(
o
C) 

(NMR) 

Std 
dev 

10
o
C 20

 o
C 25

 o
C 30

 o
C 35

 o
C 40

 o
C 

RBDPO 3 51,35 22,58 14,21 9,21 5,97 2,98 50,55 51,15 0,42 36,0 36,3 0,2 

RBDPO 4 54,34 25,64 15,44 9,68 6,34 2,65 50,92 50,68 0,17 37,0 37,2 0,1 

RBDPO 5 53,42 25,45 14,35 9,77 6,44 2,76 50,92 50,93 0,01 37,2 37,3 0,1 

RBDPS 1 82,66 67,62 58,01 47,73 38,97 30,67 33,54 33,25 0,20 53,4 53,2 0,1 

RBDPS 2 81,47 67,47 58,17 46,63 38,19 29,75 33,76 33,28 0,34 54,2 54,3 0,1 

RBDPS 3 77,52 60,95 49,62 37,86 30,17 22,54 35,65 36,90 0,88 53,4 53,5 0,1 

RBDPS 4 81,75 67,81 57,73 46,19 37,00 29,37 33,72 33,54 0,13 54,6 54,5 0,1 

RBDPS 5 79,38 66,72 56,61 45,18 37,67 28,38 34,21 33,73 0,34 54,0 54,3 0,2 

RBDOL 1 33,45 3,16 0 0 0 0 56,71 56,59 0,08 22,2 22,4 0,1 

RBDOL 2 30,40 2,93 0 0 0 0 56,34 56,45 0,08 22,4 22,4 0 

RBDOL 3 31,41 3,17 0,01 0 0 0 56,45 56,49 0,03 22,4 22,5 0 

RBDOL 4 34,74 3,18 0,01 0 0 0 56,55 56,65 0,07 22,4 22,4 0 

RBDOL 5 33,26 2,88 0,01 0 0 0 56,72 56,59 0,09 22,2 22,4 0,1 

Keterangan: singkatan dapat dilihat pada Tabel 1, * rerata dari dua kali ulangan, std dev adalah standar deviasi untuk prediksi 
IV terhadap metode AOCS. IV sampel secara prediksi tidak berbeda signifikan pada level 95% terhadap metode AOCS. 

 

Hasil analisis IV dan MP berdasarkan metode 
standar AOCS dan NMR yang dikembangkan 
pada kajian ini ditunjukkan pada Tabel 4 (produk 
turunan MS) dan Tabel 5 (produk turunan MIS). 
Secara statistik, IV dan MP prediksi tidak 
berbeda signifikan dengan data yang diperoleh 
menggunakan metode standar. Standar deviasi 
antara metode NMR dengan metode AOCS 
untuk IV dan MP masing-masing adalah 
0,25;0,09 (MS) dan 0,17;0,14 (MIS).  

Berdasarkan standar AOCS, penentuan SFC, 
MP dan IV pada satu produk turunan MS dan 
MIS membutuhkan waktu masing-masing 2 jam, 
16 jam dan 1 jam (AOCS, 1997), maka dengan 
persamaan regresi yang dihasilkan dalam 
penelitian ini hanya dibutuhkan waktu 2 jam 
untuk ketiga parameter tersebut dalam sekaligus 
analisis. 

 

Tabel 5  Perbadingan IV dan MP produk MIS (metode AOCS dan NMR) 

Sampel Solid Fat Content (SFC), % 
IV 

(Wij’s) 
(AOCS)* 

IV 
(NMR) 

Std 
dev 

MP (
o
C) 

(AOCS)* 
MP 
(
o
C) 

(NMR) 

Std 
dev 

10
o
C 20

 o
C 25

 o
C 30

 o
C 35

 o
C 40

 o
C 

CKO 1 60,56 32,81 13,27 0 0 0 18,21 18,90 0,49 27,0 26,8 0,2 

CKO 2 59,51 33,08 12,06 0 0 0 18,89 19,09 0,14 26,8 26,6 0,1 

CKO 3 57,74 32,25 12,27 0 0 0 19,21 19,27 0,04 26,4 26,4 0 

CKO 4 58,26 32,02 11,88 0,01 0 0 19,01 19,28 0,19 26,2 26,4 0,1 

CKL 1 43,67 11,23 0,11 0 0 0 23,64 23,26 0,27 22,8 23,2 0,3 

CKL 2 42,99 10,98 0,01 0 0 0 23,43 23,34 0,06 22,8 23,1 0,2 

CKL 3 43,87 13,21 0,08 0 0 0 22,09 23,09 0,71 23,4 23,3 0,1 

CKL 4 45,78 12,94 0,11 0 0 0 23,12 22,96 0,12 23,2 23,6 0,3 

CKS 1 84,54 79,23 68,97 32,10 0,12 0 6,65 6,71 0,04 32,2 32,0 0,2 

CKS 2 86,34 79,64 69,87 32,97 0,21 0 6,68 6,36 0,23 32,2 32,3 0 

CKS 3 87,33 78,97 70,12 34,08 0,03 0 6,45 6,40 0,04 32,4 32,2 0,1 

RKO 1 65,30 43,25 20,71 0,02 0 0 1,34 16,95 0,27 28,2 28,0 0,1 

RKO 2 62,92 43,77 20,89 0,03 0 0 17,43 17,08 0,25 27,8 27,8 0 

RKO 3 64,26 44,47 21,41 0 0 0 17,21 16,87 0,24 28,0 28,0 0 

RKO 4 63,92 43,45 19,86 0,01 0 0 17,67 17,13 0,38 28,0 27,9 0,1 

RKO 5 65,07 42,47 19,64 0,08 0 0 17,98 17,14 0,60 28,0 28,0 0 
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Sampel Solid Fat Content (SFC), % 
IV 

(Wij’s) 
(AOCS)* 

IV 
(NMR) 

Std 
dev 

MP (
o
C) 

(AOCS)* 
MP 
(
o
C) 

(NMR) 

Std 
dev 

10
o
C 20

 o
C 25

 o
C 30

 o
C 35

 o
C 40

 o
C 

RKL 1 50,65 16,54 0,23 0 0 0 22,43 22,28 0,11 24,4 24,4 0 

RKL 2 50,12 16,47 0,26 0 0 0 22,54 22,33 0,15 24,4 24,3 0 

RKL 3 50,22 16,32 0,31 0 0 0 22,43 22,32 0,08 24,4 24,4 0 

RKL 4 51,21 17,21 0,30 0 0 0 22,48 22,18 0,21 24,2 24,5 0,2 

RKS 1 89,67 83,09 72,76 36,67 0,04 0 5,76 5,55 0,15 32,8 32,7 0 

RKS 2 89,78 82,86 69,98 37,78 0,07 0 5,78 5,79 0 32,6 32,7 0,1 

RKS 3 91,82 81,23 71,98 40,28 0,09 0 5,65 5,47 0,13 32,8 32,8 0 

RKS 4 87,98 82,87 70,87 35,97 0,05 0 6,21 5,91 0,21 32,0 32,5 0,4 

HPKS 1 96,12 95,11 89,09 48,78 1,40 0 1,02 1,18 0,11 34,2 34,6 0,3 

HPKS 2 96,23 95,48 91,60 50,40 2,62 0,02 0,03 0,04 0,01 34,8 35,1 0,2 

HPKS 3 96,32 95,01 90,04 50,87 2,01 0,02 0,53 0,63 0,07 34,4 34,8 0,3 

HPKS 4 96,34 95,05 90,07 50,23 2,05 0,09 0,43 0,66 0,17 34,8 34,8 0 

HPKS 5 96,33 95,63 90,23 50,43 2,34 0,09 0,51 0,40 0,08 35,0 35,0 0 

HPKO 1 95,37 87,88 65,87 34,88 14,27 6,98 1,13 1,29 0,11 40,0 39,5 0,4 

HPKO 2 95,88 87,69 64,63 34,57 14,82 6,83 1,00 0,92 0,06 40,0 39,8 0,1 

HPKO 3 95,86 86,88 64,88 34,28 14,88 6,87 0,97 0,96 0,01 40,0 39,8 0,2 

HPKO 4 95,47 86,88 64,77 34,78 15,03 6,87 0,79 0,89 0,07 40,0 39,8 0,2 

HPKOL 1 92,77 72,76 51,09 26,75 13,96 5,69 3,23 3,63 0,28 38,0 38,3 0,2 

HPKOL 2 91,55 68,56 47,54 25,32 13,12 5,12 4,32 4,58 0,19 38,0 37,6 0,3 

HPKOL 3 92,12 67,89 48,12 24,88 12,54 5,87 5,50 5,50 0 37,2 37,4 0,1 

HPKOL 4 92,52 70,76 49,38 25,04 12,00 4,35 4,23 4,32 0,06 37,8 37,5 0,2 

Keterangan: singkatan dapat dilihat pada Tabel 1, arti tanda * dan std dev dapat dilihat pada Tabel 4. 

 

5. KESIMPULAN 

 

Data kandungan lemak padat (solid fat content, 
SFC) dapat digunakan untuk menentukan 
bilangan iod (iodine value, IV) dan titik leleh 
(melting point, MP) minyak sawit (MS), minyak 
inti sawit (MIS) dan fraksi-fraksinya. Persamaan 
regresi yang diperoleh adalah sebagai berikut: 

IV (MS)  = 55,1 + 0,0481 x SFC10
 o

C – 0,0367 x 
SFC 20

 o
C – 0,279 x SFC 25

 o
C – 0,156 x 

SFC 30
 o

C – 0,102 x SFC 35
 o

C + 0,139 x 
SFC 40

 o
C.         ....(1) 

IV (MIS) = 27,6 – 0,0794 x SFC 10
 o

C – 0,0770 x 
SFC 20

 o
C – 0,103 x SFC 25

 o
C – 0,0277 x 

SFC 30
 o

C – 0,669 x SFC 35
 o

C + 0,763 x 
SFC 40

 o
C.          ....(2) 

MP (MS)  = 22,9 – 0,0269 x SFC 10
 o
C + 0,124 x 

SFC 20
 o

C + 0,850 x SFC 25
 o

C + 0,589 x 
SFC 30

 o
C – 0,154 x SFC 35

 o
C – 1,54 x 

SFC 40
 o
C.           ....(3) 

MP (MIS) = 16,8 + 0,129 x SFC 10
 o
C + 0,0658 x 

SFC 20
 o

C – 0,0012 x SFC 25
 o

C – 0,0281 
x SFC 30

 o
C + 0,420 x SFC 35

 o
C – 0,0473 

x SFC 40
 o
C.        ....(4) 

Persamaan regresi tersebut cukup valid yang 
dibuktikan dengan regresi yang tinggi (> 0,98) 
dan validasi terhadap metode standar 
memberikan standar deviasi yang rendah 
(<0,25).  
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Abstrak 

 

Di era persaingan pasar global, konsumen menuntut produk/jasa yang bermutu dengan harga yang lebih murah. 
Sejalan dengan pergeseran paradigma tersebut, perusahaan berlomba-lomba menerapkan strategi untuk 
meningkatkan mutu produk layanannya. Salah satu strategi yang banyak digunakan adalah dengan menerapkan 
sistem manajemen mutu (SMM) berbasis SNI ISO 9001:2008, yang akan membantu perusahaan dalam 
meningkatkan mutunya. Di sisi lain, sebuah perusahaan harus memiliki budaya organisasi yang mendukung 
adanya peningkatan mutu perusahaan, yang dikenal sebagai budaya mutu, yang merupakan nilai, keyakinan, 
dan perilaku karyawan di dalam organisasi yang berfokus pada mutu. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 
nilai-nilai budaya mutu di industri jasa, yaitu di sebuah Mall di Bandung yang dikelola PT. Para Bandung 
Propertindo (PT.PBP), dengan responden manajer menengah dan karyawan bagian penjaminan mutu, dengan 
teknik penelitian deskriptif kuantitatif. Analisis yang digunakan adalah analisis gap untuk mengetahui tingkat 
kematangan budaya mutu dalam penerapan SMM di PT.PBP. Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai-nilai 
budaya mutu di PT.PBP adalah 0,25 (dari skala 5) untuk nilai kebersamaan, akses ke informasi dan fokus pada 
proses; 0,33 untuk komunikasi terbuka dan jujur; serta 0,42 untuk sikap egaliter dan pembelajaran. 

