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MOHAMAD BAYU KHULWANI. 135100300111009. Analisis
Pengendalian Kualitas Proses Produksi Keripik Tempe
Menggunakan Metode Six Sigma (Studi Kasus di UKM Putra
Ridhlo Sanan, Malang). Tugas Akhir. Dosen Pembimbing: Dr.
Retno Astuti, STP, MT dan Mas’ud Effendi, STP, MP.

RINGKASAN

UKM Putra Ridhlo merupakan salah satu Usaha Kecil dan
Menengah (UKM) yang terletak di Jalan Sanan No. 46 Kota
Malang yang memproduksi keripik tempe dalam kemasan 100 gr.
Produk keripik tempe yang dihasilkan UKM Putra Ridhlo pada
saat ini masih mengalami permasalahan dalam hal kualitas,
antara lain bentuk keripik tempe yang tidak bulat penuh, warna
keripik tempe vyang coklat kehitaman atau gosong, dan
kerenyahannya berkurang disebabkan kemasan yang kurang
tertutup rapat. Penelitian ini bertujuan mengetahui kapabilitas
proses perajangan, penggorengan dan pengemasan pada
produk keripik tempe serta menentukan faktor-faktor yang
menyebabkan terjadinya penyimpangan produk keripik tempe
pada tahapan proses perajangan, penggorengan dan
pengemasan.

Penelitian ini menggunakan metode six sigma. Six sigma
merupakan pemecahan masalah yang menggunakan data,
pengukuran dan statistik untuk mengidentifikasi beberapa faktor
penting yang mengurangi limbah dan cacat produk. Penerapan
six sigma dalam penelitian ini hanya melakukan empat langkah
yang Define, Measure, Analyze dan Improve. Perencanaan pada
tahap improve dilakukan dengan menggunakan perhitungan
FMEA (Failure Modes and Effect Analysis). Penilaian FMEA
dilakukan oleh pemilik UKM selaku orang yang mengetahui
penuh kondisi UKM Putra Ridhlo. Berdasarkan tabel perhitungan
FMEA, kemudian disusun solusi atau saran perbaikan awal untuk
mencegah masalah. Setelah diperoleh hasil perhitungan RPN,
maka dilakukan usulan perbaikan. Rekomendasi tindakan untuk
FMEA ini didapat 3 penyebab kegagalan tertinggi dari 14 jenis
penyebab kegagalan yang ada. Kemudian 3 nilai RPN tertinggi
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akan dilakukan desain solusi untuk mengurangi atau mencegah
cacat pada proses yang dihasilkan.

Hasil penelitian menunjukkan UKM Putra Ridhlo memiliki
indeks  kapabiltas sigma pada proses perajangan,
penggorengan, pengemasan dan proses produksi mempunyai
nilai six sigma masing-masing sebesar 3,04, 3,19, 3,11 dan 3,57.
Sedangkan untuk kapabilitas proses berupa final yield pada
proses perajangan, penggorengan, pengemasan dan proses
produksi mempunyai nilai masing-masing sebesar 81,55%,
86,35%, 89,3% dan 85,02%. Faktor dominan yang menyebabkan
kecacatan pada keripik tempe 100 g adalah pisau kurang
perawatan disebabkan karena pekerja jarang melakukan
pembersihan  pisau sebelum atau sesudah digunakan.
Kurangnya instruksi kerja  disebabkan pekerja tidak
memperhatikan adanya instruksi kerja pada proses produksi
sehingga sering terjadi kesalahan saat bekerja. Tidak disiplin
disebabkan karena pekerja tidak mentaati aturan-aturan yang
berlaku di UKM tersebut. Pekerja yang tidak disiplin ini
menyebabkan beberapa proses yang tidak sesuai standar.

Kata kunci : Keripik Tempe, UKM Putra Ridhlo, Six Sigma
Pengendalian Kualitas,
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SUMMARY

SME Putra Ridhlo is one of the Small and Medium
Enterprises (SMES) which is located in the Way Sanan No. 46
Malang city that produce chips tempe in packaging 100 gr.
Tempeh chips products produced by SME Putra Ridhlo at this
time are still experiencing problems in quality, among others the
form of tempeh chips not full round, tempeh chips color blackish
brown or scorching, and crispness decreases because of the
packaging that less closed the meeting. This research aims to
know the capabilities of the chopping process, frying
temperatures and on the product packaging tempeh
chips and determine the factors that cause the deviation of
cracker products tempe on the chopping process steps, frying
and packaging.

This research uses the method six sigma. Six sigma is a
problem solving using data, measurement and statistics to
identify some important factors that reduce waste and product
defects. The implementation of six sigma in this research only
perform four steps that Define, Measure, Analyze and receiving
complain. Planning on receiving complain stage is done by using
the calculation of FMEA (Failure Modes lines and Effect
Analysis). FMEA assessment conducted by the owner of SMBS
as people who know the full SME Putra Ridhlo condition. Based
on the calculation of the FMEA table, then arranged the solution
or suggestions for improvements early to prevent the problem.
After obtained the results of the calculation of the RPN, then done
the proposed improvement. Recommended actions for this FMEA
acquired 3 causes the highest failure from 14 types of the cause
of the failure. Then 3 the value of the highest RPN will be done
by the design solutions to reduce or prevent defects in the
process that produced.
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The results of the study showed SME Putra Ridhlo have
sigma capability index on the chopping process, frying times,
packaging and production process has a value of six
sigma respectively 3.04, 3,19, 3,11 and 3.57. While for the
capabilities of the process in the form of final yield on the
chopping process, frying times, packaging and production
process has value respectively = 81,55%, 86,35%,
89,3% and 85,02%. The dominant factor that causes the defect
on the chips tempe 100 g is the blade less maintenance due to
the workers rarely do a cleaning blade before or after use. The
lack of working instructions because the workers do not pay
attention to the instructions work on the production process so
that often an error occurred while working. Not discipline because
the workers do not obey the rules that apply in the SMBS.
Workers who do not have this discipline cause some process that
is not according to the standard.

Key Words : Tempeh Chips, SME Putra Ridhlo, Six Sigma,
Quality Control
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1.1 Latar Belakang

Tempe merupakan makanan khas Indonesia yang sudah
terkenal hingga ke Asia Tenggara. Tempe juga salah satu contoh
produk hasil bioteknologi yang terbuat dari kacang kedelai.
Karena terbuat dari kacang kedelai yang merupakan sumber
protein, maka tempe merupakan makanan yang mempunyai nilai
gizi tinggi. Tempe dibuat dengan kedelai yang difermentasikan
dengan bantuan aktivitas jamur Rhizopus oryzae. Salah satu
hasil olahan tempe adalah keripik tempe. Keripik tempe
merupakan camilan yang sering dikonsumsi sebagai teman
makan nasi atau sekedar menemani waktu lengang. Rasanya
yang gurih dan bentuknya tipis berselimut tepung tidak
memperlihatkan kalau camilan ini berbahan baku tempe (Dimas,
2014). Keripik tempe juga dijadikan sebagai oleh-oleh atau buah
tangan khas Kota Malang. Hal ini juga ikut menunjang
berkembangnya kegiatan di sektor industri dan pusat oleh-oleh di
Kota Malang. Produk keripik tempe dihasilkan oleh Usaha Kecil
dan Menengah (UKM).

UKM Putra Ridhlo merupakan salah satu Usaha Kecil dan
Menengah (UKM) yang terletak di Jalan Sanan No. 46 Kota
Malang. UKM ini bergerak di bidang industri pangan dengan
olahan produk keripik dan snack lainnya. Salah satu keripik yang
diproduksi yaitu keripik tempe yang dikemas dalam ukuran 100
gr. Banyaknya kesamaan produk yang dihasilkan oleh pelaku
UKM antara satu dengan yang lainnya di Kota Malang
menimbulkan persaingan yang cukup kompetitif dalam penjualan
keripik tempe. Hal ini membuat antara pelaku UKM harus
mempunyai  keunggulan masing-masing pada produknya.
Kualitas merupakan keunggulan yang harus dimiliki oleh UKM
Putra Ridhlo dalam menghadapi persaingan. Pada saat ini,
produk keripik tempe yang dihasilkan UKM Putra Ridhlo masih
mengalami permasalahan dalam hal kualitas antara lain bentuk
keripik tempe yang tidak utuh, warna keripik tempe yang coklat
kehitaman atau gosong dan kerenyahannya berkurang.
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Kecacatan keripik tempe tersebut disebabkan karena proses
perajangan tempe yang terlalu tipis sehingga membuat tempe
mudah patah dan mengakibatkan bentuk keripik tempe tidak
utuh, proses penggorengan vyang terlalu lama sehingga
mengakibatkan warna keripik tempe coklat kehitaman atau
gosong dan pengemasan yang kurang tertutup rapat sehingga
bisa mengakibatkan keripik tempe tidak renyah lagi.
Pengendalian kualitas penting dilakukan agar produk Kkeripik
tempe yang dihasilkan bisa bersaing dengan UKM lain.
Pengendalian kualitas produk merupakan suatu sistem
pengendalian yang dilakukan dari tahap awal suatu proses
sampai produk jadi, bahkan sampai pada pendistribusian kepada
konsumen. Perusahaan yang memiliki kemampuan proses
pengendalian kualitas yang tinggi akan dapat menghasilkan
produk cacat yang sedikit atau bahkan tidak ada. Kemampuan
proses merupakan suatu ukuran kinerja kritis yang menunjukkan
proses mampu menghasilkan sesuai dengan spesifikasi produk
yang ditetapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan dan
ekspektasi pelanggan. Dalam upaya peningkatan kualitas pada
suatu perusahaan, perlu diketahui tingkat kemampuan proses
yang telah dimiliki oleh perusahaan tersebut. Hal ini dimaksudkan
untuk mengetahui sejauh mana output akhir dari proses itu dapat
memenuhi kebutuhan pelanggan sehingga dapat dijadikan dasar
untuk melakukan pengendalian dan peningkatan kualitas dari
karakteristik output yang diukur. Pengendalian kualitas
merupakan salah satu kegiatan yang sangat erat kaitannya
dengan proses produksi. Pada pengendalian kualitas perlu
dilakukan pemeriksaan serta pengujian Kkarakteristik kualitas
yang dimiliki produk. Hal ini berguna untuk penilaian atas
kemampuan proses produksinya yang dikaitkan dengan standar
spesifikasi produk. Analisis lebih lanjut atas hasil pengujian serta
pemeriksaan kemudian dilakukan evaluasi untuk mengetahui
sebab-sebab terjadinya penyimpangan serta untuk penentuan
langkah-langkah pencegahan dan perbaikan (Hartanto, 2011).
Salah satu metode alternatif yang digunakan untuk mengukur
maupun mengendalikan kualitas produk yaitu metode six sigma.
Six sigma adalah suatu framework atau sistem yang
komprehensif dan fleksibel untuk melakukan proses perbaikan
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yang berkesinambungan. Six sigma secara unik dikendalikan
oleh pemahaman yang kuat terhadap kebutuhan pelanggan
(Singal, 2008). Menurut Brue (2006), six sigma merupakan
pemecahan masalah yang menggunakan data, pengukuran dan
statistik untuk mengidentifikasi beberapa faktor penting yang
mengurangi limbah dan cacat sehingga dapat memberikan
kepuasan bagi pelanggan serta keuntungan bagi pemilik
perusahaan. Six sigma dapat dianggap proses lanjutan
pengendalian kualitas produk sebagai aplikasi peningkatan
kualitas agar memberikan keuntungan yang lebih baik. Di dalam
penerapan six sigma ada lima langkah yang disebut DMAIC yang
meliputi Define, Measure, Analyze, Improve dan Control.
Sedangkan keunggulan metode six sigma dibandingkan metode
lainnya adalah dapat meningkatkan produktivitas rata-rata,
menurunkan biaya akibat banyaknya kegagalan mencapai
kualitas dan penghematan biaya manufacturing (Gasprez, 2007).
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1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang penelitian ini, maka dapat
dirumuskan masalah sebagai berikut:
1. Bagaimana kapabilitas proses perajangan, penggorengan dan
pengemasan pada produk keripik tempe?
2. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya
penyimpangan produk kripik tempe pada tahapan proses
perajangan, penggorengan dan pengemasan?
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1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah:
1. Mengetahui kapabilitas proses perajangan, penggorengan
dan pengemasan pada produk keripik tempe.
2. Menentukan faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya
penyimpangan produk keripik tempe pada tahapan proses
perajangan, penggorengan dan pengemasan.
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1.4 Manfaat Penelitian

REPOSITORYUBACID

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah:

1. Memberikan informasi dan masukan kepada UKM Keripik
Tempe Putra Ridhlo Sanan Kota Malang yang diharapkan
dapat memperbaiki pengendalian kualitas keripik tempe
dengan metode six sigma.