Kata kunci: SNI ISO 9001:2008, Sistem Manajemen Mutu (SMM), budaya mutu, nilai 

 

Abstract 

 
In global competition era, consumers are demanding the good quality products/services with a cheaper price. In 
line with this paradigm shift, companies trying to implement strategies to improve product quality services. One 
strategy widely used to is implementing a quality management system (QMS) based on SNI ISO 9001:2008, 
which will help companies improve their quality. On the other hand, a company must have an organizational 
culture that supports the company's quality improvement, known as the quality culture, which is the employees‟s 
values, beliefs, and behaviors focus on quality. This study determine the manager's perception of the quality 
qulture value based on SNI ISO 9001:2008 implemention in a Mall in Bandung managed by PT.Para Bandung 
Propertindo (PT.PBP). We used the gap analysis to determine how the value of quality culture role in supporting 
the implementation of QMS in PT.PBP. The result that the value of quality culture in PT.PBP was 0.25 
(scale of 5) for the value of egality attitudes, information access and focus on the process;  0.33  for  open 
communication and honest; and 0.42 for egality and learning organization.  

Keywords: SNI ISO 9001:2008, QMS, quality culture, value 

 
1. PENDAHULUAN  
 
1.1 Latar Belakang 
 

Era persaingan global menciptakan keharusan 
bagi perusahaan untuk menghasilkan produk 
yang bermutu, baik berupa barang dan atau 
jasa. Kondisi ini mendorong perusahaan untuk 
meningkatkan mutu produknya yang dapat 
memenuhi kebutuhan pelanggan, sehingga 
menjadi perusahaan yang unggul di bidangnya 
(Kanapathy, 2008). Pasar barang dan jasa 

semakin terbuka lebar dan lebih mudah dimasuki 
oleh pemain-pemain baru yang hadir dengan 
beragam inovasi. Pada titik ini persaingan 
menjadi semakin ketat dan memaksa para 
pelaku industri berlomba membuat strategi 
inovatif guna meningkatkan kinerjanya, sehingga 
mampu bertahan dan bahkan unggul 
dibandingkan dengan perusahaan lainnya. 
Perusahaan yang memiliki sustainable 
competitive advantage adalah mereka yang 
menciptakan nilai ekonomis yang lebih baik 
dibandingkan dengan pesaingnya, serta mampu 
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bertahan dalam jangka waktu yang panjang 
(Barney, 2010). 

Bagi perusahaan yang begerak di bidang 
jasa, cukup sulit mendefinisikan kegiatan yang 
dapat mendukung peningkatan mutu produk 
mereka (Lovelock et al, 2009). Namun yang 
pasti, mutu yang baik hanya bisa dihasilkan 
melalui proses internal organisasi yang baik 
pula. Untuk mencapai hal tersebut, perlu ada 
standar khusus yang memberikan pengarahan 
kepada seluruh manajer dan karyawan untuk 
meningkatkan produktivitas perusahaan dan 
memenuhi kepuasan pelanggan. Salah satu 
strategi perusahaan yang banyak diadopsi untuk 
meningkatkan mutu produk perusahaan adalah 
Sistem Manajemen Mutu (SMM) ISO 9001, yaitu 
sebuah standar yang dikeluarkan oleh organisasi 
standar internasional The International 
Organization for Standardization (disebut ISO).  

SNI ISO 9001:2008 adalah standar 
internasional tentang SMM di mana sebuah 
organisasi dituntut memiliki kemampuan untuk 
memenuhi persyaratan pelanggan, peraturan 
dan perundang-undangan, sekaligus bertujuan 
untuk meningkatkan kepuasan pelanggan. 
Standar ini juga merupakan standar internasional 
yang diakui untuk sertifikasi SMM. SNI ISO 
9001:2008 merupakan standar yang mencakup 
prinsip arahan dalam manajemen mutu, daftar 
dari persyaratan sertifikasi, dan menyediakan 
arahan  mengenai cara untuk membangun 
sistem yang digunakan untuk mengontrol 
prosedur, proses dan mutu dari produk/layanan 
(To et al, 2011). 

SNI ISO 9001:2008 saat ini telah menjadi 
standar SMM yang paling banyak dipakai di 
dunia internasional, sebagai acuan untuk menilai 
praktik manajemen mutu suatu organisasi, yaitu 
kemampuan organisasi dalam melakukan proses 
desain, produksi dan penghantaran produk 
(barang dan atau jasa) yang bermutu (Tjiptono & 
Anastasia, 2003). Penggunaan SNI ISO 
9001:2008 sebagai sebuah strategi manajemen 
mutu pada dasarnya dimaksudkan untuk 
memberikan jaminan mutu dalam hal pelayanan 
kepada pihak eksternal maupun internal 
perusahaan (BSN, 2008). Perkembangan 
terakhir menunjukkan bahwa secara 
internasional jumlah perusahaan yang 
menggunakan ISO 9001:2008 sebagai standar 
SMM telah mencapai lebih dari 1,2 juta 
organisasi, dan akan semakin meningkat 
jumlahnya (Setiadi, 2011). Hal itu menunjukkan 
bahwa penerapan SNI ISO 9001:2008 di 
perusahaan, terdapat nilai keuntungan yang 
didapatkan perusahan, walaupun untuk proses 
sertifikasi dan penjaminan mutunya diperlukan 
sumber daya yang tidak sedikit.  

Menyadari pentingnya penjaminan mutu 
produk seperti telah disebutkan, manajemen mall 
PT.Para Bandung Propertindo (PT.PBP) sejak 
tahun 2008 telah mengadopsi SMM berbasis SNI 
ISO 9001:2008, awalnya dengan SNI ISO 
9001:2000 dan telah diperbaharui lagi dengan 
SNI ISO 9001:2008 yang merupakan seri terbaru 
dari ISO 9001 (BSN, 2008). Dengan sertifikasi 
SNI ISO 9001:2008, Manajemen PT.PBP 
mengharapkan dapat mempertahankan dan 
meningkatkan kepercayaan dan kepuasan 
pelanggan, di mana pelanggan PT.BPT adalah 
shopper (pengunjung yang datang untuk 
berbelanja) maupun tenant (penyewa ruangan 
untuk berjualan/bisnis). Di sisi lain, penerapan 
SMM SNI ISO 9001:2008 juga dimaksudkan 
untuk dapat memberikan manfaat pada 
perbaikan sistem manajemen internal, sehingga 
seluruh stakeholder (pemangku kepentingan) 
perusahaan mampu meningkatkan mutu 
pelayanan melalui kepuasan konsumen.  

Mendapatkan sertifikat SNI ISO 9001: 
2008 perlu perjuangan panjang, karena tanpa 
perencanaan yang hati-hati, penyiapan sumber 
daya yang cukup, komitmen manajemen dan 
penerapan yang konsisten, tentu akan sulit untuk 
mendapatkan sertifikat SMM (Kim, 2007). 
Namun perjuangan yang lebih berat dan tidak 
pernah berhenti adalah bagaimana memilihara 
implementasi SMM terus-menerus, sehingga 
menjadi sebuah sistem yang efektif mendukung 
perusahaan dalam meningkatkan mutunya. Hal 
ini juga menjadi perdebatan pada beberapa 
dekade terakhir, karena SMM tidak selalu 
menciptakan hasil yang diinginkan, alias ada 
penerapan SMM yang kurang/tidak efektif 
(Psomas et al, 2011). 

SMM merupakan sebuah sistem yang 
mencakup proses bisnis, prosedur, dan interaksi 
manusia di dalamnya yang senantiasa 
berorientasi pada peningkatan mutu (Terziovski, 
2006). Permasalahan mengenai efektivitas 
penerapan SMM perusahaan terkait erat dengan 
pengetahuan yang dimiliki oleh sumber daya 
manusia di dalam organisasi mengenai sistem 
mutu itu sendiri (Tjiptono & Anastasia, 2003). 
Akan timbul permasalahan yang pelik jika 
karyawan sebagai pelaksana di lapangan yang 
memiliki andil dalam melaksanakan fungsi 
operasional perusahaan menganggap bahwa 
pemenuhan persyaratan SNI ISO 9001:2008 
merupakan sebuah beban yang memberatkan, 
bukan dipandang, diyakini dan dipahami sebagai 
cara atau kiat yang memberinya kemudahan 
dalam mengerjakan pekerjaan.  

Kujalla dan Lilirank (2004) menyatakan bahwa 
keberhasilan praktek penerapan SMM ditentukan 
oleh faktor budaya. Hal yang sama juga 
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dikemukakan oleh Goestch dan Davis (2010), 
bahwa implementasi SMM sangat didukung oleh 
budaya yang dimiliki oleh organisasi. Organisasi 
yang memiliki budaya mutulah yang akhirnya 
mampu menjalankan SMM secara optimal 
sebagai strategi yang digunakan perusahaan 
untuk meningkatkan mutu produk yang 
dihasilkan. Keterkaitan tersebut diperkuat oleh 
Wu & Zhang (2011), bahwa budaya mutu harus 
melebur dalam praktek penerapan SMM yang 
bertujuan untuk meningkatkan kualitas 
perusahaan. 

Metri dalam Wicaksono (2006) juga 
mengungkapkan bahwa dalam penerapan SMM, 
budaya lebih berperan daripada yang lainnya. 
Oleh karena itu, budaya mutu dipertimbangkan 
sebagai faktor penting dalam keberhasilan 
implementasi SMM. Dukungan budaya mutu 
sebagai budaya yang dimiliki perusahaan 
menjadi faktor yang sangat penting dalam 
membangun lingkungan yang kondusif dengan 
adanya perbaikan mutu perusahaan secara 
berkelanjutan.  

Dalam kaitannya dengan budaya mutu, 
sebelumnya telah ada literatur yang membahas 
tentang manajemen mutu dan budaya mutu 
perusahaan. Beberapa di antaranya adalah 
penelitian yang dilakukan oleh Wicaksono (2006) 
menyimpulkan bahwa penerapan TQM (Total 
Quality Management) atau Manajemen Mutu 
Terpadu berpengaruh terhadap budaya kualitas. 
Arifin (2007) menemukan bahwa tingkat 
penerapan manajemen mutu di perusahaan 
berbanding lurus dengan kualitas budayanya. 
Didukung oleh penelitian yang dilakukan oleh 
Wahid, dkk (2011) yang menyatakan bahwa 
budaya memiliki peranan yang penting dalam 
memelihara SNI ISO 9001:2008 yang diterapkan 
di perusahaan jasa 
 
1.2 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan hasil-hasil penelitian tersebut di 
atas, terlihat bahwa penelitian terdahulu 
dilakukan untuk mengetahui hubungan antara 
penerapan SMM dengan budaya mutu di 
perusahaan; sedangkan dalam penelitian ini, 
penulis melakukan penelitian mengenai nilai-nilai 
budaya mutu berkaitan dengan implementasi 
SMM berbasis SNI ISO 9001: 2008, dengan 
lokus penelitian PT.PBP di Kota Bandung, yang 
bergerak di industri jasa.  

Dalam penelitian penulis (Esa, 2011) (Esa 

& Syukri, 2011), dengan jumlah responden 133 

orang dari seluruh karyawan 523 orang (25,4%), 

telah diperoleh nilai rata-rata persepsi karyawan 

terhadap budaya mutu yang dirasakan oleh 

karyawan memiliki kisaran angka cukup tinggi, 

yaitu 4,09 (dari skala 5,0); sedangkan penerapan 

SMM berbasis SNI ISO 9001:2008 cukup tinggi 

yaitu 3,39. Dalam makalah ini, penulis 

mengelaborasi lebih jauh lagi yaitu dengan 

menganalisis nilai-nilai budaya mutu 

berdasarkan persepsi kuantitatif manajemen 

yang bertugas menjamin mutu di PT.PBP 

 

2. TINJAUAN PUSTAKA 
 

2.1 Sistem Manajemen Mutu (SMM) 

Menurut Dharma (2007) SMM merupakan 
sekumpulan prosedur yang terdokumentasi 
disertai standar untuk manajemen sistem yang 
bertujuan untuk memastikan kesesuaian dari 
suatu proses dan produk yang berupa barang 
ataupun jasa terhadap persyaratan tertentu. 
SMM dibutuhkan untuk meyakinkan bahwa 
produk atau jasa yang dihasilkan memiliki 
kualitas sesuai dengan yang direncanakan oleh 
perusahaan. Pendekatan ini juga memberikan 
kemudahan bagi perusahaan untuk merancang 
sistem yang membantu proses perusahaan 
yang sesuai dengan kebutuhan dan tujuan dari 
penciptaan produk ataupun jasa. 

Seperti telah disebutkan di awal bahwa 
SNI ISO 9001:2008 menyediakan kerangka 
kerja bagi perusahaan dan juga seperangkat 
prinsip-prinsip dasar dengan pendekatan 
manajemen yang dirancang untuk mengatur 
aktivitas perusahaan, sehingga tercipta 
konsistensi untuk mencapai tujuan (Russel & 
Taylor, 2009). 

 

2.2 Budaya Mutu  

Banyak pakar yang mendefinisikan tentang 
budaya, salah satunya adalah Barney dan 
Hesterly (2010) yang mendefinisikan budaya 
sebagai nilai, keyakinan dan norma yang 
membimbing perilaku seseorang di sebuah 
lingkungan. Dan Schein (1994)  mendefinisikan 
lebih detil dan komprehensif budaya sebagai:  

… Pola asumsi-asumsi dasar yang telah 
diciptakan, ditemukan, atau dikembangkan oleh 
kelompok tertentu dalam belajar mengatasi 
masalah-masalah adaptasi eksternal dan 
integrasi internal, dan yang telah bekerja 
dengan cukup baik untuk dianggap valid, dan 
karena itu diajarkan kepada anggota-anggota 
baru sebagai cara yang benar untuk 
mempersepsikan, berpikir dan merasa dalam 
kaitannya dengan masalah-masalah tersebut. 

Sedangkan definisi mutu menurut ISO 
9000:2000 adalah tingkat di mana sekumpulan 
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Petunjuk: Narasumber/Responden menandai di garis, 
sesuai dengan persepsinya di mana posisi organisasi berada.

1. Kebersaman: perusahaan, p
emasok, pelanggan.

2. Egaliter: Tidak
ada bawahan atau atasan .

3. Komunikasi terbuka dan
jujur.

4. Setiap orang memiliki akses
ke semua informasi yang 
mereka butuhkan.

5. Fokus pada proses.

6. Tidak ada keberhasilan atau
kegagalan, yang ada
hanyalah pembelajaran
(pengalaman belajar).

1. Setiap orang untuk dirinya
sendiri.

2. Bos tahu segalanya yang 
terbaik untuk organisasi.

3. Komunikasi terbatas dan
rahasia.

4. Informasi hanya untuk top 
manajemen, dan
berbagi hanya bila
diperlukan.

5. Fokus pada kerja individu.

6. Sukses adalah segalanya, 
tidak ada toleransi untuk
kegagalan.

2      1 0 -1 -2

karakteristik yang melekat memenuhi 
persyaratan-persyaratan (Syahu, 2006). 

Budaya dalam kaitannya dengan mutu, yang 
disebut budaya mutu merupakan bagian dari 
budaya perusahaan. Watson & Gyrna (2001) 
mendefinisikan budaya mutu sebagai: 

… budaya adalah pola dari kebiasaan manusia, 
keyakinan dan perilaku di organisasi; 
sedangkan budaya mutu adalah pola 
kebiasaan, keyakinan dan perilaku yang 
memperhatikan kualitas.  

Budaya perusahaan menjadi hal yang 
sangat penting dalam membentuk perilaku 
karyawan. Budaya yang kuat adalah bagaimana 
karyawan memahami dengan mendalam apa 
yang menjadi nilai dan keyakinan dari 
perusahaan tempat ia bekerja. 

 

2.3 Nilai-Nilai Budaya Mutu 

Menurut Woods (1996) ada enam nilai-nilai 
budaya mutu, yaitu:  

Nilai 1. Kita semua ini bersama-
sama: organisasi, pemasok, pelanggan. 

Nilai 2. Tidak diperbolehkan ada bawahan atau 
atasan. 

Nilai 3. Komunikasi terbuka yang jujur sangat 
penting. 

Nilai 4. Setiap orang memiliki akses ke 
semua informasi yang mereka butuhkan. 

Nilai 5. Fokus pada proses. 

Nilai 6. Tidak ada keberhasilan atau kegagalan, 
yang ada hanyalah pembelajaran 
(pengalaman belajar). 

 

Untuk lebih memahami  nilai-nilai budya 
mutu tersebut, Woods (1996) memberikan nilai-
nilai yang berlawanan dari masing-masing nilai 
budaya mutu tersebut, yaitu:  

Nilai 1. Setiap orang untuk dirinya sendiri. 

Nilai 2. Bos tahu yang terbaik. 

Nilai 3. Jaga komunikasi terbatas dan rahasia. 

Nilai 4. Menjaga informasi paling atas, dan 
berbagi hanya bila diperlukan. 

Nilai 5. Fokus pada kerja individu. 

Nilai 6. Sukses adalah segalanya, tidak 
ada toleransi untuk kegagalan. 

Keenam nilai budya mutu tersebut di atas 
menjadi dasar analisis nilai-nilai budaya mutu 
terhadap penerapan SMM di PT.PBP yang 
menjadi lokus penelitian 

 

 

3. METODE PENELITIAN 

 

3.1 Obyek dan Lokus Penelitian 

Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui 
persepsi karyawan di PT.PBP tentang persepsi 
mereka terhadap budaya mutu perusahaan dan 
penerapan SMM berbasis SNI ISO 9001:2008 di 
perusahaannya. Pada penelitian ini responden 
adalah manajer dan karyawan bagian 
penjaminan mutu, yang terdiri dari manajer 
tingkat menengah, manajer mutu, dan karyawan 
yang bertugas kontrol dokumen SMM di PT.PBP 
yang memiliki keterlibatan langsung dengan 
proses operasional harian penjaminan mutu di 
organisasi yang menjadi lokus penelitian.  

 

3.2 Metode Penelitian 

Penelitian dilakukan dengan metode kuantitatif 
dengan menggunakan instrumen survei, 
sehingga metode penelitian ini dapat disebut 
penelitian survei. Menurut Kerlinger dalam 
Rochaety dkk (2009), penelitian survei dapat 
dilakukan pada ukuran populasi besar maupun 
kecil. Dalam penelitian ini, peneliti 
mewawancarai responden, dengan 
menggunakan pedoman wawancara dan angket, 
kemudian mengintreptasikan data yang 
didapatkan dengan wawancara mendalam. Hasil 
penelitian survei dan wawancara mendalam 
dapat berupa pola atau tipologi mengenai 
fenomena yang dibahas (Djatmiko & Jumaedi, 
2011).  

 

3.3 Identifikasi Variabel 

Pada penelitian ini, variabel-variabel yang 
dipakai adalah enam nilai-nilai budaya mutu 
yang telah didefinisikan oleh Woods (1996), 
seperti ditunjukkan pada Tabel 1. 
 

Tabel 1  Angket nilai-nilai budaya mutu 
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Uji validitas dan realibilitas butir pertanyaan 
kuesioner tidak dilakukan, karena peneliti 
mengunakan nilai-nilai budaya mutu yang telah 
didefinisikan oleh Woods (1996) apa adanya. 
Sedangkan pengukuran persepsi responden 
dilakukan dengan menggunakan skala likert 
untuk mengukur persepsi dan pemahaman 
responden dengan memberi tanda di atas 
instrumen di Tabel 1 tersebut di atas dengan 
tanda „X‟ untuk kondisi riil yang mereka rasakan 
dan „O‟ untuk kondisi ideal yang diharapkan. 

 

3.4 Pengolahan data 

Dalam penelitian ini, digunakan skala ordinal 
untuk menjabarkan setiap indikator yang ada 
pada operasionalisasi konsep penelitian yang 
digunakan. Skala ordinal merupakan data yang 
mempunyai tingkatan data, mulai dari data yang 
paling tinggi hingga yang paling rendah.  

Dalam penelitian ini juga digunakan 
analisis gap, yaitu gap antara persepsi 
responden atas nilai-nilai budaya mutu secara riil 
dengan kondisi ideal yang mereka persepsikan. 
Gap tersebut dianalisis dari enam nilai-nilai 
budaya mutu Woods (1996), sehingga dapat 
terlihat distribusi frekuensi yang tersusun atas 
kategori-kategori tertentu tentang nilai-nilai 
budaya mutu di PT.PBP 

 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
4.1 Sekilas PT.PBP  

PT. Para Bandung Propertindo (PT.PBP) adalah 
perusahaan yang mengelola Bandung Super 
Mall (BSM), Trans Studio Bandung, dan Hotel di 
kawasan BSM, dengan mengubah dari kawasan  
kumuh di wilayah selatan Bandung, menjadi 
kawasan elit dan ramai. Perusahaan dengan 523 
karyawan ini, sejak tahun 2008 telah 
menerapkan SNI ISO 9001:2000, dan di tahun 
2010 meng-up-grade sertifikatnya menjadi SNI 
ISO 9001:2008, dan telah diresertifikasi dengan 
SNI ISO 9001:2008 di tahun 2011. 
 
4.2 Hasil Penelitian  

Hasil kuesioner dari manajer dan staf sekretariat 
pengendali dokumen SMM di PT.PBP atas 
persepsi mereka tentang nilai-nilai budaya mutu 
di PT.PBP ditampilkan dalam Tabel 2. R 
bermakna Responden, yang memberikan dua 
nilai persepsi yaitu nilai riil dan nilai ideal. 
Masing-masing nilai diberi skor 2 untuk nilai 
mutlak, 1 untuk cenderung ke nilai, 0 untuk nilai 
netral, -1 untuk kecenderungan nilai yang 
berlawanan, dan -2 untuk nilai mutlak dari lawan 
pernyataan nilai budaya mutu yang dibahas. 
Karena responden dapat menempatkan 
pendapatnya di sepanjang garis lurus antara 2 
dan -2, maka penulis memberikan interval 0,25 
untuk kuantisasi persepsi responden. 

Dari dua nilai riil dan ideal didapatkan nilai 
gap. Nilai gap total dihitung dengan memberi 
bobot kepada Responden sesuai dengan 
jabatan strukturalnya, yaitu untuk tingkat manajer 
diberi bobot 2 dan staf diberi bobot 1, kemudian 
dibagi dengan jumlah responden dikalikan bobot-
nya masing-masing 

 

Tabel 2. Hasil Kuesioner Nilai-Nilai Budaya Mutu PT.PBP 

No Nilai-Nilai 
Riil (R) Ideal (I) Gap (G) Gap 

Total R1 R2 R3 I1 I2 I3 G1 G2 G3 

1 Kebersamaan 1,75 1,75 1,75 2 2 2 0,25 0,25 0,25 0,25 

2 Egaliter (Tidak ada atasan 
bawahan) 

1,5 1,5 1,25 1,75 1,75 2 0,25 0,25 0,75 0,42 

3 Komunikasi Terbuka dan 
Jujur 

1,75 1,5 1,75 2 2 2 0,25 0,5 0,25 0,33 

4 Setiap orang memiliki akses 
ke informasi yang dibutuhkan 

1,5 1 1,25 1,5 1,5 1,5 0 0,5 0,25 0,25 

5 Fokus pada Proses 1,75 1,75 1,75 2 2 2 0,25 0,25 0,25 0,25 

6 Pembelajaran 1,75 1,5 1,5 2 2 2 0,25 0,5 0,5 0,42 

 
4.3 Analisis Nilai-Nilai Budaya Mutu di PT.PBP  

Dari Tabel 2 tersebut di atas dengan berdasar 
kepada enam nilai-nilai budaya mutu Woods 
(1996), maka hasil analisis peneliti adalah 
sebagai berikut: 

1. Kebersaman. Dalam nilai ini, gap total 
berjumlah 0,25 dari skala 5, menunjukkan 
bahwa antara realitas yang dirasakan oleh 

responden dengan kondisi ideal yang 
diharapkan, memiliki jarak yang sempit yaitu 
hanya sebesar 5%. Secara nyata PT.PBP 
telah menjadi satu kesatuan tim, para 
pegawainya bertindak dalam kerja sama tim, 
bukan individualistis.  

2. Egaliter (Tidak ada atasan bawahan). Gap 
yang terjadi di nilai ini memiliki nilai 0,42 dari 
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skala 5 (8,4%) menunjukkan bahwa dalam 
kenyataannya PT.PBP sebagai lembaga 
swasta tetap bekerja dalam jalur struktural 
yang memerlukan hubungan hirarki atasan 
bawahan, khususnya dalam urusan 
administrasi; walaupun secara fungsional 
sebagai lembaga pelayanan jasa kepada 
pengunjung mall maupun tenant (penyewa 
kios), sikap egaliter tetap diterapkan saat 
melaksanakan kegiatan pelayanan.  