2. Sebagai sarana pengembangan wawasan keilmuan dan
penerapan ilmu pengetahuan bagi masyarakat. Serta mampu
memberikan masukan sebagai dasar pertimbangan dalam
pengambilan keputusan yang berkaitan dengan upaya
pencapaian kualitas produksi keripik tempe.
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2.1 Keripik Tempe

Tempe merupakan produk asli Indonesia yang disukai
semua kalangan masyarakat. Bahan baku tempe adalah kedelai
yang kemudian difermentasikan dengan bantuan sejenis ragi.
Kedelai juga salah satu bahan pangan sumber protein nabati,
yang mengandung lebih banyak protein dibanding bahan
makanan nabati lainnya. Selain mengandung protein nabati,
tempe juga mengandung beberapa asam amino yang dibutuhkan
manusia (Erwin, 2006). Dilihat dari nilai gizi dan ditunjang oleh
harganya yang relatif murah, tempe sangat potensial untuk diolah
menjadi produk yang tahan lama dan memiliki nilai ekonomis
lebih tinggi. Salah satunya yaitu olahan seperti keripik. Usaha
keripik termasuk industri camilan yang tidak berisiko besar, sebab
produknya dapat bertahan lama. Biasanya produk ini dijadikan
sebagai buah tangan khas Kota Malang. Proses pengolahan
keripik tidak memerlukan keterampilan yang cukup tinggi dan
pada prinsipnya semua orang dapat melakukannya (Yulianti,
2009).

Keripik adalah hasil yang dibuat dari bahan pangan dengan
cara pengeringan atau penggorengan. Pada saat penggorengan,
keripik mudah mengalami pencoklatan yang menyebabkan
kenampakan dan rasanya kurang disukai. Oleh sebab itu
pembalutan tepung menjadi faktor yang menentukan mutu
keripik. Penggunaan tepung tanpa air dengan bahan baku telur
memberikan  kenampakan yang lebih disukai daripada
penggunaan adonan tepung dicampur air (Kusumaningsih,
2007). Menurut Sukardi (2006), keripik adalah makanan ringan
(snack food) yang tergolong jenis makanan crackers yang
bersifat kering dan renyah (crispy). Keripik digoreng sampai
kering dan garing. Keripik mempunyai kadar air rendah sehingga
dapat disimpan lama.

Keripik tempe merupakan tempe yang diiris tipis kemudian
dibaluti tepung dan kemudian digoreng kering seperti kerupuk.
Teksturnya kering dan keras. Apabila disimpan ditempat kering
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dan bersih, keripik tempe dapat bertahan sampai beberapa
minggu bahkan beberapa bulan (Sarwono, 2007). Keripik tempe
dibuat dari tempe kedelai. Tempe yang baik akan dimiliki sifat
yang kompak dan padat (Suryaningrat dkk, 2010). Keripik tempe
mungkin sudah banyak sekali yang memproduksi olahan keripik
ini sebagai oleh-oleh biasa ditemukan ditempat wisata sampai
toko oleh-oleh. Selain itu, keripik tempe juga dijual di warung
sampai pasar traditional. Keripik tempe ini sangat merakyat dan
disukai semua kalangan masyarakat. Keripik tempe tahan cukup
lama serta cara pembuatan keripik tempe juga relatif mudah
sehingga usaha keripik tempe ini pun berkembang menjadi lahan
bisnis yang cukup menguntungkan. Keripik tempe banyak
diproduksi oleh industri rumah tangga (Mariana, 2009). Menurut
Yuyun (2010), pasar keripik tempe terbuka lebar karena disukai
sebagian besar masyarakat. Faktor lain yang mendukung adalah
kemudahan memperoleh bahan baku, peralatan yang dibutuhkan
sederhana, proses pengolahan yang mudah, serta keripik tempe
yang sudah sangat populer di masyarakat. Proses pembuatan
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2.2 Pengendalian Kualitas

Saat ini pelaku bisnis dalam industri di Indonesia menyadari
akan semakin berubahnya orientasi pelanggan terhadap kualitas.
Persaingan dalam dunia industri yang semakin ketat maka
perusahaan harus bertahan dan bersaing dengan perusahaan
sejenis. Perusahaan dituntut untuk dapat memenuhi keinginan
pelanggan dan berusaha mempertahankan pelanggan (Dewi,
2012). Menurut Evans dan Lindsay (2007) mendefinisikan
kualitas menjadi beberapa pengertian yaitu kesempurnaan,
konsistensi pengurangan limbah, kecepatan pengiriman,
ketaatan pada peraturan dan prosedur, penyediaan produk yang
baik dan bermanfaat, melakukan hal yang benar sejak awal,
memuaskan pelanggan, serta pelayanan pelanggan secara total
dan memuaskan. Pengendalian kualitas adalah seluruh
karakteristik ~atau  spesifikasi (daya tahan, kemudahan
pemakaian, desain yang baik, ekonomis) dalam perawatan dari
suatu produk barang atau jasa yang dapat diterima konsumen.
Kualitas dipengaruhi oleh faktor yang menentukan bahwa barang
maupun jasa memenuhi tujuannya. Oleh karena itu, kualitas
merupakan tingkat pemuasan suatu barang dan jasa (Kasim,
2012).

Pengendalian kualitas adalah salah satu teknik dan sarana
yang digunakan untuk mengelola, memonitor dan mengatur
seluruh tahapan yang diperlukan dalam menghasilkan produk
dengan kualitas yang diinginkan. Pengendalian kualitas
dilakukan untuk menjamin bahwa tujuan mutu yang ditetapkan
dalam tahap perencanaan dapat dipenuhi selama produksi
(Herjanto, 2007). Pengendalian kualitas adalah suatu aktivitas
untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk
perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana telah
direncanakan. (Hermawan, 2013).

Menurut Susetyo (2011), Pengendalian kualitas merupakan
salah satu kegiatan yang sangat erat kaitannya dengan proses
produksi, dimana pada pengendalian kualitas ini dilakukan
pemeriksaan serta pengujian karakteristik kualitas yang dimiliki
produk. Karakteristik tersebut berguna untuk penilaian atas
kemampuan proses produksinya yang dikaitkan dengan standar
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spesifikasi  produk. Pengendalian kualitas adalah aktivitas
keteknikan dan manajemen, yang dengan aktivitas itu dapat
diukur - ciri-ciri  kualitas produk, membandingkannya dengan
persyaratan yang telah ditetapkan dan mengambil tindakan
penyehatan yang sesuai apabila ada perbedaan antara
penampilan yang sebenarnya dengan standar (Montgomery,
2009). Pada filosofi six sigma sistem kualitas dapat ditingkatkan
melalui peningkatan kualitas dengan penentuan level sigma yang
menandakan bahwa perusahaan tersebut semakin mendekati
kepuasan  konsumen  (Rahardjo, 2003). Six  sigma
mengedepankan pelanggan dan menggunakan fakta dan data
untuk pendekatan jaminan dan manajemen mutu yang baru
muncul dengan dengan penekanan pada peningkatan kualitas
berkelanjutan. Tujuan utama dari pendekatan ini adalah untuk
mencapai tingkat kualitas dan reabillity yang memenuhi dan
bahkan melebihi tuntutan dan harapan pelanggan saat ini.
Pendekatan six sigma berguna dalam perbaikan proses bisnis
secara keseluruhan dan penciptaan kualitas khas suatu produk
akhir (Klacmer, 2006).

2.3 Kapabilitas Proses

Kapabilitas proses adalah kemampuan proses untuk
memproduksi atau menyerahkan output sesuai dengan
ekspektasi dan kebutuhan pelanggan. Analisis kapabilitas proses
(process capability —analysis) merupakan pemerikasaan
variabillity dan distribusi dari suatu proses, sehubungan dengan
kemampuan untuk memproduksi output yang sesuai dengan
range variasi yang dispesifikasikan (Sugian, 2006). Kapabilitas
proses merupakan determinasi dari apakah sebuah proses
dengan variasi normal mampu memenuhi atau tidak memenuhi
persyaratan pelanggan (Pande dkk, 2004).

Kapabilitas proses merupakan suatu analisis variabilitas
relatif terhadap persyaratan atau spesifikasi produk serta untuk
membantu pengembangan produksi dalam menghilangkan atau
mengurangi banyak variabilitas yang terjadi. Kapabilitas proses
juga menunjukkan suatu ukuran kinerja kritis yang menunjukkan
proses mampu menghasilkan sesuai sengan spesifikasi produk
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yang diterapkan oleh manajemen berdasarkan kebutuhan dan
ekspektasi pelanggan (Novitasari, 2015). Hubungan antara
variasi dan spesifikasi ini sering diukur dengan menggunakan
tolak ukur yang disebut indeks kapabilitas proses. Untuk
memahami kapabilitas suatu proses memungkinkan untuk
memprediksi secara kuantitatif seberapa baik suatu produk dapat
memenuhi spesifikasi serta untuk menetukan kebutuhan suatu
peralatan serta pengendalian yang dibutuhkan (Evans dan
Lindsay, 2007).

2.4 Six Sigma

Six sigma telah terbukti mengubah keberadaan banyak
organisasi dari yang berkinerja rendah menjadi berkinerja sangat
baik dan nyaris sempurna. Sigma menjadi istilah statistik untuk
menyatakan seberapa besar penyimpangan proses terhadap
standar mutu yang sempurna (Haming dan Nurjamuddin, 2007).
Tujuan six sigma tidak hanya mengurangi produksi jumlah cacat
barang tetapi juga menghilangkan cacat pada organisasi itu
(Setiawan, 2008).

Menurut Gaspersz (2004), six sigma adalah suatu visi
peningkatan kualitas menuju 3,4 kegagalan per sejuta
kesempatan untuk setiap transaksi produk barang dan jasa.
Menurut Pzydek (2004), six sigma adalah sebuah proses yang
mengaplikasikan alat-alat statistik dan teknik reduksi cacat
dengan tingkat kualitas six sigma menghasilkan 99,99966% baik
atau 3,4 produk cacat dari sejuta produk untuk mencapai
kepuasan pelanggan. Pada dasarnya pelanggan akan merasa
puas apabila mereka menerima nilai yang diharapkan. Kepuasan
pelanggan dan peningkatannya menjadi prioritas tertinggi, dan
six sigma berusaha menghilangkan ketidakpastian pencapaian
tujuan bisnis (Gaspersz, 2004). Apabila produk diproses pada
tingkat kualitas six sigma, maka perusahaan boleh
mengharapkan 3,4 produk cacat dari sejuta produk untuk
mencapai kepuasan pelanggan. Six sigma diperlukan oleh setiap
perusahaan karena mengandung unsur-unsur pemahaman,
pengukuran dan penyempurnaan Yyang berkesinambungan
terhadap proses kegiatan demi kepuasan pelanggan sehingga
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terjadinya  penyimpangan dapat - ditekan  sekecil-kecilnya
(Sugiharto, 2004).

Peningkatan menuju target six sigma dapat dilakukan
dengan menggunakan metodologi six sigma DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve dan Control. Six sigma DMAIC
digunakan untuk meningkatkan proses bisnis yang sudah ada
hingga tingat zero defect (Gaspersz, 2007). Menurut Rava
(2008), metodologi yang digunakan sebagai jalan untuk
pemecahan masalah, serta perbaikan untuk produk, proses dan
sistem bisnis adalah dengan menerapkan DMAIC.