3. Komunikasi Terbuka dan Jujur. Dalam 
penelitian ini, nilai gap untuk nilai komunikasi 
relatif rendah, yaitu 0,33 dari skala 5 (6,6%); 
yang dapat diartikan bahwa komunikasi yang 
terbuka dan jujur di PT.PBP telah terbangun, 
salah satunya melalui jalur struktural - formal, 
dan juga melalui jalur informal di PT.PBP, 
yaitu dengan kegiatan pengajian/kebaktian, 
piknik bersama keluarga besar perusahaan, 

4. Setiap orang memiliki akses ke informasi 
yang dibutuhkan. Gap nilai total adalah 0,25 
(5%) dapat diartikan sebagai jarak antara 
realitas dan idealita relatif kecil. Pendapat 
responden menyatakan bahwa gap tersebut 
terjadi karena fungsional manajerial yang 
menganggap bahwa tak semua informasi 
yang diperlukan dapat diperoleh dengan 
mudah, terkadang terkendala oleh hubungan 
struktural, terutama bila divisinya berlainan. 
Tetapi kendala tersebut senantiasa dapat 
diselesaikan di rapat manajemen tertinggi 
yang dilaksanakan sekurang-kurangnya 
sebulan sekali. 

5. Fokus pada Proses. Hasil dari penelitan 
menunjukkan nilai gap yang terjadi adalah 
0,25 (5%); menunjukkan bahwa relatif tidak 

ada gap antara proses yang berbasis kerja 
tim dan kerja individu. Para responden 
menyatakan bahwa para pegawai tetap 
memerlukan kerja individu di bagian masing-
masing, tetapi harus selalu dalam nuansa 
kerja tim dan melalui proses SMM yang 
dilaksanakan secara ketat.  

6. Pembelajaran. Dalam nilai budaya mutu ini 
nilai gap totalnya adalah sebesar 0,42 (8,4%) 
menjadi gap terbesar di PT.PBP bersama 
dengan budaya egaliger; artinya bahwa 
sukses adalah segalanya di PT.PBP karena 
menyangkut kepuasan pelanggan yang 
mereka harus penuhi; walaupun proses 
pembelajaran yang menjadi nilai budaya 
mutu di perusahaan ini tetap diberikan porsi 
yang cukup, terutama untuk para 
pegawai/karyawan baru.  

Dari hasil analisis kuantitatif tersebut di 
atas, di industri jasa yang sudah tersertifikasi 
SMM SNI ISO 9001:2008 dengan masa 5 tahun 
lebih, dengan studi kasus PT.PBP, perusahaan 
tersebut telah memiliki nilai-nilai budaya mutu 
yang baik. Bukti telah membudayanya nilai-nilai 
budaya mutu di PT.PBP adalah ditunjukkan 
dengan jumlah temuan hasil audit internal 
maupun audit eksternal, seperti diperlihatkan di 
Tabel 3, yang mengalami penurunan dari tahun 
ke tahun, yang berarti implementasi SMM di 
organisasi penyedia jasa pelayanan jasa Mall 
tersebut semakin efektif, dengan catatan bahwa 
di tahun 2010, ketika audit surveilen untuk up 
grade dari SNI ISO 9001:2000 ke SNI ISO 
9001:2008, dalam kegiatan audit internal terjadi 
kenaikan temuan dari semester sebelumnya 
sejumlah 11 menjadi 16 

 
Tabel 3  Jumlah temuan audit eksternal & internal PT.PBP 2008-2011 

No Waktu Standar Kegiatan Audit 
Temuan Auditor Eksternal Temuan Auditor Internal 

Mayor Minor Obs Mayor Minor Obs 

1 
20-21 

Nov 2008 

9001:2000 
 
 

Audit 0 9 30 0 17 60 

2 
27 Mei 
2009 

Resertifikasi 0 1 13 0 11 61 

3 
26 Nov 
2009 

Surveilen 0 2 15 0 11 47 

4 
31 Mei 
2010 

9001:2008 
 

Surveilen  
(standar baru) 

0 1 6 0 16 28 

5 
26 Nov 
2010 

Surveilen 0 1 8 0 0 21 

6 
27 Jun 
2011 

Surveilen 0 2 5 0 0 14 

(Sumber: PT.PBP-BSM) 

 

 



Jurnal Standardisasi Volume 15 Nomor 1, Maret 2013: Hal 58 - 65 

 

64 
 

5. KESIMPULAN 

 
Kesimpulan penelitian yaitu dari enam nilai 
budaya mutu yang telah didefiniskan Woods 
(1996), PT.PBP sebagai penyedia jasa memiliki 
nilai gap yang dipersepsikan oleh manajer 
menengah dan staf pengendali dokumen SMM 
adalah sebesar 0,25 (dari skala 5) untuk nilai 
kebersamaan, akses ke informasi dan fokus 
pada proses; 0,33 untuk komunikasi terbuka dan 
jujur; serta 0,42 untuk sikap egaliter dan 
organisasi pembelajaran. Dari hasil analisis 
kuantitatif tersebut di atas, di industri jasa yang 
sudah tersertifikasi SMM SNI ISO 9001:2008 
dengan masa 5 tahun lebih, dengan studi kasus 
PT.PBP, perusahaan di industri jasa tersebut 
telah memiliki nilai-nilai budaya mutu yang baik.  

Keterbatasan dan saran dari penelitian ini 
yaitu penelitian ini bersifat cross sectional dan 
data yang didapatkan hanya berasal dari 
persepsi responden yang jumlahnya terbatas, 
bukan dengan observasi mendalam dalam waktu 
yang panjang dan jumlah responden yang besar. 
Penelitian selanjutnya akan dilakukan dengan 
konsep yang sama, namun untuk responden 
yang lebih banyak dan dalam bentuk studi 
longitudinal, sehingga hasilnya dapat 
menggambarkan perubahan nilai-nilai budaya 
mutu organisasi yang sebenarnya. Penelitian 
mengenai budaya mutu, selain nilai-nilai budaya 
mutu, perlu dikembangkan pula ke elemen-
elemen budaya mutu organisasi, juga budaya 
organisasi, serta faktor-faktor kritis kesuksesan 
implementasi nilai-nilai budaya dalam organisasi, 
termasuk di industri jasa.  
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Abstrak 

 

Sejalan dengan pertumbuhan ekonomi dan teknologi yang semakin pesat, sektor makanan di Indonesia 
berkembang semakin kompleks. Hal ini menuntut peningkatan mutu produk agar dapat bersaing di pasar global. 
Pasar global menuntut transparansi sehingga penggunaan standar baik standar nasional maupun internasional 
merupakan tuntutan bagi industri makanan untuk dapat bersaing di pasar. Efisiensi di segala unit bisnis industri 
makanan di tingkat perusahaan harus ditingkatkan melalui penerapan standar secara konsisten dan peningkatan 
berkelanjutan. Kajian ini bertujuan untuk menghitung keuntungan ekonomi secara kuantitatif dari penerapan 
standar pada setiap fungsi bisnis pada perusahaan menggunakan Metodologi ISO. Konsep dasar yang 
dikembangkan adalah Teori value chain yang dikembangkan oleh Profesor Michael Porter dari Harvard Business 
School. Studi kasus dilakukan pada Industri makanan PT. Indofood Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mills, 
Jakarta dengan produk utamanya tepung terigu  dan PT. Garudafood Putra Putri Jaya Surabaya yang produksi 
utamanya biskuit coklat. Fungsi bisnis utama yang dipillih, pada kedua perusahaan tersebut adalah: procurement, 
inbound logistic, produksi, dan outbound logistic. Keuntungan ekonomi dari penerapan standar pada PT. 
Indofood Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mills adalah sebesar Rp.38.571.957.500 (0,3% dari total 
penjualan) dan keuntungan ekonomi dari penerapan standar pada PT. Garuda Food Putra Putri Jaya Divisi 
Biskuit adalah sebesar Rp. 7.650.052.560. 

Kata kunci: Sektor Makanan, Penerapan Standar, Keuntungan Ekonomi, Standar 

 

Abstract 

 

In line with increasing economic growth and technology, food sector in Indonesia is growing more complex. This 
requires  improvement  of product quality in order to compete in the global market.  Global markets need 
transparency  so that the usage of both national and international standards is a demand for food industry to be 
competitive in the marketplace.  Food  industry  should  increase efficiency in all business units  at the company 
level through the implementation of  standards consistently and continuously improvement. This study is expected 
to calculate the economic benefits of the standards implementation in quantitative terms in each company 
business function using ISO Methodology.The basic concept is a value chain theory developed by Professor 
Michael Porter from Harvard Business School. A case study conducted in the food industry, PT. Indofood Division 
Bogasari Flour Mills, Jakarta with the main products of flour and PT. Garudafood Putra Putri Jaya Surabaya 
primary production of chocolate biscuits. The major business functions of them are: procurement, inbound 
logistics, production, and outbound logistics. Economic benefit of the standard implementation on the PT. 
Indofood Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mill is Rp. 38.571.957.500 (0,3% of total sales) and PT. Garuda 
Food Putra Putri Jaya Biscuit Division is Rp. 7.650.052.560. 

Keywords: Food sector, Implementation of Standards, Economic Benefits, Standard 

 

 

1. PENDAHULUAN  
 

1.1 Latar Belakang 

Badan Standardisasi Nasional sebagai Lembaga 
Pemerintah Non Kementerian yang 
bertanggungjawab terhadap perkembangan 
standardisasi di tingkat nasional, mewakili 

Indonesia di dalam organisasi standar 
internasional ISO. Berbagai cara dilakukan ISO 
dan juga BSN untuk perkembangan 
standardisasi. Metode untuk menilai keuntungan 
ekonomi dari standar kemudian dimunculkan 
ISO pada tahun 2009. Metode tersebut 
mendeskripsikan dan menginventarisasi  
manfaat standar yang sangat penting untuk 
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membuat prioritas aktivitas standardisasi, 
meningkatkan kesadaran, mempromosikan 
manfaat standar, dan mendorong partisipasi 
pemangku kepentingan. 

Era globalisasi telah menuntut adanya 
perubahan paradigma lama dalam segala 
bidang, salah satunya adalah bidang teknologi 
makanan misalnya teknologi ingredient, 
pengolahan, pengemasan, mikrobiologi dan lain-
lain menyebabkan perkembangan industri 
semakin kompleks dan ketat dalam 
meningkatkan persaingan di bisnis lokal maupun 
global. Selain itu kondisi ketidakpastian juga 
memaksa perusahaan untuk mencapai 
keunggulan kompetitif agar mampu 
memenangkan persaingan di bisnis global. 
Untuk itu peran standardisasi diharapkan dapat 
mengantisipasi perkembangan tersebut dan 
memungkinkan kolaborasi antara kemampuan 
industri yang dikombinasikan dengan tingkat 
inovasi yang tinggi. 

Persaingan antar industri makanan juga 
semakin tinggi karena banyak investor asing 
yang telah masuk di Indonesia serta keterbukaan 
di pasar globalisasi menuntut penggunaan 
standar baik standar nasional maupun 
internasional merupakan tuntutan yang tidak bisa 
ditawar lagi bagi industri untuk dapat bersaing di 
pasar. Pengkajian terhadap dampak ekonomi 
penerapan standar perlu dilakukan sehingga 
kebijakan yang diambil oleh perusahaan dapat 
tepat pada sasaran. Adapun yang menjadi objek 
penelitian dalam studi ini adalah industri hulu 
makanan dan industri hilir makanan. Industri hulu 
makanan digunakan karena industri hulu 
memegang peranan penting dalam penciptaan 
bahan baku bermutu bagi keberlangsungan 
industri hilir yang amat bergantung kepadanya. 
Keduanya dari industri ini memiliki 
ketergantungan satu sama lain. Penggunaan 
standar di perusahaan baik industri makanan 
hulu maupun di industri makanan hilir diharapkan 
dapat meningkatkan efisiensi dan kepercayaan 
pelanggan di segala unit bisnis mulai dari fungsi 
bisnis awal sampai dengan fungsi bisnis akhir 
 

1.2 Tujuan 

Kajian ini bertujuan mengidentifikasi dampak dari 
penerapan standar dalam mendukung operasi 
kunci perusahaan, kemudian 
mengkonversikannya ke dalam manfaat ekonomi 
sehingga dapat dihitung nilai keuntungan 
ekonomi dari penerapan standar tersebut 
 

2. TINJAUAN PUSTAKA 
 

2.1 Standardisasi 

Standardisasi adalah rangkaian proses mulai 
dari mengembangkan standar (pemrograman, 
perumusan, penetapan, dan pemeliharaan 
standar) dan penerapan standar yang 
dilaksanakan secara tertib dan bekerja sama 
dengan para pemangku kepentingan (BSN, 
2010). Standar merupakan spesifikasi teknis 
atau sesuatu yang dibakukan termasuk tata cara 
dan metode yang disusun berdasarkan 
konsensus semua pihak yang terkait dengan 
memperhatikan syarat-syarat keselamatan, 
keamanan, kesehatan, lingkungan hidup, 
perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi, 
serta pengalaman, perkembangan masa kini dan 
masa yang akan datang untuk memperoleh 
manfaat yang sebesar-besarnya. Standar yang 
berlaku nasional di Indonesia ialah Standar 
Nasional Indonesia (SNI) (Peraturan Pemerintah 
Nomor 102, 2009). 

Dalam kegiatan standardisasi, kunci 
utama keberhasilannya adalah penerapan 
standar. Penerapan SNI adalah kegiatan 
menggunakan SNI oleh pelaku usaha. 
Penerapan standar dimaksudkan untuk 
mendukung terwujudnya jaminan mutu barang, 
jasa, proses, sistem atau personel sehingga 
dapat memberikan kepercayaan kepada 
pelanggan dan pihak terkait bahwa suatu 
organisasi, individu, barang dan/atau jasa yang 
diberikan telah memenuhi persyaratan yang 
ditetapkan. Selain itu penerapan standar juga 
dimaksudkan untuk menjamin peningkatan 
produktivitas, daya guna dan hasil guna serta 
perlindungan terhadap konsumen, tenaga kerja, 
dan masyarakat dalam hal keselamatan, 
keamanan, kesehatan dan kelestarian fungsi 
lingkungan hidup.  
 

2.2 Manfaat Ekonomi dari Standar (Menurut 
ISO Methodology) 

Sejak 2010, Metodologi ISO telah dikembangkan 
dalam menghitung manfaat ekonomi dari standar 
dengan pilot project di beberapa negara 
berkembang, termasuk Indonesia. Metodologi 
ISO menyediakan kriteria kerangka konsisten, 
petunjuk dan alat untuk menilai keuntungan 
ekonomi standar dari perspekstif organisasi 
individual yaitu perusahan yang berorientasi 
mencari keuntungan atau perusahaan publik. 
Penerapan Metodologi ISO ini dapat membantu 
perusahaan mengetahui lebih baik aktivitas dan 
proses organisasi yang berhubungan dengan 
penggunaan standar dengan gambaran 
peningkatan kinerja dan memaksimalkan 
keuntungan yang diturunkannya. Tujuan dari 
Metodologi ISO antara lain: (1) menyediakan 
seperangkat metode untuk mengukur dampak 
dari standar pada penciptaan nilai-nilai 
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organisasi dengan penekanan pada bisnis 
organisasi; (2) memberikan kriteria yang jelas 
dan terkelola dengan baik bagi pengambil 
keputusan untuk menilai hal-hal (value) yang 
berhubungan dengan standar; (3) memberikan 
pedoman untuk menilai manfaat dari standar 
pada sektor industri tertentu (ISO, 2010). 
 

2.3 Langkah-langkah Menilai Ekonomi dari 
Standar (Menurut Metodologi ISO 

 

2.3.1 Penentuan Value Chain (Rantai Nilai) 

Rantai Nilai adalah suatu rantai aktivitas yang 
berhubungan dengan output tertentu, produk 
atau jasa yang dihasilkannya (ISO, 2010). 
Output hasil dari sistem/pekerjaan tersebut telah 
melalui keseluruhan aktivitas rantai yang tertata 
dan memberikan nilai tambah pada setiap 
tahapan yang dilaluinya. Tahapan tersebut dapat 
dikelola didalam satu perusahaan atau beberapa 
perusahaan yang berbeda dan perusahaan 
tersebut  satu dengan lainnya saling menunjang 
dalam jaringan rantai supply. 

Konsep tentang value chain digunakan 
sebagai kerangka kerja dalam mengevaluasi 
manfaat dari standar. Teori ini pertama kali 
disampaikan oleh Profesor Michael Porter dari 
Harvard Business School(ISO, 2010). Dalam 
manajemen bisnis, konsep ini sebagai alat 
strategis untuk menganalisa suatu organisasi, 
yang mempresentasikan seluruh aktivitas 
perusahaan secara sistematis.  
 

 
Gambar 1  Model value chain suatu bisnis 
organisasi yang dikembangkan M. Porter 

 
Setiap fungsi-fungsi tersebut berhubungan 

dengan sekumpulan aktivitas rantai nilai tertentu. 
Fungsi-fungsi tersebut yang digambarkan secara 
horizontal (E- I) adalah fungsi utama. Sementara 
yang digambarkan secara vertikal (A-D) adalah 
fungsi pendukung. Prinsipnya semua produk 
industri diproses melalui fungsi bisnis utama. 
Fungsi pendukung ini mempengaruhi fungsi 
utama dan membantu mengeksekusinya.  

2.3.2 Analisa Value Drivers 

Value drivers adalah kemampuan penting dari 
suatu organisasi bisnis yang dapat memberikan 
keuntungan kompetitif terhadap organisasi 
tersebut (ISO, 2010). Dampak dari standar 
dalam proses operasi perusahaan dapat dinilai 
melalui value driver tersebut atau dari nilai kreasi 
yang dapat diciptakan oleh perusahaan dengan 
adanya penerapan standar. Untuk itu 
pertimbangan aktivitas-aktivitas yang krusial 
terhadap nilai kreasi dalam rangka 
mengidentifikasi apakah standar tersebut 
mempunyai dampak atau tidak adalah sangat 
penting. Untuk memperoleh informasi tersebut, 
maka dapat dilakukan dua pendekatan, yaitu: (1) 
study literatur untuk memperoleh gambaran 
umum dari industri dan value drivers dan (2) 
wawancara dengan expert/ahli di industri 
tersebut untuk memperoleh informasi mendalam 
tentang industri. Value drivers industri dapat 
diperoleh melalui sinergi kedua pendekatan 
tersebut 
 

2.3.3 Penilaian dan Konsolidasi Hasil 

Penilaian dan konsolidasi hasil dari dampak 
standar merupakan langkah selanjutnya dari 
Metodologi ISO. Untuk itu, perlu diidentifikasi 
nilai masing-masing dampak dari penerapan 
standar. Penilaian dampak penerapan standar 
dapat dilakukan dalam dua tahap, yaitu: (1) 
pemilihan dampak yang relevan dan (2) 
identifikasi pengaruh Earning Before Interest dan 
Tax (EBIT). 

Penggunaan standar diharapkan 
mengarah pada adanya perubahan ke arah 
peningkatan terhadap indikator yang terpilih. 
Dengan berbagai cara penerapan standar dapat 
menghasilkan kreasi nilai yang dapat diciptakan 
oleh perusahaan. Kreasi nilai tersebut dapat 
memberikan dampak mengurangi biaya 
operasional atau meningkatkan penghasilan dan 
atau melalui kombinasi keduanya. Tergantung 
pada indikator operasional, dampak 
keuangannya bisa langsung diukur atau bila data 
tidak tersedia, maka indikator tersebut dapat 
ditetapkan berdasarkan estimasi data keuangan 
perusahaan lain yang sejenis. Sebagai contoh 
penghematan biaya untuk pembelian komponen 
dan material adalah indikator operasional yang 
langsung dapat ditetapkan sebagai data 
finansial. Contoh lain adalah bila indikator 
operasionalnya adalah manpower maka 
berkurangnya manpower yang diperlukan untuk 
melengkapi desain produk dapat langsung 
diperoleh. Apabila data manpower tidak dapat 
langsung diperoleh maka data manpower 
tersebut dapat diestimasi dengan cara 
mengkonversi data dari perusahaan lain 
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misalnya dengan estimasi rata-rata biaya 
personel yang diperlukan dari sejumlah project 
dan lainnya 
 

3. METODE PENELITIAN 
 
Metode yang digunakan dalam kajian ini adalah 
Metode ISO dan Studi kasus dilakukan pada 
Industri makanan PT. Indofood Sukses Makmur 
Divisi Bogasari Flour Mills, Jakarta dengan 
produk utamanya tepung terigu dan PT. 
Garudafood Putra Putri Jaya Surabaya yang 
produksi utamanya biskuit coklat. Data-data 
yang diperoleh dari proses wawancara dengan 
para ahli pada tiap-tiap fungsi bisnis dihitung 
keuntungan standar. Wawancara dilakukan pada 
bulan Juli - September 2011. Pengolahan data 
bertujuan untuk mendapatkan nilai kuantitatif dari 
keuntungan penerapan standar yang dilakukan 
pada tiap-tiap fungsi bisnis dalam perusahaan. 
Hal ini dilakukan dengan membandingkan 
keadaan sebelum dan sesudah penerapan 
standar. Setelah dilakukan perhitungan pada 
masing-masing fungsi bisnis maka hasil 
perhitungan total pada masing-masing fungsi 
bisnis dijumlahkan, sehingga didapatkan nilai 
keuntungan ekonomi total akibat adanya 
penerapan standar 

Langkah pertama yang dilakukan dalam 
penelitian ini adalah memahami dan mengerti 
value chain dari perusahaan. Penentuan value 
chain diperoleh dari studi literatur ataupun dari 
interview awal dengan para ahli (expert) dalam 
perusahaan tersebut. Sehingga, cakupan dari 
value chain dipilih dengan mengevaluasi dan 
memperkirakan bagian yang banyak dipengaruhi 
oleh standar atau di mana pengaruh standar 
dirasakan paling besar. 

Langkah kedua dalam penelitian yaitu 
menemukan value driver pada perusahaan. 
Value driver adalah kemampuan penting dari 
suatu bisnis organisasi yang dapat memberikan 
keuntungan kompetitif terhadap perusahaan 
tersebut. Dampak dari standar dalam proses 
operasi dapat dinilai melalui value driver tersebut 
atau dari nilai kreasi yang dapat diciptakan oleh 
perusahaan dengan adanya penerapan standar. 
Analisis harus fokus pada penentuan tingkat 
persaingan, kompleksitas output industri, 
hubungan pemasok-pelanggan sepanjang rantai 
nilai (value chain) dan distribusi regional. Selain 
itu, struktur biaya perusahaan yang khas dalam 
industri harus dianalisis untuk mendapatkan 
pengetahuan mengenai pengeluaran industri 
yang relevan dan faktor-faktor pendapatan. 
Untuk menghitung value driver dalam nilai uang 
diperlukan indikator operasional yang berasal 
dari value driver tersebut. Penentuan indikator 

operasional adalah hal yang sangat penting, 
untuk itu diperlukan pengalaman dan wawancara 
dengan informan yang tepat di perusahaan agar 
dapat memberikan hasil yang memuaskan. 

Setelah value driver dan indikator 
operasional ditentukan, langkah ketiga dari 
penelitian ini adalah menentukan pengaruh dari 
standar yang diterapkan oleh perusahaan. 
Pengaruh dari penerapan  standar diperoleh dari 
perbandingan sebelum menggunakan standar 
dan setelah menggunakan standar yang 
diidentifikasi sebagai dampak penerapan 
standar. Penjumlahan nilai uang dari pengaruh 
penerapan standar pada semua fungsi bisnis 
diekspresikan dengan nilai finansial EBIT 
(Earning Before Interest and Taxes). EBIT 
mengekspresikan keuntungan kotor perusahaan 
yaitu pendapatan dikurangi biaya 
 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 

4.1 Value Chain Perusahaan 

Model value chain untuk perusahaan yang terdiri 
dari 9 fungsi bisnis dapat mewakili value chain 
perusahaan di PT. Indofood Sukses Makmur 
Divisi Bogasari Flour Mills dan PT Garudafood 
Putra Putri Jaya. Berdasarkan hasil analisa dari 
studi pustaka dan wawancara dengan expert 
pada perusahaan maka diketahui bahwa potensi 
keuntungan ekonomi standar karena penerapan 
standar banyak terdapat di empat fungsi bisnis 
yaitu fungsi bisnis Procurement (yang 
berhubungan dengan supplier), Inbound Logistic 
(yang berhubungan dengan bahan baku), 
Production (berhubungan dengan proses 
produksi) dan Outbound Logistic(yang 
berhubungan dengan distribusi produk).  
 