1. Fase Define
Define merupakan suatu langkah operasional pertama dalam
program peningkatan kualitas six sigma. Pada tahap ini perlu
mendefinisikan beberapa hal terkait dengan kriteria pemilihan
proyek six sigma yaitu peran dan tanggung jawab dari orang-
orang yang terlibat dalam proyek six sigma, kebutuhan
pelatihan untuk orang-orang yang terlibat dalam proyek six
sigma, proses-proses kunci dalam proyek six sigma beserta
pelanggannya dan kebutuhan spesifik dari pelanggan, serta
pernyataan tujuan proyek six sigma (Gaspersz, 2007).

2. Fase Measure
Tahap ini merupakan suatu tahap transisi kunci, tahap yang
berfungsi untuk menyaring masalah dan memulai meneliti akar
masalah, yang lebih memfokuskan pada luas masalah
berdasarkan ukuran proses dan output (Pande dkk, 2004).
Terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan dalam tahap
measure yaitu menentukan karakteristik kualitas kunci yang
berhubungan langsung dengan kebutuhan  spesifikasi
pelanggan, mengembangkan suatu rencana pengumpulan
data melalui pengukuran yang dapat dilakukan pada tingkat
proses, output, outcome dan mengukur kinerja sekarang pada
tingkat proses (Gaspersz, 2004).

3. Fase Analyze
Fase ini dilakukan analisa yang mendalam mengenai
penyebab utama dari cacat terjadi. Tahap analyze kemudian
dilakukan untuk menentukan target kinerja kapabilitas sigma.
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Setelah tahap analyze, dilakukan perencanaan perbaikan
pada masing-masing sub proses dan penentuan urutan
prioritas perbaikan berdasarkan RPN (Risk Priority Number)
kapabilitas sigma (Gaspersz, 2003). Menurut Nurulah (2014),
pada tahap ini dilakukan analisis data dan dilakukan
pengolahan data dengan berdasar pada akar permasalahan
yang menyebabkan performansi sigma dalam proses
menurun. Pada tahap ini semua faktor yang berpengaruh,
kemudian dilakukan eksperimen terhadap faktor tersebut,
seberapa besar pengaruhnya terhadap kualitas produk.

. Fase Improve

Improve merupakan tahap ke empat dari peningkatan kualitas
dengan six sigma. Akar penyebab masalah yang sudah
teridentifikasi pada tahap analyze kemudian dilakukan
penetapan rencana tindakan atau solusi perbaikan untuk
melaksanakan peningkatan kualitas (Susetyo, 2011). Menurut
pande (2004), pada fase improve untuk membantu mengatasi
akar masalah akan dilakukan tindakan atau ide-ide yang
mungkin akan menyelesaikan masalah tersebut. Kemudian
menyeleksi ide mana yang dapat menjadi solusi-solusi
potensial kemudian dari solusi tersebut dicari solusi yang
kemungkinan besar mencapai tujuan yang diinginkan dengan
paling sedikit biaya dan gangguan yang ditimbulkan.

. Fase Control

Control merupakan tahapan terakhir dalam peningkatan
kualitas dengan six sigma. Pada tahap ini akan dibuat lembar
control yang digunakan untuk mengendalikan proses atau
layanan pada saat implementasi sehingga dapat tercapai
target six sigma (Khaedir, 2012). Menurut Gasperzs (2004),
pada tahap ini  hasil-hasil = peningkatan  kualitas
didokumentasikan dan disebarluaskan, praktik-praktik terbaik
yang sukses dalam meningkatkan proses distandarisasikan
dan prosedur-prosedur didokumentasikan dan dijadikan
pedoman kerja standar. Tujuan dilakukannya standarisasi
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untuk mencegah masalah yang sama atau proses terulang
kembali setelah periode waktu tertentu.

2.5 Alat Statistik Pengukuran Kualitas Six Sigma
2.5.1 Check Sheet

Check sheet (lembar periksa) yaitu alat untuk
mempermudah proses pengumpulan data bagi tujuan-tujuan
tertentu dan menyajikan dalam bentuk yang komunikatif sehingga
dapat dikonversikan menjadi informasi. Tujuan dari lembar
periksa adalah untuk meyakinkan bahwa data dikumpulkan
secara hati-hati dan akurat untuk kendali proses dan
penyelesaian masalah (Marimin, 2004). Menurut Sugiarto (2004),
lembar pemeriksaan didesain secara custom oleh pengguna
dimana memungkinkan pengguna secara mudah
menginterpretasikan  hasil-hasilnya. Lembar pemeriksaan
merupakan salah satu dari seven tools of quality. Salah satu
contoh check sheet dapat dilihat pada Gambar 2.2.

Nama : Catatan Khusus :

Item :

Tanggal Cacat A CacatB Cacat C Total
1/3/2012
2/3/2012

3/3/2012

4/3/2012

5/3/2012

6/3/2012

Gambar 2.2. Check Sheet (Tanjong, 2013)
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2.5.2 Diagram Pareto (Pareto Chart)

Pareto Chart adalah grafik yang mengurutkan data dari
yang terbesar sampai yang terkecil dengan data yang terbesar
ada di paling kiri, kemudian berurutan sampai data terkecil terus
ke kanan. Sumbu X berupa variabel yang akan diteliti (penyebab
kegagalan kualitas atau hal lain). Sedangkan variabel Y berupa
frekuensi kejadian (Santoso, 2007). Diagram pareto merupakan
metode pengorganisasian kesalahan, problem atau cacat untuk
membantu memfokuskan pada usaha-usaha pemecahan
masalah. Diagram pareto berupa histogram dari frekuensi faktor-
faktor yang memberikan kontribusi terhadap msalah mutu,
disusun mulai frekuensi terbesar hingga terkecil. Diagram pareto
juga menggambarkan kurva kumulatif yang menunjukkan
pengaruh kumulatif masalah mutu (Blocher, 2005). Menurut
Herjanto  (2007),  diagram  pareto = digunakan  untuk
menggambarkan tingkat kepentingan relatif antar berbagai faktor.
Pada diagram ini dapat diketahui faktor yang dominan maupun

- UNIVERSITAS

@ BRAWIJAYA [

g
:
!

< _ > Bfaw
> tidak. Faktor dominan ialah faktor-faktor yang secara bersama-
<L
= sama menguasai sekitar 70% sampai 80% dari nilai akumulasi
53 tetapi biasanya hanya terdiri dari sedikit faktor (critical). Salah
we<g satu contoh diagram pareto dapat dilihat pada Gambar 2.3.
=~ g p p P
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Gambar 2.3. Diagram Pareto (Hartanto, 2013)
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2.5.3 Peta Kendali (Control Chart)

Gaspersz (2005) peta kendali adalah peta yang digunakan
untuk mencapai suatu keadaan terkendali, yaitu ketika semua
nilai rata-rata dan kisaran sub kelompok berada dalam batas-
batas pengendalian. Pada dasarnya peta-peta kendali digunakan
untuk:

1. Menentukan  apakah suatu proses berada dalam
pengendalian atau variasi penyebab khusus menjadi tidak ada
lagi dalam proses.

2. Memantau proses terus menerus sepanjang waktu agar
proses tetap stabil secara statistikal dan hanya mengandung
variasi penyebab umum.

3. Menentukan kemampuan proses (proses capability). Setelah
proses berada dalam pengendalian, batas-batas variasi
proses dapat ditentukan.

4. Pada siklus DMAIC, peta kendali digunakan untuk pada tahap
analyze sebab peta ini berguna untuk memperjelas data cacat
produk yang telah diperoleh melalui kegiatan sampling.
Sehingga akan semakin memperkuat analisis terhadap produk
yang berada di luar batas kontrol.

Menurut Park (2005), secara umum dikenal empat macam
peta kontrol yaitu peta p, peta np, peta x-bar R dan peta x-bar S.
Masing-masing mempunyai kegunaan sebagai berikut:

1) Peta p digunakan untuk proporsi unit cacat

2) Peta np digunakan untuk proporsi unit cacat dengan jumlah
sampel sama

3) Peta x-bar R digunakan untuk rata-rata sub grup dan range
grup

4) Peta x-bar S digunakan untuk rata-rata sub grup dan standar
deviasi sub grup
Menurut Pyzdek (2004), setiap peta kontrol pada dasarnya

memiliki kelengkapan sebagai berikut:

a. Garis tengah (central line) yang biasa dinotasikan sebagai CL.

b. Sepasang batas kontrol (control limits) yaitu:

1) Batas kontrol ditempatkan di atas garis tengah yang dikenal

sebagai batas kontrol atas (upper specification limits) dan

dinotasikan sebagai USL.
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2) Batas kontrol yang ditempatkan di bawah garis tengah yang
dikenal sebagai batas kontrol bawah (lower specification
limit) dan dinotasikan sebagai LSL.

c. Tebaran nilai-nilai karakteristik kualitas yang menggambarkan
keadaan proses.

Menurut Besterfield (2005), setiap peta kontrol dikatakan pada

kondisi out of control apabila memiliki kondisi sebagai berikut:

a) 1 atau beberapa titik berada di luar garis batas kendali

b) 2 dari 3 titik berurutan di luar garis batas kendali

c) 4 dari 5 titik berurutan jauh dari garis tengah

d) 8 dari titik berurutan di satu sisi garis tengah

e) Pola data tidak random

Salah satu contoh peta kendali dapat dilihat pada Gambar 2.4.

UCL=0.3233

g 0201 * |p-0.188
&

0.05 A LCL=0.0527

Sample

Gambar 2.4. Peta Kendali (Hartanto, 2013)

2.5.4 Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)

Diagram sebab akibat adalah alat untuk mengidentifikasi
dan mengorganisir penyebab yang mungkin timbul dari suatu
masalah. Suatu variasi dalam proses output proses dapat terjadi
karena berbagai penyebab yang telah dicatat sebelumnya.
Diagram sebab akibat (cause and effect diagram) merupakan
metode grafis sederhana untuk membuat hipotesis mengenai
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rantai penyebab dan akibat serta untuk menyaring potensi
penyebab dan mengorganisasikan hubungan antar variabel
(Evans dan Lindsay, 2007). Menurut Ariani (2005) menambahkan
penyebab atau cause dibedakan menjadi mayor atau utama
dalam sebuah industri yaitu manusia (man), mesin (machine),
bahan baku (matrial), metode kerja (method), lingkungan kerja
(environment) serta penyebab minor yang berupa uraian
penyebab dari penyebab utama. Contoh diagram sebab akibat
dapat dilihat pada Gambar 2.5.

[ Kategori 6 ] [ Kategori 5 ] Kategori 4 ]
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Menurut Brue (2004), diagram sebab akibat dapat
digunakan untuk mengidentifikasi hubungan antara suatu
masalah dan kemungkinan penyebabnya. Struktur diagram ini
menyerupai kerangka ikan yang disederhanakan. Cabang utama
(tulang punggung) mempresentasikan efek-efek yang terjadi.
Setiap tulang besar yang bercabang dari tulang punggung
berhubungan dengan suatu penyebab pokok atau kelompok
penyebab. Tulang kecil yang bercabang dari tulang tulang besar
berhubungan dengan faktor-faktor kausal yang lebih mendetail.
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2.5.5 Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)

FMEA merupakan alat yang digunakan untuk
mengidentifikasi sebab dan akibat permasalahan dan melakukan
pengukuran berupa nilai-nilai yang berdasarkan pada Saverity,
Occurance, dan Detection. Tabel FMEA disusun berdasarkan
diagram sebab akibat dan kemudian akan ditentukan masalah
mana yang akan dijadikan sebagai prioritas untuk ditangani
terlebih dahulu (Tanjong, 2013). Pendekatan FMEA yang
dilakukan mampu memberi rekomendasi perbaikan kualitas.
Rekomendasi perbaikan kualitas tersebut untuk menganalisa
potensi kegagalan dari produk maupun proses (Dewi, 2012).

FMEA adalah sebuah prosedur terstruktur yang
mengidentikasi dan mencegah kemungkinan terbanyak mode
kegagalan (failure models). Suatu mode kegagalan yaitu semua
yang termasuk dalam kecacatan atau kegagalan dalam desain,
kondisi di luar batas spesifikasi yang telah ditetapkan atau
perubahan-perubahan dalam produk yang menyebabkan
terganggunya fungsi produk itu. Melalui mode kegagalan, maka
FMEA akan meningkatkan keandalan dari produk dan pelayanan
sehingga  meningkatkan kepuasan pelanggan  yang
menggunakan pelayanan tersebut (Gaspersz, 2007). Penentuan
prioritas  rencana perbaikan tindakan dilakukan dengan
menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Unsur-
unsur risiko adalah penyebab yang berasal dari sebab dan akibat
diagram. Setiap elemen risiko terkena skla 1 sampai 10 rating
pada kemungkinan kejadian, kemungkinan keparahan dan
kemungkinan deteksi dengan angkan tinggi menjadi lebih
problematik. Risk Priority Number (RPN) dihitung sebagai produk
dari tiga sisi (Johnson, 2006).

2.6 Penelitian Pendahulu

Penelitian mengenai analisis pengendalian  kualitas
dilakukan oleh Dewi (2012) di PT. X yang merupakan perusahaan
yang bergerak di bidang industri pembuatan benang. Tujuan
penelitian ' ini adalah untuk menyelesaikan masalah dan
peningkatan proses melalui tahap DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control) menggunakan metode six sigma.
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Berdasarkan penelitian pada tahap measure dengan diagram
pareto diketahui bahwa defect cone polyester 30 adalah lapping,
swelled, silang, patern, berkerut, ribbon dan diketahui bahwa nilai
sigma sebesar 3,05. Pada tahap analyze digunakan diagram
sebab akibat untuk menganalisa sebab-sebab suatu masalah.
Pada tahap improve ini digunakan Potential Failure Mode Effect
and Analysis. Pada tahap control, pengendalian yang digunakan
adalah statistical process control (SPC) untuk data atribut
menggunakan grafik pengendali np. Secara keseluruhan
didapatkan penurunan DPM sebesar 29,87% dan terjadi
peningkatan nilai sigma menjadi 3,8 setelah aplikasi konsep six
sigma.

Hartanto dkk (2013) melakukan penelitian dengan judul
Analisis  Pengendalian Kualitas Proses Sealing dengan
Pendekatan Metode Six Sigma (Studi Kasus di KSU Brosem
Malang). Pada penelitian ini pengendalian proses produksi yang
dilakukan sebagai salah satu strategi pengendalian mutu untuk
meningkatkan mutu produk sari apel pada KSU Brosem.
Sehingga mampu bersaing dengan produsen lain yang
memproduksi sari apel. Masalah pada proses pengemasan yang
rusak selama ini sering terjadi sehingga menyebabkan tutup
gelas kemasan tidak dapat merekat sempurna. Informasi
mengenai seberapa besar proses tersebut telah bekerja dengan
baik bagi perusahaan, dapat diperoleh dengan mengukur
besarnya nilai sigma dan % final yield proses pengemasan
dengan menggunakan metode six sigma. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa proses pengemasan masih bekerja dengan
baik dan berada di atas rata-rata industri Indonesia. Hal ini dilihat
dari nilai sigma yang didapat yaitu sebesar 2.39, serta nilai final
yield sebesar 81,2 %. Sehingga masih perlu dilakukan perbaikan
proses untuk menuju target 6 sigma. Berdasarkan diagram sebab
akibat, faktor yang mempengaruhi tutup gelas rusak adalah faktor
manusia, mesin dan metode. Permasalahan kelalaian pekerja,
pemasangan bahan sealer kurang tepat dan kurangnya
pengawasan menjdai prioritas utama untuk segaera dilakukan
perbaikan.

Ditahardiyani (2008) melakukan penelitian yang berjudul
The Quality Improvement of Primer Packaging Process Using Six

18
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Sigma Methodology menjelaskan tentang peningkatan kualitas
primer proses pengemasan pada industri minuman cranberry
dengan menggunakan metode six sigma. Dari hasil penelitian
dengan menggunakan DPMO diketahui cacat utama terdapat di
berat kemasan, yaitu sebesar 3011 yang berarti ada kesempatan
3011 produk cacat dalam satu juta peluang. Di dalam perhitungan
ditemukan tingkat sigma diatas 4. Tingkat sigma 4 adalah tidak
baik karena kesempatan kesalahan cukup besar yaitu 6210
kesalahan dalam satu juta produk. Untuk menganalisa
permasalahan ini ditentukan dengan 3 tahap, yaitu tahap
brainstorming, finest dan closing. Setelah itu dilakukan tahap
perbaikan, ditahap perbaikan ini dihasilkan bahwa tingkat sigma
berat yang tidak sesuai meningkat 4,2-5,1. Namun hasil
implementasi di bawah standar karena waktu yang tersedia untuk
implementasi relatif singkat.
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BAB Il METODE PENELITIAN

3.1 Tempat dan Waktu

Penelitan ini dilaksanakan di UKM Putra Ridhlo Sanan
Malang, pada bulan April sampai Mei 2017. Pengolahan data
dilakukan di Laboratorium Komputasi dan Analisis Sistem,
Jurusan Teknologi Industri Pertanian, Fakultas Teknologi
Pertanian, Universitas Brawijaya Malang.

3.2 Batasan Masalah

Batasan masalah dalam sebuah penelitian dibutuhkan agar
permasalahan yang diteliti dapat lebih fokus dan tidak melebar.
Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Produk yang diamati adalah keripik tempe kemasan 100 gr,
karena produk ini merupakan produk yang paling banyak
diminati oleh konsumen.

2. Pengendalian kualitas yang dilakukan meliputi bentuk keripik
tempe yang tidak utuh, warna keripik tempe yang coklat
kehitaman atau gosong dan kemasan yang kurang tertutup
rapat.

3. Analisis pengendalian kualitas hanya dilakukan pada tahap
define, measure, analyze dan improve.

4. Tahap improve hanya dibatasi sebagai usulan perbaikan.

5. Penelitian ini tidak melakukan pembahasan mengenai
perhitungan biaya.

3.3 Prosedur Penelitian

Prosedur penelitian merupakan langkah-langkah sistematis
yang ditempuh untuk mengungkapkan data dan fakta yang
berkaitan dengan penelitian. Langkah-langkah dalam penelitian
ini secara singkat disajikan pada Gambar 3.1. Uraian tahapan
pelaksanaan penelitian secara lebih terperinci adalah sebagai
berikut:
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1. Survei Pendahuluan

Penelitian ini diawali dengan survei pendahuluan. Survei
pendahuluan dilakukan di tempat penelitian yaitu di UKM Putra
Ridhlo Sanan Malang. Survei ini bertujuan untuk mengetahui dan
mempelajari - obyek penelitian  secara langsung.  Survei
pendahuluan dilakukan melalui wawancara dan pengambilan
data pendukung untuk mengetahui kondisi umum UKM tentang
penerapan pengendalian kualitas proses produksi keripik tempe.
Hal ini dimaksudkan untuk mengetahui jenis penyimpangan yang
terjadi, dan faktor apa saja yang menyebabkan tingginya
penyimpangan pada produk tersebut.

2. Identifikasi Masalah dan Perumusan Masalah

Berdasarkan dari hasil survei pendahuluan berupa
wawancara dapat diidentifikasi adanya kendala pada proses
perajangan tempe, penggorengan dan pengemasan pada keripik
tempe sehingga terdapat ketidaksesuaian spesifikasi produk
keripik tempe yang dapat mempengaruhi mutu dari kualitas
keripik tempe tersebut. Berdasarkan identifikasi masalah dapat
dirumuskan  permasalahannya adalah bagaimana  cara
menurunkan defect product pada proses tersebut hingga
mencapai zero defect dalam melakukan pengendalian kualitas
dengan metode Six Sigma.

3. Studi Literatur

Studi literatur dilakukan dengan mencari informasi dari
berbagai sumber yang digunakan sebagai acuan untuk
mendukung pelaksanaan penelitian. Tujuan dari studi literatur
adalah untuk memperjelas permasalahan yang dipilih, menjajaki
kemungkinan dilanjutnya penelitian dan mengetahui hasil
penelitian lain yang serupa. Sumber literatur yang digunakan
diantaranya adalah buku (text book), jurnal, laporan penelitian
dan informasi dari internet yang bisa menunjang dan mendukung
pelaksanaan penelitian.
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4. Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian
ini adalah:
a. Wawancara

Wawancara dilakukan dengan tanya jawab langsung kepada

pihak-pihak yang terkait di dalam UKM Putra Ridhlo untuk

membantu memberikan penjelasan tentang masalah yang
diteliti dalam hal ini yaitu proses produksi. Teknik ini dilakukan
untuk mengumpulkan data pelengkap seperti produksi per hari
dan jumlah kegagalan yang sering terjadi selama produksi.

b. Observasi

Observasi dilakukan untuk memperoleh data dengan cara

melakukan pengamatan secara langsung ke lokasi

perusahaan khususnya proses produksi.
c. Dokumentasi

Dokumentasi merupakan proses pengumpulan data yang

dilakukan dengan cara mempelajari catatan dan dokumen

terkait penelitian yang dimiliki perusahaan.

Data yang dibutuhkan pada penelitian ini berupa data atribut
yaitu banyaknya jenis cacat pada produk dan ketidaksempurnaan
keripik tempe setelah melewati proses produksi. Pengumpulan
data dilakukan dengan cara observasi dan berdasarkan data dari
UKM. Pada penelitian juga perlu dilakukan pengumpulan data
pelengkap untuk melengkapi data antara lain, yaitu kapasitas
produksi per hari, jumlah kegagalan produk (defect product)
setiap produksi dan beberapa data pelengkap lain yang dapat
mendukung penelitian ini.

5. Pengolahan dan Analisis Data

Metode yang digunakan untuk pengolahan dan analisis
data dengan pendekatan Six Sigma. Tahapan penerapan Six
Sigma adalah sebagai berikut:

a. Pendefinisan (Define)

Tahap pertama yang dilakukan dalam Six Sigma adalah
tahap pendefinisan (Define). Pada tahap define ini dilakukan
pengumpulan informasi terkait permasalahan yang sering terjadi
atau sering dialami oleh perusahaan baik berupa catatan

24



REPOSITORY.UB.AC.ID

'BRAWIJAYA

.~ UNIVERSITAS

®

\

REPOSITORY.UB.AC.ID

<
<
2
P>
=

UNIVERSITAS

REPOSITORY.UB.AC.ID

'BRAWIJAYA

UNIVERSITAS

/“

perusahaan maupun hasil wawancara dengan pihak terkait. Dari
informasi ini, dapat diketahui standar hasil dari setiap proses
sehingga dapat diketahui juga proses mana yang membutuhkan
perbaikan karena hasil dari proses tersebut yang tidak sesuai
dengan standar UKM Putra Ridhlo.