 
Gambar 2  Value chain pada PT. Indofood 
Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mills dan 
PT Garudafood Putra Putri Jaya 

(International Organization for Standardization, 
2010, dimodifikasi) 
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4.2 Key Value Drivers  

Berdasarkan hasil wawancara dengan 
narasumber dari PT. Indofood Sukses Makmur 
Divisi Bogasari Flour Mills dan PT. Garudafood 

Putra Putri Jaya didapatkan beberapa value 
driver di unit bisnis yang terdapat didalam 
perusahaan yang dapat dilihat pada tabel di 
bawah ini: 

 

Tabel 1  Value drivers dari PT. Indofood Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mills 

No. Proses Inti/unit bisnis Value Drivers 

1. Procurement a) Kualitas Proses Pelayanan 
b) Transparansi 

2. Inbound Logistic Efisiensi 

3. Production a) Kualitas Proses 
b) Efisiensi produksi 

4. Outbound Logistic Kualitas pelayanan 
 

Tabel 2  Value drivers dari PT Garudafood Putra Putri Jaya 

No. Proses Inti/unit bisnis Value Drivers 

1. Procurement a) Kualitas pelayanan 
b) Fleksibilitas 
c) Kemitraan 

2. Inbound Logistic a) Kualitas proses 
b) Produktifitas kerja 
c) Transparansi 

3. Production a) Kualitas proses 
b) Kualitas produk 
c) Efisiensi produksi 

4. Outbound Logistic Kualitas pelayanan  

 

4.3 Keterkaitan Standar, Fungsi Bisnis, 
Dampak, dan Value Driver  

Standar eksternal yang digunakan PT. Indofood 
Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mills 
secara umum dapat dibagi menjadi (1) Standar 
produk, dan (2) Standar untuk proses 

manajemen. Penggunaan standar yang telah 
diidentifikasi dalam fungsi bisnis yang dipilih dan 
hubungannya dalam mendukung value driver 
perusahaan dijelaskan secara lebih rinci pada 
gambar berikut ini. 

 

 

Gambar 3  Keterkaitan standar, fungsi bisnis, dampak, dan value driver pada PT. Indofood Sukses 
Makmur Divisi Bogasari Flour Mills 
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Untuk standar yang digunakan pada PT Indofood 
Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mills untuk 
setiap proses bisnis yang terdapat pada 

perusahaan dapat dilihat pada tabel 3 dibawah 
ini: 

 

Tabel 3  Standar yang digunakan pada PT. Indofood Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour Mills 

No 

Standar Fungsi Bisnis 

Nomor 
Standar 

Judul 
Procure

ment 
Inbound 
Logistic 

Produc
tion 

Outbound 
Logistic 

1.  ISO 
9001:2008 

Sistem manajemen mutu 
- Persyaratan 

x x 
 

x 
 

x 
 

2. ISO14001 : 
2005 

Sistem manajemen  
lingkungan - Persyaratan 
dan panduan 
penggunaan 

x x x x 

3 OHSAS 18000 Sistem manajemen 
kesehatan dan 
keselamatan kerja  

x x x x 

4 ISO 22000 : 
2005  

Sistem manajemen 
keamanan pangan 

x x x x 

5 SNI 01-375-
2006 

Tepung Terigu x x x x 

6 HALAL (MUI)  x x x x 

 

Adapun penggunaan standar yang telah 
diidentifikasi dalam fungsi bisnis terpilih yang 
terdapat pada PT. GarudaFood Putra-Putri Jaya  

 

dan hubungannya dalam mendukung value 
driver perusahaan tersebut dijelaskan secara 
lebih rinci pada gambar berikut ini 

 

 

Gambar 4  Keterkaitan standar, fungsi bisnis, dampak, dan value driver  pada PT. Garudafood Putra 
Putri Jaya 

 

Adapun standar yang digunakan pada PT 
GarudaFood Putra-Putri Jaya untuk setiap 

proses bisnis yang terdapat pada perusahaan 
dapat dilihat pada tabel 4 dibawah ini: 
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Tabel 4  Standar yang digunakan pada PT. Garudafood Putra Putri Jaya. 

No. 

Standar  Fungsi Bisnis 

Nomor 
Standar 

Judul 
Procur
ement 

Inbound 
Logistic 

Product
ion 

Outboun
d Logistic 

1.  ISO 
9001:2008 

Sistem manajemen mutu 
- Persyaratan 

x x 
 

x 
 

x 
 

2. ISO14001 : 
2005 

Sistem manajemen  
lingkungan - Persyaratan 
dan panduan 
penggunaan 

x x x x 

3 BRC Global 
Standard  

BRC Global Standard for 
Food  Safety 

x x x x 

4 ISO 22000 : 
2005  

Sistem manajemen 
keamanan pangan 

x x x x 

5 SNI 01-2973-
1992 

Biskuit x x x x 

6 HALAL (MUI)  x x x x 

 

4.4 Perhitungan Keuntungan Ekonomi 
Penerapan Standar 

Dalam tahap ini mengidentifikasi dan 
menghitung pengaruh standar terhadap indikator 

operasional pada PT. Indofood Sukses Makmur 
Divisi Bogasari Flour Mills (Tabel 5). Untuk lebih 
jelasnya dapat dilihat pada tabel berikut ini 

 

Tabel 5  Penghitungan pengaruh standar  pada setiap fungsi bisnis PT. Indofood Sukses Makmur 
Divisi Bogasari Flour Mill 

Fungsi 
Bisnis (FB) 

Value Driver Dampak Indikator Operasional 

1 2 3 4 

FB 1 
Procurement 

Peningkatan 
Kualitas 
proses 
pelayanan 
kepada 
supplier 

Penurunan 
jumlah 
supporting 
material  
reject 

Dengan penerapan standar ISO 9001(Standar Sistem 
Manajemen Mutu) yang menetapkan kualifikasi supplier dan 
evaluasi terhadap supplier memberikan dampak meningkatnya 
kesesuaian bahan baku terhadap kebutuhan. Hal ini berakibat 
menurunnya barang reject. Sebelum standar diterapkan, barang 
reject bisa mencapai 1%, namun setelah standar diterapkan 
barang reject dapat ditekan mendekati 0% dan barang reject 
tidak pernah terjadi sampai 1%. Hal ini diidentifikasi sebagai 
penghematan yang terjadi karena efek dari penerapan standar. 

Transparansi Transfer 
informasi 
lebih efektif 
dan efisien  

Standar manajemen mutu mengimplikasikan adanya proses 
transfer informasi yang efektif dan efisien dalam perusahaan. 
Transfer informasi dari fungsi bisnis. Procurement ke bagian 

produksi lebih mudah sehingga terjadi penghematan terhadap 
biaya tenaga kerja. Bila standar belum diterapkan, maka dalam 
sekali rapat akan memerlukan 4 orang (mekanik, manajer, 
design dan supplier) dalam 2 hari, namun setelah standar 
diterapkan spesifikasi barang menjadi jelas sehingga bisa 
dikerjakan menjadi cukup 1 orang dalam 1 jam. 

Pemilihan 
supplier lebih 
efektif 

Bahan baku terdiri dari gandum dan ingredient. Dalam 
mengadakan barang dan jasa, perusahaan menggunakan 
sistem canvasing (dengan membandingkan 3 macam supplier). 
Hal ini akan menyebabkan terjadinya penghematan sebesar 
0,1% dari biaya produksi total (kebijakan PT. Indofood Sukses 
Makmur Divisi Bogasari Flour Mills). 

FB 2 
Inbound 
Logistic 

Efisiensi  Waktu 
monitoring 
lebih efisien 

Untuk menghasilkan produk yang berkualitas, dan memenuhi 
persyaratan maka perlu dilakukan monitoring terhadap 
kontaminasi benda asing berupa kutu ataupun serbuk besi di  
penyimpanan gandum di silo. Analisa bulanan (Analisa visual) di 
Silo dilakukan untuk mencegah kontaminasi benda asing. 
Dengan menerapkan standar secara konsisten maka yang 
sebelumnya dilakukan analisa visual sekali setiap 7 hari, maka 
menjadi sekali per 10 hari. Hal ini terjadi penghematan terhadap 



Manfaat Ekonomi Penerapan Standar di Sektor Makanan  (Ary Budi M. dan Untari P.) 

73 
 

Fungsi 
Bisnis (FB) 

Value Driver Dampak Indikator Operasional 

1 2 3 4 

biaya tenaga kerja yang melakukan monitoring. 

Pemeliharan 
alat produksi 
lebih efisien 

Proses pemilahan gandum dilakukan berdasarkan brand produk 
(kandungan protein harus sesuai dengan kualitas dari produk 
atau brand. Hal ini dilakukan melalui proses maintenance jalur 
transfer point ke proses produksi. Sebelum standar diterapkan 
waktu yang digunakan = 1 kali dalam tiap 2 jam maka dalam 1 
hari terdapat 12 kali proses. Namun sesudah standar diterapkan 
1 shift hanya dilakukan 2 kali proses dan tiap hari terdapat 3 
shift untuk itu dalam 1 hari terdapat  6 kali proses pemeliharaan. 
Untuk itu terdapat penghematan 6 kali dan tiap kali 
pemeliharaan memerlukan waktu 1 jam  maka terjadi 
penghematan 6 jam terhadap upah tenaga kerja. 

Penghematan 
biaya 
operasional  

Dalam penerapan standar sistem manajemen perusahaan telah 
mengkreasikan pengelolaan bahan baku yang baik agar 
penyampaian bahan baku melalui jalur sesuai dengan 
kebutuhan produksi atau terhindar dari  mishandling. Setelah 
standar diterapkan perusahaan menerapkan target mishanding 
maksimal 3 kali dalam setahun atau 1% (3kali/300 hari 100%. 
Pengontrolan bahan baku dilakukan setiap jam maka bila terjadi 
mishandling tidak akan terjadi lebih dari 1 jam. Penerapan 
standar oleh perusahaan secara konsisten memberikan dampak 
bahwa mishanding dapat ditekan mendekati 0%. Hal ini 
merupakan penghematan yang diidentifikasi sebagai dampak 
dari penerapan standar. Indikator operasional dari mishandling 

adalah terhindarnya kerugian biaya operasional produksi dan 
kantong kemasan terigu yang disebabkan oleh produksi yang 
tidak sesuai spesifikasi produk yang dibutuhkan. 

Biaya 
fumigasi lebih 
efisien 
 

Penerapan standar manajemen mutu mensyaratkan adanya 
pengendalian lingkungan penyimpanan bahan baku agar mutu 
bahan baku tetap terjamin baik. Penyimpanan gandum pada silo 
terus dimonitor agar kondisi tetap baik dan terhindar kerusakan 
akibat hama dan serangga, untuk itu perlu proses fumigasi 
secara rutin. Penyimpanan gandum dalam silo maksimum 
adalah 3 bulan. Setelah standar diterapkan secara konsisten 
pelaksanaan fumigasi dapat ditekan 25%. Penghematan ini 
diidentifikasi sebagian karena penerapan standar. 

FB 3 
Produksi 

Kualitas 
proses 

Penggunaan 
mesin lebih 
efisien 

Penerapan standar sistem manajemen mensyaratkan 
pemeliharaan mesin dan peralatan produksi agar produksi 
sesuai dengan spesifikasi dan target yang ditetapkan.  Setelah 
menerapkan standar ditetapkan target capaian produksi sebesar 
80%-100%. Capaian ini setara dengan pengoperasian mesin 
sebanyak 18-20 mesin.  Sebelum menerapkan standar untuk 
target capaian yang sama setara dengan pengoperasian 22 
mesin. Untuk itu setelah menerapkan standar terjadi 
penghematan penggunaan mesin rata-rata sebanyak 4 mesin.  
Parameternya adalah tenaga kerja 5 orang untuk 1 mesin dalam 
waktu 8 jam.  

Menurunnya 
break down 
mesin 

Standar manajemen mutu mensyaratkan adanya pengendalian 
peralatan produksi. Perusahaan melakukan pemantauan 
peralatan untuk menghindarkan adanya breakdown mesin. 
Dengan adanya penerapan standar secara konsisten 
breakdown mesin yang ditargetkan maksimal 2 jam per bulan 
dapat ditekan mendekati 0 atau dapat dihindarkan. Perbedaan 2 
jam tersebut diidentifikasi sebagai penghematan yang diperoleh 
perusahaan yang merupakan dampak dari penerapan standar. 
Indikator operasional terhadap penghematan tersebut di atas 
adalah terhindarnya kerugian biaya upah tenaga kerja di bagian 
produksi  

Efisiensi 
produksi  

Meningkatnya 
pencapaian 
target 
produksi  

Pencapaian target produksi dipengaruhi oleh adanya Not 
Conformance/Ketidaksesuaian (NC). NC diidentifikasi sebagai 
ketidaksesuaian berat produk tepung terigu dan adanya 
kontaminasi benda asing dalam produk. Jumlah NC yang 
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Fungsi 
Bisnis (FB) 

Value Driver Dampak Indikator Operasional 

1 2 3 4 

diijinkan adalah sebesar 2 NC dalam tiap 6 bulan. Sehingga 
yang diijinkan adalah 4 NC dalam 1 tahun. Dengan adanya 
penerapan standar yang konsisten, NC tidak pernah terjadi 
sehingga hal tersebut merupakan penghematan bagi 
perusahaan. Indikator operasional dari NC adalah penolakan 1 
truk dengan kapasitas 25 ton (1000 karung) karena 
ketidaksesuaian produksi. 