Dari hasil wawancara dengan karyawan dan pemilik UKM
Putra Ridhlo mengenai proses produksi, masalah yang sering
terjadi yaitu proses perajangan tempe yang terlalu tipis sehingga
membuat tempe mudah patah dan mengakibatkan bentuk keripik
tempe tidak utuh, proses penggorengan yang terlalu lama
sehingga mengakibatkan warna keripik tempe coklat kehitaman
atau gosong dan pengemasan yang kurang tertutup rapat
sehingga bisa mengakibatkan keripik tempe tidak renyah lagi,
sehingga diperlukan suatu perbaikan proses karena output dari
proses tersebut tidak sesuai dengan standar perusahaan.
Penentuan Critical to Quality (CTQ) dan jenis defect terbesar
yang ada dalam proses produksi keripik tempe kemudian dari
hasil CTQ dapat diketahui proses mana yang menghasilkan
kecacatan terbesar dan dapat segera ditangani dalam upaya
perbaikan proses tersebut.

b.  Pengukuran (Measure)

Tahap pengukuran dilakukan ~dengan tujuan untuk
menghitung data yang telah didapatkan dari tahap define.
Pengukuran ini dilakukan untuk mengetahui kinerja proses
produksi dan jumlah produk cacat yang terjadi. Tahap
pengukuran ini dilakukan dengan beberapa langkah yaitu:

1) Pengambilan Sampel

Sampel yang diambil berupa tempe setelah proses
perajangan, proses penggorengan dan proses pengemasan
keripik tempe dan diambil secara acak (sample random
sampling). Proses produksi per hari di UKM Putra Ridhlo dapat
menghasilkan 2000 kemasan keripik tempe dengan berat setiap
kemasan yaitu 100 gr, sehingga menghasilkan + 200 Kg keripik
tempe setiap hari. Isi tiap kemasan terdapat + 15 rajangan keripik
tempe. Jadi total keseluruhan menghasilkan + 30000 rajangan
keripik tempe per hari. Menurut Ariani (2004), berdasarkan
inspeksi  normal ANSI/ASQCZ1.9-19993 pada Tabel 3.1
pengambilan sampel sebagai berikut:
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a) Pada proses perajangan jika banyak produk yang dihasilkan
10001-35000 maka jumlah sampel yang diambil sebanyak
100. Sampel bahan diambil dengan 20 kali pengambilan, 1 kali
pengambilan diambil sebanyak 100 sampel sehingga secara
keseluruhan diperoleh sebanyak 2000 sampel.

b) Pada proses penggorengan jika banyak produk yang
dihasilkan 10001-35000 maka jumlah sampel yang diambil
sebanyak 100. Sampel bahan diambil dengan 20 Kali
pengambilan, 1 kali pengambilan diambil sebanyak 100
sampel sehingga secara keseluruhan diperoleh sebanyak
2000 sampel.

c) Pengambilan sampel pada proses pengemasan dengan 2000
kemasan per hari. Jika banyak produk yang dihasilkan 1201-
3200 maka jumlah sampel sebanyak 50. Sampel bahan
diambil dengan 20 kali pengambilan dengan 1 kali
pengambilan diambil sebanyak 50 sampel sehingga secara
keseluruhan diperoleh sebanyak 1000 sampel.

Untuk pengukuran nilai six sigma proses produksi keripik
tempe dilakukan pengambilan sampel £ 30000 rajangan atau
2000 kemasan dengan proporsi kecacatan mulai dari proses
perajangan, penggorengan dan pengemasan. Sampel diambil 20
kali dengan 1 kali pengambilan sebanyak 250 sampel per hari
dengan menjumlahkan 3 proses produksi yaitu proses
perajangan 100  sampel, penggorengan 100 sampel dan
pengemasan 50 sampel.

Tabel 3.1 Contoh Inspeksi Normal ANSI/ASQCZ1.9-1993

Banyak Produk yang Dihasilkan Ukuran Sampel
(Unit)
91-150 10
151-280 15
281-400 20
401-500 25
501-1200 35
1201-3200 50
3201-10000 75
10001-35000 100
35001-150000 150

Sumber: Gasperz (2004)
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2)  Uji Normalitas

Uji normalitas dilakukan untuk menguji apakah data yang
akan digunakan dalam penelitian sudah terpenuhi atau
terdistribusi secara normal. Data yang sudah terpenuhi atau
sudah terdistribusi normal merupakan data yang baik dan sudah
layak untuk digunakan. Uji normalitas data ini dilakukan dengan
uji Kolmogorov-Smirnov dengan bantuan software SPSS 17.

Konsep dasar uji hormalitas Kolmogorov Smirnov adalah
dengan membandingkan distribusi data (yang akan diuji
normalitasnya) dengan distribusi normal baku. Seperti pada beda
biasa, jika signifikansi di bawah 0,05 berarti terdapat perbedaan
yang signifikan dengan data normal baku sehingga data tersebut
tidak normal. Jika signifikansi di atas 0,05 maka tidak terjadi
perbedaan yang signifikan antara data yang akan diuji dengan
normal baku sehingga data tersebut dapat dikatakan normal. Uji
Kolmogorov Smirnov adalah sebagai berikut (Sugiyono, 2007):

a) Hipotesis:
Angka signifikan (SIG) > 0,05 data terdistribusi normal )
Angka signifikan (SIG) < 0,05 maka data tidak terdistribusi
normal 2)

b) Statistik Uji yang Digunakan

D = max |f0(xi) —-Sh (Xi)| 7i=1,2,3... (3)
Keterangan:
foxy = Fungsi distribusi frekuensi kumulatif relatif dari

distribusi teoritis dalam kondisi Ho
Snh )y = Distribusi frekuensi kumulatif pengamatan banyak n

c) Aturan Pengambilan Keputusan:

Dengan cara membandingkan nilai D terhadap nilai D pada
Tabel Kolmogrof Smirnov dengan taraf nyata « maka aturan
pengambilan keputusan dalam uji ini adalah sebagai berikut:

Jika D < D Tabel, maka Terima Ho 4)
Jika D > D Tabel, maka Tolak Ho (5)
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Keputusan juga dapat diambil dengan berdasarkan nilai
Kolmogrov Smirnov Z. Dalam perhitungan menggunkan software
komputer keputusan atas hipotesis yang diajukan dapat
menggunakan nilai signifikansi (Asymp.significance). Jika nilai
signifikansi lebih kecil dari o<, maka Tolak Ho dan sebaliknya.

3) Pembuatan Peta Kontrol
Dalam penelitian ini digunakan peta kendali atribut, karena
peta kendali p. Peta kendali p merupakan peta kontrol atribut
yang digunakan untuk mengamati proporsi atau perbandingan
antara produk yang cacat dengan total produksi. Langkah-
langkah dalam pembuatan peta kontrol dengan rumus sebagai
berikut:
a) Melakukan pengambilan sampel
b) Mengelompokkan data sampel yang telah diperoleh
¢) Menghitung proporsi cacat (P) sebagai berikut:
=2 (6)
>n
Keterangan:
Y'p = total cacat yang ditemukan
Y'n = total inspeksi yang dilakukan
d) Menghitung Batas Kendali Atas (UCL) dan batas Kendali
Bawah (LCL) sebagai berikut:
ucL=p+3 [pOD (7)

n

ucL=p-3 [RCD 8)
Menggambarkan titik p serta batas-batas kendalinya
kemudian dibuat setelah dilakukan perhitungan. Apabila ada titik
out of statistical control, maka data tersebut harus direvisi dengan
menghilangkan data tersebut atau menggantinya dengan data
yang baru. Pembuatan peta kendali kemudian dilakukan sampai
diperoleh proses dalam keadaan in statistical control. Menurut
Sugian (2006), ada 8 kategori pola out of control pada special
cause yang menunjukkan bahwa proses belum stabil secara

statistik (uncontrolled) adalah sebagai berikut:
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. Dua titik berada lebih dari 3 sigma dari garis tengah.

. Sembilan titik berada pada lajur baris yang sama dari center
line.

Enam titik pada gambar kecenderungannya semuanya naik
atau turun.

Keempat belas titik yang terdapat pada gambar naik dan turun.
Titik-titik berada lebih dari 2 sigma pada center line.

Titik-titik berada lebih dari 1 sigma dari center line.

Kelima belas titik berada pada batas 1 sigma dari center line.
Kedelapan titik yang dilingkari melebihi 1 sigma dari center
line.

N =

@

QOCNCOTOL I

4)  Perhitungan Nilai DPMO (Defect Per Million

Oppurtunities) dan Level Sigma

Dalam menentukan nilai sigma dilakukan dengan beberapa
perhitungan yang sudah baku. Perhitungan tersebut adalah
sebagai berikut (Putri, 2010):
a) Defect Per Opportunities (DPO)

DPO merupakan suatu ukuran kegagalan yang menunjukkan

banyaknya cacat atau kegagalan per satu kesempatan yang
dihitung dengan rumus:

D PO 4 cacat (9)

peluang/opportunities

b) Defect Per Million Opportunities (DPMO)

Penentuan nilai DPMO pada proses bertujuan untuk
mengetahui nilai cacat per satu juta produk yang dihasilkan
dengan rumus:

DPMO = DPO x 1.000.000 (20)
Penentuan nila DPMO dapat dilihat pada Tabel 3.2
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Tabel 3.2 Tahap-tahap penentuan nilai DPMO

Kode Tindakan Persamaan
Proses apa yang ingin diketahui -
Berapa banyak unit yang diperiksa -
Berapa banya unit yang cacat -

Tingkat Cacat -

; Banyak Karakteristik
Perhitungan CTQ Kdesdatan
Hitung peluang tingkat -
cacat/kesalahan (Defect per Total
Opportunity atau DPO)

7 Hitung peluang cacat per satu juta Kode 6*1.000.000
kesempatan (Defect per Million
Opportunities atau DPMO)

o 01 AWM

8 Konversi nilai DPMO ke dalam nilai -
sigma

Sumber: Gaspersz, (2012)

c) Level Sigma

Perhitungan level sigma dapat dilakukan dengan bantuan
konsep Motorola. Untuk mendapatkan skor sigma, nilai DPMO
harus diketahui kemudian dikonversikan menjadi skor sigma
melalui tabel konversi sigma. Parameter pencapaian sigma dapat
dilihat pada Tabel 3.3.
Tabel 3.3 Konversi Level Sigma Terhadap DPMO

Persentase yang ~ DPMO Level Keterangan
memenuhi Sigma
spesifikasi
31 % 691.462 1-sigma Sangat tidak kompetitif
69,20 % 308.538 2-sigma  Rata-rata industri
Indonesia
93,32 % 66.807 3-sigma -
99,379 % 6.210 4-sigma  Rata-rata industri USA
99,977 % 233 5-sigma  Rata-rata industri Jepang
99,9997% 3,4 6-sigma  Rata-rata industri - kelas
dunia

Sumber: Gaspersz, (2002)
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5)  Perhitungan Nilai Kapabilitas Proses Untuk Data

Atribut

Data atribut merupakan data kualitatif yang dihitung
menggunakan daftar pencacahan untuk keperluan pencacatan
dan analisis. Penentuan kapabilitas berfungsi untuk mengukur
kinerja dari suatu proses produksi. Penentuan nilai kapabilitas
proses untuk sampel data atribut dapat dilihat dari persentase
final yield yang dihasilkan pada suatu proses tersebut. Suatu
proses dapat dikatakan sudah baik apabila nilai persentase final
yield tersebut = 99,73 % (Muis, 2011), Menurut Pande (2002),
perhitungan final yield adalah:

Final Yield = 1009 - (Limahcacat 450 o) (11)

jumlah inspeksi

Perhitungan kapabilitas proses untuk data atribut dapat dilakukan
dengan rumus berikut: :
Menurut Santoso (2007) kriteria penilaian kapabilitas proses:
1. Jika Cp > 1.33 maka kapabilitas proses sangat baik

2. Jika 1.00 = Cp = 1.33 maka kapabilitas proses baik

3. Jika < 1.00 maka kapabilitas proses rendah

c. Analisis (Analyze)

Tahap selanjutnya dari metode six sigma adalah analisis
(Analyze). Pada tahap ini dilakukan analisis serta identifikasi
faktor-faktor yang menyebabkan ketidaksesuaian produk atau
cacat produk pada proses perajangan, penggorengan dan
pengemasan menggunakan diagram sebab akibat. Analisis
dilakukan dengan beberapa faktor antara lain faktor manusia,
material atau bahan, mesin atau alat, metode dan lingkungan.
Pembuatan diagram sebab akibat dapat dilihat pada Gambar 3.2.
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Machine Man

» Cacat Produk
Keripik Tempe

Environment  Method Material

Gambar 3.2 Diagram Sebab Akibat

d. Perbaikan (Improve)

Tahap perbaikan (improve) merupakan tahap ke empat
dalam metode six sigma. Setelah permasalahan diketahui pada
tahap ini, perbaikan dilakukan dengan mengidentifikasi akar
permasalahan dari diagram sebab akibat dengan menggunakan
Failure Modes and Effect Analysis (FMEA) dan selanjutnya
adalah pemberian usulan perbaikan terhadap masalah-masalah
yang dihadapi.

1) Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)

Tabel FMEA (Failure Modes and Effect Analysis) merupakan
alat yang digunakan untuk mengidentifikasi sebab dan akibat
permasalahan serta melakukan pengukuran berupa nilai-nilai
yang berdasarkan pada Saverity, Occurance dan Detection.
Tabel FMEA dapat dilihat pada Tabel 3.4 yang disusun
berdasarkan diagram sebab akibat dan kemudian akan
ditentukan masalah yang akan dijadikan sebagai prioritas untuk
ditangani terlebih dahulu, Langkah-langkah penerapan FMEA
menurut Tanjong (2013), adalah sebagai berikut:

a) Mengidentifikasi proses produksi.

b) Mencatat permasalahan-permasalahan yang dapat timbul
pada proses produksi.

c) Memberikan penilaian pada permasalahan-permasalahan
tersebut berdasarkan saverity, occurance dan detection

dengan skala 1-10 yang ditunjukkan pada Tabel 3.5.

32



d) Menghitung RPN untuk mencari permasalahan mana yang
akan jadi prioritas untuk dilakukan perbaikan terlebih dahulu.

e) Melakukan problem solving berdasarkan prioritas dari nilai
RPN.

Untuk penentuan nilai Failure Modes and Effect Analysis
(FMEA) dengan mengidentifikasi akar permasalahan dari
diagram sebab akibat. Setelah diketahui permasalahan yang
terjadi di perusahaan kemudian dilakukan penilaian rating
keparahan (S), rating kejadian (O) dan rating deteksi (D).
Penilaian ini dilakukan oleh pemilik perusahaan atau orang yang
ahli dan mengetahui kondisi proses produksi sehingga bisa
menentukan nilai FMEA berdasarkan tabel skala penilaian
saverity, occurance dan detection. Hasil akhir dari FMEA adalah
Risk Priority Number (RPN) atau angka risiko prioritas. RPN
dihitung berdasarkan perkalian antara tiga peringkat kuantitatif
yaitu efek atau pengaruh, penyebab dan deteksi pada setiap
proses atau dikenal dengan perkalian saverity, occurance dan
detection (S, O, D). RPN kemudian diurutkan mulai rating
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- Tabel 3.4 Penentuan Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)

g Faktor  Penyebab Akibat Rating Rating Rating RPN Rank
P73 Kegagalan Kegagalan Keparahan Kejadian Deteksi S*O*D

o
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"

Tabel 3.5 Skala Penilaian Saverity, Occurance dan Detection

o
3 Altie Frequency of Occurance Saverity for Quality Probability of Detection
z 1 Hampir tidak pernah Tidak berpengaruh (minor)  Pasti terdeteksi (very high)
B terjadi (remote)
g 2 Hampir tidak pernah Sedikit berpengaruh, tidak  Pasti terdeteksi (very high)
terjadi (remote) terlalu kritis (low)
3 Sangat jarang, relatif (low)  Sedikit berpengaruh, tidak Kemungkinan besar

e terlalu kritis (low) terdeteksi (high)
> 4 Sangat Jarang, relatif Cukup berpengaruh, Kemungkinan besar
< (low) cukup kritis (moderate) terdeteksi (high)

o - 5 Sangat Jarang, relatif Cukup berpengaruh, Mungkin terdeteksi

= ; (low) cukup kritis (moderate) (moderate)

&2

w <
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lgl Lljl?:en Frequency of Occurance Saverity for Quality Probability of Detection
[E] Kadang-kadang terjadi Cukup berpengaruh, Mungkin terdeteksi
(moderate) cukup kritis (moderate) (moderate)
< Kadang-kadang terjadi Sangat berpengaruh, kritis Kemungkinan kecil
o (moderate) (high) terdeteksi (low)
< Sering terjadi (high) Sangat berpengaruh, kritis Kemungkinan kecil
e (high) terdeteksi (low)
E ; Sulit untuk dihindari (very ~ Pasti berpengaruh, sangat Kemungkinan tidak
& high) merugikan, sangat kritis terdeteksi (very low)
<L (very high)
Z s Sulit untuk dihindari (very Pasti berpengaruh, sangat tidak terdeteksi (none)
= m high) merugikan, sangat Kritis
[ (very high)
'\\v,.'

Sumber: Gaspersz, (2004)

2) Rekomendasi Perbaikan

Merekomendasikan usulan perbaikan kepada UKM Putra
Ridhlo sebagai bahan pertimbangan dalam melakukan usaha
perbaikan pada proses perajangan, penggorengan dan
pengemasan setelah dilakukan analisis FMEA. Selanjutnya
menentukan tindakan yang sesuai untuk mengatasi masalah-

g
:
!

§ masalah yang ada. Terutama masalah-masalah yang memiliki

~«  nilai risiko tertinggi. Untuk itu digunakan Tabel 3.6 yaitu action
é’g planning for failures mode.
2
“Z‘g Tabel 3.6 Action Planning for Failures Mode
S No. Faktor Penyebab  Akibat Desain Menjaga Rank
’\ Kegagalan Kegagalan Solusi  Kualitas

=/ 1

N

6. Kesimpulan dan Saran

REPOSITORY.UB.AC.ID

Kesimpulan merupakan bagian terakhir dari laporan yang
berisi hasil dan pembahasan yang menjawab permasalahan atau
tujuan penelitian yang diajukan. Kesimpulan dari hasil penelitian
yang telah dilakukan meliputi besarnya cacat yang dihasilkan,
evaluasi pada proses produksi, faktor-faktor yang mempengaruhi
terjadinya penyimpangan produk dan rencana usulan perbaikan
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untuk peningkatan mutu produk. Saran merupakan pemberian
masukan untuk penelitian selanjutnya dan juga untuk perusahaan
yang terkait dengan hasil penilitian atau kajian yang dilakukan.
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BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN
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4.1 Gambaran Umum Perusahaan

UKM Putra Ridhlo merupakan salah satu usaha yang
bergerak dalam bidang makanan ringan berupa keripik dan
snack. UKM Putra Ridhlo berlokasi di jalan Sanan No. 46, Kota
Malang, Jawa Timur. Produk yang dihasilkan oleh UKM Putra
Ridhlo antara lain kerupuk kentang, kerupuk udang, kerupuk
tahu, keripik ubi, keripik singkong, keripik apel, keripik nangka,
keripik buah naga dan keripik tempe dengan aneka rasa. Produk
tersebut di distribusikan ke berbagai daerah terutama yang
berada di Kota Batu, Kota Malang, Lawang, Pandaan, Pasuruan
dan Surabaya. Produk ini juga di distribusikan di luar Jawa Timur,
seperti Solo, Yogyakarta dan Pulau Bali apabila ada pesanan
lebih.

UKM Putra Ridhlo berdiri pada tahun 2000. Pemilik UKM
Putra Ridhlo adalah sepasang suami istri yang bernama H.
Khosim dan Hj. Frimiyanti yang mengawali perjalanan bisnis
UKM ini yaitu sebagai distributor keripik dan snack. Dengan terus
bertambahnya pelanggan dan permintaan pasar terhadap keripik
tempe maka H. Khosim dan Hj. Frimiyanti berani mengambil
keputusan yaitu memproduksi keripik tempe sendiri. Modal awal
yang dikeluarkan untuk memproduksi keripik tempe yaitu sekitar
Rp 1.000.000 dengan modal yang sangat minim tersebut hanya
dapat membeli 2 alir tempe (tempe dengan panjang + 1 meter
dan berdiameter + 6 cm) dan menghasilkan kurang lebih 250
kemasan keripik tempe. Produk yang dihasilkan berupa keripik
tempe rasa original dan jeruk purut. Tujuan pemasaranya tidak
terlalu jauh yaitu hanya sekitar Kota Batu dan Kota Malang saja.
Target pasar hanya di pusat oleh-oleh sebagai buah tangan khas
Kota Malang.

Usaha keripik tempe ini semakin berkembang. UKM Putra
Ridhlo sampai saat ini mempunyai 10 pegawai, 4 orang sebagai
perajang keripik tempe, 3 orang sebagai penggoreng Kkeripik
tempe dan 3 orang sebagai pengemas keripik tempe. Keripik
tempe yang diproduksi sekarang sudah berkembang pesat
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dengan bentuk keripik tempe persegi panjang dan bulat, serta
terdapat 17 varian rasa keripik tempe. Keripik tempe dijual Rp.
3.000 dengan berat setiap kemasan 100 gr. Kapasitas produksi
UKM Putra Ridhlo saat ini telah mencapai 21 alir tempe yang
menghasilkan kurang lebih 2500 kemasan keripik tempe setiap
hari. Kapasitas produksi semakin meningkat apabila mendekati
hari raya Idul Fitri, bahkan kapasitasnya bisa melonjak pesat
hingga 37 alir tempe yang menghasilkan kurang lebih 4500
kemasan keripik tempe. Pemasaran UKM Putra Ridhlo sekarang
semakin meluas, selain dijual di outlet sendiri keripik tempe juga
dipasarkan di sekitar Kota Batu, Kota Malang, Lawang, Pandaan,
Pasuruan dan Surabaya.

4.2 Proses Produksi

Proses produksi keripik tempe UKM Putra Ridhlo dapat
dilihat pada Gambar 4.1.

Tempe

Tepung beras, Perajangan —»| Scrap
tepung tapioka, air,
ketumbar, bawang —»  Pembuatap adonan
putih, kemiri, garam £

Penvyalutan

Minyak —> Penggorengan |

Penirjsan | —»| Sisa Minyak

Minyak % Penggorengan I

Peniisan Il  ~®| SisaMinyak
Keripik tempe
Pembe%ﬂn rasa
Pengefasan
Keripik tempe

dalam kemasan

Gambar 4.1 Diagram Alir Proses Produksi Keripik Tempe
UKM Putra Ridhlo
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Proses pembuatan keripik tempe secara rinci dapat

dijelaskan sebagai berikut:
a. Perajangan Tempe

Proses perajangan tempe merupakan pemotongan tempe
menjadi lembaran bulat tipis yang memiliki tebal kurang lebih 1-
1,5 mm. Perajangan dilakukan menggunakan pisau yang tajam
agar perajangan mudah menjangkau semua tempe yang akan
dipotong. Proses pemotongan dilakukan di atas meja kemudian
hasil potongan tempe akan ditampung pada wadah. Hasil
perajangan harus sesuai standar UKM agar kualitas keripik
tempe yang dihasilkan sesuai. Menurut Rismawati (2010), tahap
perajangan merupakan hal yang paling penting pada proses
produksi keripik tempe. Proses perajangan harus menghasilkan
potongan yang tipis dan sesuai dengan standar yang diharapkan
agar keripik yang dihasilkan berkualitas. Potongan yang tipis dan
merata akan memudahkan saat proses penggorengan karena
akan cepat mudah matang merata dan memudahkan keripik saat
dikonsumsi.
b. Pembuatan Adonan

Adonan digunakan untuk membalut irisan tempe agar saat
proses penggorengan tempe terselubungi oleh adonan sehingga
menghasilkan keripik tempe yang bertekstur renyah. Pembuatan
adonan dibuat dengan bahan campuran tepung beras, tepung
tapioka, ketumbar, bawang putih dan air. Menurut Rismawati
(2010), pembuatan adonan keripik tempe dimaksudkan untuk
membaluti tempe dengan tepung dan bumbu-bumbu yang sudah
dicampur agar menghasilkan keripik tempe yang renyah dan
gurih. Pembuatan adonan juga bisa dimodifikasi sesuai selera
untuk menghasilkan cita rasa Kkeripik tempe yang diinginkan
seperti rasa jeruk purut dan daun salam.
c. Penyalutan Tempe