FB 4 
Outbond 
Logistic 

Kualitas 
pelayanan 

Biaya tenaga 
kerja lebih 
efisien 

Kemajuan teknologi informasi mendorong PT. Indofood Sukses 
Makmur menerapkan system SAP yang berlaku untuk semua 
anak perusahaannya termasuk divisi Bogasari Flour Mill.  
Pengkombinasian system SAP dengan penerapan standar 
system manajemen berdampak pada transfer informasi menjadi  
lebih efektif dan efisien. Hal ini telah dijadikan value driver pada 
fungsi bisnis Outbound Logistik. Dengan menggunakan sistem 
SAP dapat diidentifikasi 2 keuntungan yaitu 1) transfer informasi 
produksi dari berbagai variasi produk dapat diketahui lebih cepat 
30 menit dan 2) penandatangan DO juga dapat dipercepat 30 
menit karena semua informasi tentang stock yang ada di 
gudang dapat diketahui dengan tepat dan segera. Untuk itu 
sistem SAP dapat menghemat waktu 1 jam dalam penyampaian 
informasi yang berdampak kepada menurunnya biaya tenaga 
kerja loading karena terhindarnya waktu tunggu informasi dari 
bagian produksi dan penandatanganan DO. Penghematan ini 
diidentifikasi sebagian dari dampak penerapan standar.  

Biaya  
transportasi 
lebih efisien 

Dalam usaha peningkatan berkelanjutan dalam penerapan 
standar dan memenuhi kebutuhan pelanggan, perusahaan 
mengembangan jenis penjualan produk dalam bentuk curah 
(Bulk Truck Delivery) (Bogasari Flour Mills, 2011). Standar 

sistem manajemen, HACCP dan standar halal tetap diterapkan 
secara konsisten pada penjualan bentuk curah dalam bulk truck. 
Dengan cara ini dapat dihemat beberapa komponen biaya yaitu 
biaya tenaga kerja angkut ke truk, biaya kemasan atau karung 
dan biaya kerusakan barang akibat tumpukan dalam truk. 
Penghematan ini diidentifikasi sebagian dari dampak penerapan 
standar.  

 
Dari Tabel 5 diatas maka dilakukan perhitungan 
kuantitatif sehingga didapatkan estimasi 
keuntungan ekonomi terhadap indikator 

operasional dari penerapan standar pada setiap 
fungsi bisnis yang dapat dilihat seperti pada tabel 
dibawah ini 

 

Tabel 6  Perhitungan keuntungan ekonomi pada bisnis PT. Indofood Sukses Makmur Divisi 
Bogasari Flour Mills 

Fungsi Bisnis (FB) Value  Driver Dampak 
Estimasi Keuntungan 

Ekonomi terhadap Indikator 
Operasional (Rp/Tahun) 

1 2 3 4 

FB 1 

Procurement 

Peningkatan 
Kualitas proses 
pelayanan 
kepada supplier 

Penurunan jumlah supporting 
material reject 

31.500.000.000 

Transparansi Transfer informasi lebih efektif dan 
efisien  

30.240.000 

Pemilihan supplier lebih efektif  262.500.000 

Total dari Fungsi Bisnis Procurement 31.792.740.000 

FB 2 Efisiensi  Waktu monitoring lebih efisien  1.800.000 
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Fungsi Bisnis (FB) Value  Driver Dampak 
Estimasi Keuntungan 

Ekonomi terhadap Indikator 
Operasional (Rp/Tahun) 

1 2 3 4 

Inbound Logistic Pemeliharan alat produksi lebih 
efisien 

 18.000.000 

Penghematan biaya operasional   124.700.000 

Biaya fumigasi lebih efisien  20.000.000 

Total dari Fungsi Bisnis Inbound Logistic 164.500.000 

FB 3 

Produksi 

Kualitas proses Penggunaan mesin lebih efisien 1.768.000.000  

Menurunnya break down mesin   150.000.000 

Efisiensi 
produksi  

Meningkatnya pencapaian target 
produksi  

300.000.000 

Total dari Fungsi Bisnis Produksi 2.218.000.000 

FB 4 

Outbond Logistic 

Kualitas 
pelayanan 

Biaya tenaga kerja lebih efisien  146.895.000 

Biaya  transportasi lebih efisien 4.249.822.500 

Total dari Fungsi Bisnis Outbound Logistic 4.396.717.500 

Total Keuntungan Ekonomi Penerapan Standar  38.571.957.500 

Keuntungan ekonomi dampak penerapan standar (%) terhadap total penjualan 
Total penjualan tahun 2010 adalah Rp. 12.710.000.000.000 

(Laporan Tahunan PT. Indofood Sukses Makmur, 2010) 

0,3 % 

 

 
Tahap ini juga mengidentifikasi dan menghitung 
pengaruh standar terhadap indikator operasional 

PT Garudafood Putra Putri Jaya sebagaimana 
dapat dilihat pada Tabel 7 dibawah ini : 

 

Tabel 7  Penghitungan pengaruh standar pada setiap fungsi bisnis PT. Garudafood Putra Putri Jaya 

Fungsi 
Bisnis   

Value Driver Dampak Indikator Operasional  

1 2 3 4 

FB 1 

Procurement 

 

 

 

 

 

 

 

Kualitas 
Pelayanan 

 

Biaya evaluasi 
supllier menurun 

 

Dalam menerapkan standar manajemen mutu dilakukan 
evaluasi pemilihan supplier packaging dimana sebelum 
menggunakan standar membutuhkan 4 orang untuk 
mengadakan rapat koordinasi dalam melakukan 
monitoring, mengawasi, dan memastikan. Hal ini 
membutuhkan waktu untuk 1 supplier selama 1/2 hari. 
sedangkan setelah menggunakan standar, kegiatan 
yang diperlukan hanyalah monitoring yang 
membutuhkan 1 orang, dengan demikian terjadi 
penghematan biaya tenaga kerja dalam mengerjakan 
evaluasi supplier 

 Lead time 
menurun 

Lead time adalah waktu yang dibutuhkan mulai dari PO 

keluar sampai barang datang. Sebelum menggunakan 
standar untuk produk Flexy Pack  membutuhkan waktu  
lead time selama 1 bulan, sedangkan setelah 
menggunakan standar hanya membutuhkan waktu lead 
time  selama 14 hari. Hal ini menyebabkan 
penghematan terhadap pengunaaan gudang penyimpan 
bahan baku. 
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Fungsi 
Bisnis   

Value Driver Dampak Indikator Operasional  

1 2 3 4 

Jumlah barang 
cacat menurun 

Penerapan sistem manajemen mutu yang baik akan 
mempengaruhi kesesuaian bahan baku terhadap 
spesifikasi yang ditetapkan. Hal ini dapat ditunjukkan 
dengan jumlah keluhan produk tidak memenuhi 
spesifikasi (cacat). Sebelum menggunakan standar, 
jumlah cacat  adalah sebesar 5%. Namun dengan 
menerapkan standar, jumlah cacat menurun menjadi 
1%. Penurunan ini adalah dampak dari penerapan 
standar. Indikator operasional yang menunjukkan 
penghematan ini adalah penurunan biaya sortir.  

Fleksibilitas Terhindarnya break 
down mesin akibat 
keterlambatan 
supply bahan baku 

Break down mesin di bagian produksi dapat disebabkan 

oleh beberapa faktor antara lain umur mesin, perawatan 
mesin, kualitas produk dan faktor lainya yang 
mendukung. Salah satunya adalah kontinuitas 
penyediaan material yang berada di luar kendali bagian 
produksi dan hal itu sangat erat berhubungan dengan 
pekerjaan di bagian procurement. Untuk itu, bagian 
procurement menerapkan standar secara konsisten 
sehingga pasokan bahan baku terjamin terus 
berlangsung dan break down mesin akibat 
keterlambatan supplay bahan baku dapat dihindarkan. 
Break down mesin dapat berdampak kepada 
berhentinya kerja personel level operasional. 
Terhindarnya break down mesin akibat keterlambatan 
bahan baku merupakan keuntungan yang diperoleh 
perusahaan akibat  penerapan standar yang konsisten. 

Kemitraan Menurunnya harga 
kemasan 

Dengan adanya kemitraan yang dibina antara 
perusahaan dengan supllier dan hasil evaluasi supplier 
yang merupakan persyaratan dalam standar sistem 
manajemen ISO 9001 maka perusahaan dapat 
mengkreasikan hubungan ini dengan cara memilih 
supplier baru yang harganya lebih murah 5% ataupun 
supplier lama dengan hasil evaluasi supplier yang baik 
sehingga bersedia menurunkan harga 5%. Dengan 
demikian 5 % dapat diidentifikasi sebagai penghematan 
yang terjadi akibat kreasi dari penerapan standar sistem 
manajemen mutu  

Penghematan 
biaya uji produk 

Dengan adanya kemitraan yang baik menimbulkan 
kesadaran supplier untuk menanggung biaya pengujian 
yang dicantumkan didalam kontrak kerja sama. Dengan 
demikian, biaya pengujian tersebut adalah 
penghematan bagi perusahaan akibat dari kreasi yang 
diciptakan perusahan akibat penerapan standar. 

 

   FB  2 

Inbound 
logistic 

Kualitas 
Proses 

Penurunan umur 
simpan bahan baku 
kemasan 

Penyimpanan bahan baku kemasan di gudang 
memerlukan kreasi dalam penggunaan pallet sebagai 
sarana penyimpan kemasan. Sebelum standar 
diterapkan diperlukan umur simpan 21 hari. Namun 
setelah standar diterapkan dapat diatur penyimpanan 
bahan baku hanya 7 hari. Akibat kreasi dari penerapan 
standar tersebut dapat dihemat umur simpan selama 14 
hari yang secara ekonomi dampak standar dapat 
dihitung dari produktivitas penggunaan pallet pada area 
yang sama.  

Jumlah reject 
bahan baku 
menurun 

Didalam klausul perencanaan dan realisasi produk yang 
aman, organisasi harus merencanakan dan 
mengembangkan proses yang diperlukan untuk 
menghasilkan produk yang aman. (BSN, 2009). 
Penerapan standar sistem manajemen 22000 yang 
mengatur penyimpanan bahan baku terhadap aturan 
penempatan barang berdampak terhadap jumlah cacat 
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Fungsi 
Bisnis   

Value Driver Dampak Indikator Operasional  

1 2 3 4 

bahan baku terutama yang termasuk dalam kategori 
Non Comformity Internal Report seperti bahan baku 
coklat menurun. Hal ini ditunjukkan dengan target 
produk cacat sebelum standar digunakan sebesar 3%, 
namun dengan adanya pengaturan penempatan bahan 
baku sesuai standar yang ditetapkan maka target cacat 
produk dapat ditekan menjadi 1%. Penurunan ini 
merupakan penghematan yang terjadi akibat dari 
penerapan standar dengan baik.  

Produktifitas 
Kerja 

Menurunnya biaya 
tenaga kerja 

Penerapan standar dapat meningkatkan efisiensi di 
segala bidang antara lain bisa sistem, penggunaan 
bahan baku, tenaga kerja dan lain-lain. Produktifitas 
kerja sebelum menerapkan standar 1 orang dapat 
mengerjakan hanya 6 palet, namun setelah standar 
diterapkan produktivitas kerja dapat ditingkatkan per 
orang dapat mengerjakan 11 pallet dengan demikian 
biaya tenaga kerja dapat dihemat   

Transparansi Menghindarkan 
simpanan barang 
kadaluwarsa 

Dengan penerapan sistem FIFO di pengendalian bahan 
baku dapat diturunkan jumlah stock bahan baku yang 
kadaluwarsa. Sebelum menggunakan standar stock 
bahan baku seasoning kadaluwarsa sebanyak 150 
kemasan, namun setelah menerapkan standar bahan 
baku seasoning yang kadaluwarsa tidak ditemukan lagi.  
Hal ini merupakan penghematan yang terjadi akibat 
penerapan standar dengan baik.  