Proses ini merupakan penyalutan irisan tempe dengan adonan
yang telah = dibuat. Penyalutan tempe bertujuan untuk
menghasilkan tempe yang bertekstur renyah dan gurih. Serta
proses ini juga untuk mencegah keripik tempe mudah gosong
saat proses penggorengan dan memperpanjang umur simpan
keripik tempe. Menurut Sinaga dan Hartuti (2012), proses
penyalutan penting dilakukan untuk menghasilkan keripik tempe
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memiliki tekstur crunchy dan renyah. Semakin renyah keripik
tempe, maka umur simpan keripik tempe juga akan semakin lama
sehingga penyalutan juga mempengaruhi kualitas keripik tempe
saat dijual di pasaran.
d. Penggorengan

Proses penggorengan dilakukan setelah keripik tempe selesai
dilakukan proses penyalutan. Penggorengan Kkeripik tempe
dilakukan dalam kuali besar. Penggorengan Kkeripik tempe
dilakukan dua kali. Penggorengan yang pertama dimaksudkan
agar keripik tempe manjadi setengah matang. Waktu yang
dibutuhkan untuk proses penggorengan yang pertama yaitu
sekitar  2,5-3  menit = sedangkan penggorengan = kedua
dimaksudkan agar keripik tempe matang merata dan lebih
renyah. Waktu yang dibutuhkan untuk penggorengan yang kedua
yaitu sekitar 1,5-2 menit sehingga total keseluruhan waktu yang
dibutuhkan untuk penggorengan keripik tempe sekitar 5 menit.
Menurut Rismawati (2010), keripik tempe perlu diperhatikan
kualitas minyak dan kadar lemak pada proses penggorengan
sehingga dapat menghasilkan keripik tempe yang renyah dan
matang sempurna. Penggorengan yang baik yaitu menggunakan
suhu goreng £ 175° C dengan waktu goreng yang lebih singkat.
e. Penirisan

Penirisan  keripik  tempe dilakukan setelah  proses
penggorengan. Keripik tempe yang sudah benar-benar matang
kemudian diangkat lalu ditiriskan di atas drum penirisan. Hal ini
bertujuan agar keripik tempe tidak banyak mengandung minyak.
Setelah dilakukan penirisan, keripik tempe akan sedikit diangin-
anginkan agar keripik tempe agak dingin karena masih terlalu
panas setelah proses penggorengan dan tidak baik saat dikemas.
Menurut Hambali (2002), penirisan keripik tempe maupun keripik
buah dapat juga dilakukan dengan menggunakan sentrifuse
dengan tujuan keripik menjadi kering. Alternatif lain dalam
penirisan minyak yaitu dapat juga menggunakan alas kertas yang
mudah menyerap minyak.
f. Pemberian Rasa

Pemberian rasa dimaksudkan agar keripik memiliki aneka
varian rasa sehingga konsumen bebas memilih varian rasa apa
yang diinginkan. Pemberian rasa dilakukan dengan menaburkan
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bumbu yang sudah disiapkan kemudian dicampur sampai rata
dalam wadah tertutup hingga bumbu tercampur dengan keripik
tempe. Menurut Rismawati (2010), keripik tempe akan masuk
pada proses selanjutnya yaitu flavoring atau pemberian rasa
untuk menambah kelezatan keripik setelah diangin-anginkan
sebentar. Biasanya flavoring diaplikasikan dalam rotary drum.
Keripik tempe yang sudah dibumbui kemudian akan dikemas
menggunkan metalized foil untuk mempertahankan umur simpan
produk.
g. Pengemasan

Proses pengemasan dilakukan setelah produk melalui proses
penirisan dan pemberian rasa. Keripik tempe dikemas dalam
kemasan plastik yang berbahan dasar polipropillen dengan
ketebalan + 0,1 mm. Isi setiap kemasan berisi 15-16 rajang
keripik tempe dengan berat kurang lebih 100 g kemudian
dimasukkan label kemasan sebagai identitas produk. Menurut
Rahmawati (2010), pengemasan merupakan salah satu cara
untuk melindungi atau mengawetkan produk pangan maupun
non-pangan. Kemasan adalah suatu wadah atau tempat yang
digunakan untuk mengemas suatu produk yang dilengkapi
dengan label atau keterangan-keterangan termasuk beberapa
manfaat dari isi kemasan. Pengemasan mempunyai peranan dan
fungsi yang penting dalam menunjang distribusi produk terutama
produk yang mudah mengalami kerusakan.
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4.3 Pengendalian Kualitas Proses Produksi dengan
Metode Six Sigma

Metode six sigma merupakan sebuah metodologi
terstruktur untuk memperbaiki proses yang difokuskan pada
usaha mengurangi cacat produk atau jasa yang diluar standard
yang diharapkan perusahaan dengan menggunakan alat statistik
(Klacmer, 2006). Pada pengendalian kualitas dengan metode six
sigma akan dilakukan 4 tahap perbaikan vyaitu define
(pendefinisian), measure (pengukuran), analyze (penganalisaan)
dan improve (perbaikan). Tahap-tahap tersebut bertujuan untuk
memperbaiki produk yang cacat, karena produk cacat merupakan
salah satu bentuk yang merugikan perusahaan.
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4.3.1 Tahap Define

Tahap define merupakan tahap langkah operasional dalam
peningkatan kualitas six sigma. Tahap ini awal dari siklus DMAIC
yang berkaitan dengan penentuan permasalahan yang terjadi
pada perusahaan dan fase identifikasi proses kecacatan
(Gasperz, 2007). Tahap define mempunyai peranan penting
untuk mencari proses yang memiliki pemborosan atau kecacatan
produk pada keripik tempe kemasan 100 gr. Tujuan dari tahap
define adalah  mengidentifikasi  proses produksi untuk
mengurangi penyebab cacat pada produk keripik tempe.
Berdasarkan pengamatan pada proses produksi keripik tempe
kecacatan yang terjadi pada tahap produksi keripik tempe yaitu
sebagai berikut:

1. Identifikasi Karakteristik Kualitas Keripik Tempe

Proses produksi yang memperhatikan kualitas akan
menghasilkan produk bebas dari kecacatan. Hal ini dapat
menghindarkan pemborosan dan inefisiensi sehingga biaya
produksi per unit dapat ditekan dan harga produk dapat menjadi
lebih  kompetitif. Karakteristik kualitas keripik tempe perlu
diperhatikan agar proses produksi berjalan sesuai dengan
spesifikasi yang telah ditetapkan oleh perusahaan sehingga
tingkat produktivitas proses produksi dapat meningkat. Menurut
Sukardi (2011), perbaikan kualitas terhadap proses produksi
harus dilakukan terus-menerus agar meminimalkan kecacatan
produk. Hal ini berdampak dengan biaya dan profit yang
dihasilkan apabila kecacatan produk yang dihasilkan sehingga
identifikasi karakteristik proses produksi perlu diperhatikan untuk
mengetahui kelayakan proses produksi.

Tujuan dari identifikasi karakteristik proses produksi yaitu
untuk mengetahui bagian proses yang sering mengalami
kecacatan pada proses produksi keripik tempe kemasan 100 g di
UKM Putra Ridhlo. Hasil identifikasi proses produksi
menunjukkan bahwa pada proses perajangan, penggorengan
dan pengemasan merupakan proses yang paling banyak
mengalami kecacatan. Proses kecacatan proses produksi keripik
tempe dapat dilihat pada Lampiran 1.
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2. Penentuan Critical to Quality (CTQ)

Critical to Quality (CTQ) merupakan suatu pengukuran produk
atau proses produksi, yaitu standar kinerja dan spesifikasi output
yang dihasilkan harus sesuai dengan kepuasan pelanggan. CTQ
mencakup batas spesifikasi faktor-faktor apa saja yang
mempengaruhi produk dapat diproduksi sesuai kebutuhan
pelanggan dan dapat diterima konsumen. CTQ dijadikan sebagai
standar untuk menentukan kecacatan suatu produk (Susetyo,
2011).

Tujuan identifikasi CTQ adalah untuk mengetahui jenis cacat
yang terjadi dalam proses produksi keripik tempe pada bulan
April sampai Mei 2017. Jumlah cacat dihitung berdasarkan
aktivitas setiap masing-masing proses produksi. Kecacatan
didapat dari awal proses hingga akhir proses produksi dan dari
kecacatan ini nantinya akan diketahui tingkat Critical to Quality
(CTQ) tiap proses. Cacat yang terjadi berdasarkan hasil
pengambilan data yang diperoleh dari bagian produksi UKM
Putra Ridhlo adalah sebagai berikut:

a. Perajangan
Masalah yang terjadi pada tahap perajangan adalah sebagai
berikut:

1) Perajangan tempe tidak bulat utuh sehingga menyebabkan
irisan tempe menjadi tidak utuh. Hal ini membuat rajangan
tempe mengalami kecacatan.

2) Perajangan tempe yang terlalu tipis juga terjadi pada proses
ini. Rajangan yang terlalu tipis akan membuat irisan tempe
mudah sobek atau patah saat diangkat pada proses
perajangan, saat masuk proses penyalutan, dan proses
penggorengan keripik tempe.

3) Kecacatan juga terjadi karena perajangan tempe terlalu tebal.
Hal ini membuat irisan tempe pada saat masuk di
penggorengan akan membutuhkan waktu yang cukup lama
sehingga mengakibatkan penggorengan - keripik = tempe
menjadi tidak merata. Ketebalan yang sesuai untuk
perajangan keripik tempe yaitu sekitar 1-1,5 mm.
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1)

2)

3)

1)

2)

Penggorengan

Masalah yang terjadi pada tahap penggorengan adalah
sebagai berikut:

Penggorengan keripik tempe yang terlalu lama sehingga
membuat Kkeripik tempe menjadi berwarna coklat kehitaman
atau gosong.

Proses penyalutan yang tidak merata juga menyebabkan
kematangan tempe juga berbeda-beda. Keripik tempe yang
diselimuti tepung merata tingkat kematanganya agak lama
sedangkan keripik tempe yang tidak diselimuti tepung secara
merata membuat keripik tempe cepat mudah matang atau
gosong.

Keripik tempe yang terlipat saat proses penggorengan juga
termasuk kategori keripik tempe yang mengalami kecacatan.
Keripik tempe yang terlipat saat proses penggorengan
dikarenakan pada saat proses perajangan tempe terlalu tipis
sehingga membuat keripik tempe terlipat saat proses
penggorengan.

Pengemasan

Masalah yang terjadi pada pengemasan adalah sebagai
berikut:

Kemasan keripik tempe tidak tertutup dengan rapat. Hal ini
disebabkan karena saat proses pengemasan masih dilakukan
dengan tradisional atau dengan merekatkan kemasan dengan
menggunakan lilin.

Api lilin yang digunakan untuk merekatkan kemasan keripik
tempe tidak stabil, apabila api lilin terlalu besar maka akan
membakar plastik berlebih sehingga bisa menyebabkan
kemasan berlubang. Apabila api lilin terlalu kecil maka saat
merekatkan kemasan keripik tempe tidak akan rekat dengan
sempurna sehingga bisa membuat kemasan keripik tempe
terbuka dan menyebabkan keripik tempe tidak renyah lagi.
Identifikasi jenis cacat pada proses produksi keripik tempe 100

g dilakukan dengan pembuatan lembar pemeriksaan (check
sheet) yang dapat dilihat pada Lampiran 2. Cacat utama pada
proses produksi keripik tempe yaitu pada proses perajangan
keripik tempe, kemudian proses penggorengan keripik tempe dan
cacat yang tidak terlalu banyak yaitu pada proses pengemasan
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keripik tempe. Data pada lembar pemeriksaan (check sheet)
kemudian diringkas untuk digunakan sebagai analisis dan
pembuatan diagram pareto. Data cacat pada proses produksi
keripik tempe berdasarkan jenis cacat yang sering terjadi
terdapat pada Tabel 4.1.