Efisiensi waktu 
telusur 

Sistem tracerability pada PT.Garudafood Putra-Putri 
Jaya adalah sistem mampu telusur produk dari bahan 
baku sampai ke pengiriman produk (Garudafood Putra-
Putri Jaya, 2011). Sebelum menggunakan standar maka 
membutuhkan waktu 8 jam dengan 3 personel untuk 1 
shift, Namun dengan penerapan standar maka waktu 
penelusuran produk dapat ditekan menjadi 1 jam 
dengan jumlah personel cukup 1 orang sehingga 
menurunkan biaya tenaga kerja. 

 

FB  3 

Produksi 

 

 

 

 

Kualitas 
Proses 

Produktifitas  
produksi  
meningkat 

Proses produksi sangat tergantung pada peralatan yang 
digunakan. Organisasi harus menetapkan, menyediakan 
dan memelihara infrastruktur yang diperlukan untuk 
mencapai kesesuaian pada persyaratan produk (BSN, 
2008). Standar mensyaratkan adanya perawatan dan 
monitoring terhadap kerja mesin sehingga berdampak 
pada peningkatan produktivitas produksi. Dampak dari 
penerapan standar dapat diukur dari jumlah break down 
time yang terjadi sebelum dan sesudah penerapan 
standar. Sebelum penerapan standar, target break down 
time mesin adalah 5%. Namun dengan penerapan 
standar maka target breakdown time dapat diturunkan 
menjadi 1,64 % 

Menurunkan biaya 
maintenance dan 
monitoring 

Standar mensyaratkan adanya jadwal perawatan dan 
monitoring mesin dan peralatan secara teratur. Dengan 
adanya penerapan standar secara konsisten, biaya 
maintenance mesin dapat diturunkan sebanyak 25% 
dari biaya perawatan alat. Sebelum standar diterapkan 
biaya perawatan mesin dianggarkan sebesar Rp. 
800.000.000 dan setelah menerapkan standar bisa 
ditekan menjadi Rp. 600.000.000 

Demikian juga dengan jadwal monitoring terhadap 
peralatan menjadi berkurang. Sebelum standar 
dilakukan, jadwal monitoring agak diperketat agar 
terhindar dari breakdown mesin. Namun setelah standar 
diterapkan dengan jadwal perawatan yang teratur maka 
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Fungsi 
Bisnis   

Value Driver Dampak Indikator Operasional  

1 2 3 4 

frekuensi monitoring bisa diperpendek dimana setiap 
hari selama tiga shift dilakukan monitoring sebanyak 6 
kali dengan waktu 1 jam, namun setelah diterapkan 
standar monitoring selama 3 shift hanya dilakukan 3 kali 
dengan waktu monitoring setengah jam. Penghematan 
ini diidentifikasi sebagai keuntungan standar  

Meningkatkan 
keselamatan kerja 

Organisasi harus menetapkan, menerapkan, dan 
memelihara prosedur untuk mengidentifikasi potensi 
situasi darurat dan kecelakaan  (BSN, 2005). Penerapan 
Standar Health Safety Environment dengan menjaga 
lingkungan kerja, melengkapi peralatan keamanan dan 
aturan pelaksanaan kerja yang teratur dan terkontrol 
dapat  memperkecil kecelakaan kerja. Dengan demikian 
biaya kecelakaan kerja sebelum standar diterapkan 
setiap tahunnya dianggarkan sebanyak Rp. 100.000.000 
dapat ditekan menjadi Rp.47.000.000 pada tahun 2010.  
Penghematan ini diidentifikasi sebagian sebagai 
keuntungan dari penerapan standar 

Penghematan 
biaya pelatihan 

Dengan menerapkan standar sistem manajemen ISO 
9001 maka pelatihan menjadi lebih efektif dan 
terkoordinasi dengan baik. Sebelum adanya penerapan 
standar, maka training dilakukan pada saat bekerja. 
Banyaknya materi yang harus diberikan adalah 
sebanyak 20 macam materi. Setelah penerapan standar 
materi pelatihan dapat dikurangi pada setiap kali 
training. Dengan demikian biaya pelatihan dapat 
dikurangi. 

Kualitas 
produk 

Barang reject 
menurun 

Penerapan standar dapat meyakinkan bahwa kualitas 
produk menjadi meningkat. Untuk itu target barang 
reject dapat ditekan dari sebelum standar diterapkan 
ditetapkan target barang reject 25%, namun setelah 
standar diterapkan maka target barang reject dapat 
ditekan menjadi 15%. Penurunan target ini adalah 
keuntungan dari adanya penerapan sistem manajemen 
mutu secara konsisten. 

Efisiensi 
produksi 

Penghematan 
bahan baku 

Sebelum menggunakan standar maka 1 mesin melayani 
semua produk yang dihasilkan oleh perusahaan, namun 
dengan penerapan standar maka kini 1 mesin hanya 
untuk spesifikasi produk tertentu. Spesifikasi 
penggunaan mesin dapat menurunkan penggunaan 
bahan kemasan yang terbuang pada saat penyetingan 
produk dan menurunkan waktu setting alat dari 30-60 
menit menjadi 15-25 menit. Penghematan ini 
merupakan kreasi perusahaan dalam menciptakan 
value bagi perusahaan 

 

 

 

 

 

 

 

    FB 4 

Kualitas 
Pelayanan 

Menurunkan lead 
tme  

Lead time adalah waktu yang dibutuhkan dari gudang 

produk akhir sampai ke distributor. Dengan penerapan 
standar secara konsisten dapat menurunkan lead time. 
Lead time yang pendek sangatlah penting bagi 
perusahaan karena kesempatan kompetitor untuk 
masuk ke dalam pasar akan semakin kecil. Selain itu 
pengaturan tata letak produk sesuai dengan ketentuan 
yang ditetapkan dapat mengefisiensikan penggunaan 
tempat di alat transportasi dengan demikian ongkos 
angkut per meter kubik dapat dikurangi  
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Fungsi 
Bisnis   

Value Driver Dampak Indikator Operasional  

1 2 3 4 

Outbond 
Logistic 

Jumlah keluhan 
menurun 

Kepuasan pelanggan dapat dilihat dari jumlah keluhan 
yang terjadi didalam pengiriman produk. Keluhan dapat 
digolongkan menjadi 2 yaitu keluhan produk rusak 
karena basah yang biasa disebut keluhan kardus dan 
keluhan produk yang hilang yang biasa disebut produk 
kurang. Sebelum menerapkan standar, ratio klaim 
pertahun terhadap keluhan kardus sebesar 5%. Namun 
setelah menerapkan standar dan melakukan 
peningkatan berkelanjutan, keluhan dapat diturunkan 
menjadi 2%. Sedangkan untuk produk hilang juga dapat 
diturunkan dari 6% menjadi 4%.  

Efisiensi  
pengiriman 
meningkat 

Penerapan standar sistem manajemen mensyaratkan 
adanya evaluasi terhadap pemasok dan peningkatan 
berkelanjutan. Hal ini telah menciptakan value bagi 
perusahaan. Evaluasi kualitas kepada rekanan penyedia 
angkutan dengan cara melihat unjuk kerjanya terhadap 
ketepatan waktu sampai ke distributor, kesiapan armada 
dan banyaknya keluhan yang masuk dari pelanggan. 
Hasil dari evaluasi pemasok adalah perbaikan pada 
sistem kontrak kerja. Peningkatan berkelanjutan yang 
dilakukan oleh perusahaan tersebut dapat  menurunkan 
ongkos kirim perbulan sebesar 1,5 % (perhitungan 
presentasi dari data yang tersedia di bagian outbound). 
Penurunan ongkos kirim ini diidentifikasi dampak dari 
penerapan standar. 

 
Dari Tabel 7 diatas maka dilakukan perhitungan 
kuantitatif sehingga didapatkan estimas 
keuntungan ekonomi terhadap indikator 

operasional dari penerapan standar pada setiap 
fungsi bisnis di PT. Garudafood Putra Putri Jaya 
yang dapat dilihat seperti pada tabel dibawah ini 

 

Tabel 8  Perhitungan keuntungan ekonomi pada PT. Garudafood Putra Putri Jaya 

Fungsi Bisnis Value Driver Dampak 

Estimasi Keuntungan 
Ekonomi terhadap 

Indikator Operasional 
(Rp/Tahun) 

1 2 3 4 

FB 1 

Procurement 

 

 

 

 

Kualitas 
Pelayanan 

Biaya evaluasi supllier menurun 27.000.000 

 Lead time menurun 29.030.400 

Jumlah barang cacat menurun 115.200.000 

Fleksibilitas Terhindarnya break down mesin akibat 
keterlambatan supply bahan baku 

649.141.020 

Kemitraan Menurunnya harga kemasan 720.000.000 

Penghematan biaya uji produk 49.000.000 

Total dari Fungsi Bisnis Procurement 1.589.371.420 

 

   FB  2 

Inbound logistic 

Kualitas 
Proses 

Penurunan umur simpan bahan baku 
kemasan 

46.085.760 

Jumlah reject bahan baku menurun 2.160.000.000 

Produktifitas 
Kerja 

Menurunnya biaya tenaga kerja 254.925.000 

Transparansi Menghindarkan simpanan barang 
kadaluwarsa 

112.500.000 
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Fungsi Bisnis Value Driver Dampak 

Estimasi Keuntungan 
Ekonomi terhadap 

Indikator Operasional 
(Rp/Tahun) 

1 2 3 4 

Efisiensi waktu telusur 1.172.665 

Total dari Fungsi Bisnis Inbound Logistic 2.574.683.415 

 

FB  3 

Produksi 

 

 

 

 

Kualitas 
Proses 

Produktifitas  produksi meningkat 261.273.600 

Menurunkan biaya maintenance dan 
monitoring 

480.000.000 

39.818.250 

Meningkatkan keselamatan kerja 53.000.000 

Penghematan biaya pelatihan 1.200.000 

Kualitas 
produk 

Barang reject menurun 810.000.000 

Efisiensi 
produksi 

Penghematan bahan baku 84.375.000 

Total dari Fungsi Bisnis Produksi 1.729.666.850 

 

FB 4 

Outbond 
Logistic 

Kualitas 
Pelayanan 

Menurunkan lead tme  1.571.920.875 

Jumlah keluhan menurun 4.410.000 

Efisiensi pengiriman meningkat 180.000.000 

Total dari Fungsi Bisnis Outbound Logistic 1.756.330.875 

Total Keuntungan Ekonomi Penerapan Standar  7.650.052.560  

 

5. KESIMPULAN 
 

Dari kajian yang dilakukan dapat disimpulkan  
bahwa standar adalah bagian dari kegiatan 
sehari-hari perusahaan. Proses dan personel 
sangat bergantung pada standar terutama pada 
4 fungsi bisnis yang diperiksa yaitu procurement, 
inbound logistic, production dan outbound 
logistic.  

Nilai strategis standar yang diterapkan 
perusahan sebagian besar diambil dari kreasi 
yang diciptakan dalam menerapkan standar dan 
peningkatan berkelanjutan yang dilakukan oleh 
perusahaan yang berorientasi pada penurunan 
biaya operasional, menghindarkan kerugian, 
peningkatan efisiensi dan produktifitas.  

Dampak dari standar dapat dikuantifikasi 
menjadi nilai ekonomi menggunakan ISO 
Methodology. Nilai ekonomi dampak dari 
penerapan standar pada 4 fungsi bisnis di PT. 
Indofood Sukses Makmur Divisi Bogasari Flour 
Mills adalah sebesar Rp. 38.571.957.500,- (Tiga 
Puluh Delapan Milyar Lima Ratus Tujuh Puluh 
Satu Juta  Sembilan Ratus Lima Puluh Tujuh 
Ribu Lima Ratus  Rupiah). Nilai ini setara 
dengan 0,3% dari total penjualan. Sedangkan 
nilai ekonomi dampak dari penerapan standar 

pada 4 fungsi bisnis di PT. GarudaFood Putra 
Putri Jaya Divisi Biskuit adalah sebesar Rp. 
7.650.052.560 (Tujuh Milyar Enam Ratus Lima 
Puluh Juta Lima Puluh Dua Ribu Lima Ratus 
Enam Puluh Rupiah).  

Dari hasil kajian ini disarankan kepada 
perusahaan untuk melakukan sendiri kajian 
dampak keuntungan terhadap semua fungsi 
bisnis yang ada sehingga dapat diidentifikasi 
fungsi bisnis yang perlu ditingkatkan dan 
dikembangkan kreasi dari dampak penerapan 
standar dan ditingkatkan kesadaran pentingnya 
standar dalam menciptakan value. Selain itu 
perlu untuk diadakan kajian serupa untuk sektor 
industri lainnya, misalnya sektor industri baja, 
sektor industri karet, dan lain-lain.  
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