Tabel 4.1 Data Cacat Proses Produksi Keripik Tempe

No. Jenis Cacat Frekuensi Frekuensi Persentase Persentase
Cacat Cacat Cacat (%) Kumulatif
Kumulatif (%)
1. Perajangan: 369 369 49,26 49,26

Tempe  tidak
bulat penuh,
tempe terlalu
tipis dan tempe
terlalu tebal
2. Penggorengan: 273 642 36,45 85,71
Tempe gosong,
penyalutan
tidak  merata
dan tempe
terlipat
3. Pengemasan: 107 749 14,29 100
Kemasan tidak
tertutup  rapat
dan kemasan
berlubang

Sumber: Data Primer (2017)

Dari data cacat pada proses produksi keripik tempe yang
telah dibuat pada Tabel 4.1 didapatkan hasil frekuensi cacat,
frekuensi cacat kumulatif, persentase cacat dan persentase
kumulatif. Data tersebut diperoleh dari hasil pengamatan hasil
proses produksi selama 20 hari kerja, kemudian data dapat
dibuat diagram pareto yang bertujuan untuk menganalisis jenis
cacat ke dalam bentuk diagram. Menurut Herjanto (2007),
diagram pareto merupakan sebuah diagram batang yang
mempresentasikan kesalahan atau cacat yang bisa diukur
berupa frekuensi kejadian atau nilai tertentu sehingga dapat
diketahui parameter dominan. Diagram pareto membantu
memfokuskan pada usaha-usaha pemecahan masalah dan
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digunakan untuk menyelesaikan masalah menurut sebab dan
gejala yang paling banyak. Rincian diagram pareto cacat proses
produksi keripik tempe UKM Putra Ridhlo dapat dilihat pada pada
Lampiran 3, 4, 5 dan Gambar 4.2.
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Dari Gambar 4.2 dapat diketahui bahwa terdapat beberapa
jenis cacat pada proses produksi keripik tempe dengan rincian
bentuk tempe tidak bulat penuh jumlah cacat 269 dengan
persentase 35,9%, keripik tempe gosong jumlah cacat 217
dengan persentase 29%, kemasan tidak tertutup rapat jumlah
cacat 83 dengan persentase 11,1%, tempe terlalu tipis jumlah
cacat 67 dengan persentase 8,9%, tempe terlipat jumlah cacat 42
dengan persentase 5,6%, keripik tempe gosong jumlah cacat 33
dengan persentase 4,4%, kemasan berlubang jumlah cacat 24
dengan persentase 3,2% dan penyalutan tidak merata jumlah
cacat 14 dengan persentase 1,9%.
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4.3.2 Tahap Measure

Tahap measure (pengukuran) adalah tindakan lanjut dari
proses define dan dapat juga diartikan sebagai tahap pengukuran
level sigma (Pande dan Holpp, 2003). Pada tahap measure
dilakukan uji. kenormalan data untuk mengetahui data
berdistribusi normal atau tidak. Uji kenormalan data dilakukan
dengan bantuan software SPSS 17. Langkah-langkah tahap ini
adalah sebagai berikut:

1. Uji Normalitas

Sebelum melakukan pengukuran level sigma, sampel yang
diambil diuji terlebih dahulu kenormalan datanya dengan
menggunakan uji normalitas Kolmogrov-Smirnov. Data cacat
didapatkan melalui pengambilan sampel pada bulan April hingga
bulan Mei 2017 dengan 20 hari pengamatan. Uji kenormalan data
cacat produk dilakukan pada proses perajangan, penggorengan
dan pengemasan dapat dilihat pada Lampiran 6. Uji normalitas
data ini perlu dilakukan sebagai salah satu syarat untuk
menentukan kapabilitas proses pada tahap lanjut yang datanya
harus terdistribusi normal (Ariestiana, 2010).

Hasil uji normalitas data menunjukkan bahwa data sampel
yang diambil berdistribusi normal. Hal tersebut diketahui dari nilai
Asymptotic significance 2-tailed (Asymp Sig 2-tailed) dari sampel
perajangan, penggorengan dan pengemasan data yang
diperoleh lebih besar dari 0,05. Menurut Herjanto (2007), angka
Z yang dihasilkan dari teknik Kolmogrov-Smirnov untuk menguji
kesesuaian distribusi data dengan distribusi normal. Asymp Sig
(2-tailed) merupakan pengujian nilai probability atau p-value. Hal
ini-untuk memastikan bahwa distribusi yang diamati tidak akan
menyimpang secara signifikan dari distribusi yang diharapkan di
kedua ujung two-tailed distribution.

2. Pembuatan Peta Kendali P

Peta kendali digunakan untuk menggambarkan proporsi cacat
dari hari ke hari. Data defect diplotkan pada peta kendali untuk
mengetahui bahwa tidak ada data yang keluar dari batas kendali
atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL) serta data tidak
menunjukkan gejala penyimpangan maka dapat dikatakan
proses produksi sudah terkendali. Jika ada data yang keluar dari
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batas kendali maka dapat dikatakan proses belum stabil. Tujuan
utama pembuatan peta kendali untuk mendeteksi adanya
penyebab khusus (special cause) dengan cepat dari data yang
keluar dari batas kendali sehingga dapat segera diambil tindakan
perbaikan dengan cepat dengan berdasarkan sumber
penyebabnya. Data yang berada di luar batas pengendalian
merupakan jenis data yang tidak normal yang disebabkan oleh
variasi penyebab khusus (Santoso, 2007). Pembuatan peta
kendali p proses produksi keripik tempe adalah sebagai berikut:
a. Perajangan

Perbaikan kualitas terhadap proses produksi keripik tempe
diawali dengan proses perajangan dikarenakan pada proses
perajangan merupakan proses yang menyebabkan kecacatan
terbesar yang dihasilkan saat proses produksi keripik tempe.
Data untuk mengetahui perhitungan peta kendali P terdapat pada
Lampiran 7, sedangkan tingkat proses perajangan apakah
sudah terkendali atau tidak dapat dilihat pada Gambar 4.3.
Perhitungan batas-batas peta kendali P pada proses perajangan
adalah sebagai berikut:

0,30 UCL=0300

20
0,25

T‘i\v/\/\v/\v/\ﬁf c.

WAl

20

Proportion

0154

0,10

L =00681L

1 3 5 7 9 11 13 15 17 13
Sample

Gambar 4.3 Peta Kendali P Proses Perajangan Keripik Tempe
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Berdasarkan Gambar 4.3 terdapat data cacat proses
perajangan keripik tempe dengan nilai tertinggi dan terendah.
Nilai batas kendali pada peta tersebut adalah UCL = 0,301 ; P =
0,184 dan LCL = 0,068. Peta kendali P menjelaskan bahwa
semua sampel sudah berada diantara batas kendali sehingga
proses perajangan dapat dikatakan terkendali. Pada ketentuan 8
kriteria statistical out of control pada peta kendali P proses
perajangan terdapat 6 garis berada diluar garis 1 sigma pada
sampel ke 3, 4, 6, 9, 13, 15, 16 dan 20. Hal ini menunjukkan
bahwa hasil cacat pada perajangan sangat bervariasi sehingga
perlu - dianalisis lebih lanjut untuk mengetahui penyebab
permasalahan tersebut. Garis naik turun (fluktuatif) pada peta
kendali P menunjukkan frekuensi cacat pada proses perajangan
dengan 20 kali pengambilan sampel. Pengambilan setiap 1 kali
sampel sebanyak 100 sehingga total sampel yang dibutuhkan
yaitu 2000. Apabila ada data berada di luar batas kendali maka
akan dilakukan revisi terhadap garis pusat dan batas kendali.
Pembuatan peta kendali ini akan memudahkan dalam memonitor
kinerja proses serta mendeteksi secara cepat kondisi yang
menyebabkan cacat produk.

b. Penggorengan

Perbaikan kualitas terhadap proses produksi keripik tempe
selanjutnya pada proses penggorengan dikarenakan pada
proses penggorengan merupakan salah satu proses yang
menyebabkan kecacatan terbesar yang dihasilkan saat proses
produksi keripik tempe. Data untuk mengetahui perhitungan peta
kendali P terdapat pada Lampiran 8, sedangkan tingkat proses
penggorengan apakah sudah terkendali atau tidak dapat dilihat
pada Gambar 4.4. Perhitungan batas-batas peta kendali P pada
proses penggorengan adalah sebagai berikut:
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Gambar 4.4 Peta Kendali P Proses Penggorengan Keripik
Tempe

Berdasarkan Gambar 4.4 terdapat data cacat proses
penggorengan keripik tempe dengan nilai tertinggi dan terendah.
Nilai batas kendali pada peta tersebut adalah UCL = 0,239 ; P =
0,136 dan LCL = 0,033. Peta kendali P menjelaskan bahwa
semua sampel sudah berada diantara batas kendali sehingga
proses penggorengan dapat dikatakan terkendali. Pada
ketentuan 8 kriteria statistical out of control pada peta kendali P
proses perajangan terdapat 2 garis berada diluar garis 2 sigma
pada sampel ke 8 dan 16. Kemudian terdapat sampel yang
berada diluar garis 1 sigma yaitu pada sampel 3, 5, 13, 15, 17
dan 20. Hal ini menunjukkan bahwa hasil cacat pada
penggorengan sangat bervariasi sehingga perlu dianalisis lebih
lanjut untuk mengetahui penyebab permasalahan tersebut. Garis
naik turun (fluktuatif) pada peta kendali P - menunjukkan frekuensi
cacat pada proses penggorengan dengan 20 kali pengambilan
sampel. Pengambilan setiap 1 kali sampel sebanyak 100
sehingga total sampel yang dibutuhkan yaitu 2000. Terdapat dua
garis yang menjadi titik tertinggi dan titik terendah pada peta
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kendali artinya titik tersebut menunjukkan jumlah banyaknya
cacat pada proses penggorengan. Apabila ada data berada di
luar batas kendali maka akan dilakukan revisi terhadap garis
pusat dan batas kendali. Pembuatan peta kendali ini akan
memudahkan dalam memonitor kinerja proses serta mendeteksi
secara cepat kondisi yang menyebabkan cacat produk.

c. Pengemasan

Perbaikan kualitas terhadap proses produksi keripik tempe
selanjutnya pada proses pengemasan dikarenakan pada proses
pengemasan merupakan salah satu proses yang menyebabkan
kecacatan terbesar setelah proses perajangan dan proses
penggorengan keripik  tempe. Data untuk mengetahui
perhitungan peta kendali P terdapat pada Lampiran 9,
sedangkan tingkat proses pengemasan apakah sudah terkendali
atau tidak dapat dilihat pada Gambar 4.5. Perhitungan batas-
batas peta kendali P pada proses pengemasan adalah sebagai
berikut:
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Gambar 4.5 Peta Kendali P Proses Pengemasan Keripik
Tempe
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Berdasarkan Gambar 4.5 terdapat data cacat proses
pengemasan keripik tempe dengan nilai tertinggi dan terendah.
Nilai batas kendali pada peta tersebut adalah UCL = 0,238 ; P =
0,107 dan LCL = 0. Peta kendali P menjelaskan bahwa semua
sampel sudah berada diantara batas kendali sehingga proses
pengemasan dapat dikatakan terkendali. Pada ketentuan 8
kriteria statistical out of control pada peta kendali P proses
perajangan terdapat 5 garis berada diluar garis 1 sigma pada
sampel ke 4, 8, 9, 13 dan 16. Hal ini menunjukkan bahwa hasil
cacat pada pengemasan sangat bervariasi sehingga perlu
dianalisis lebih lanjut untuk mengetahui penyebab permasalahan
tersebut. Garis naik turun (fluktuatif) pada peta kendali P
menunjukkan frekuensi cacat pada proses pengemasan dengan
20 kali pengambilan sampel. Pengambilan setiap 1 kali sampel
sebanyak 50 sehingga total sampel yang dibutuhkan yaitu 1000.
Apabila ada data berada di luar batas kendali maka akan
dilakukan revisi terhadap garis pusat dan batas kendali
Pembuatan peta kendali ini akan memudahkan dalam memonitor
kinerja proses serta mendeteksi secara cepat kondisi yang
menyebabkan cacat produk.

d. Proses Produksi

Perbaikan kualitas terhadap keripik tempe selanjutnya yaitu
pada ketiga proses produksi yaitu proses perajangan,
pengggorengan dan pengemasan. Hal ini dilakukan karena pada
ketiga proses tersebut menyumbang kecacatan terbesar dalam
produksi keripik tempe. Penentuan stabilitas proses produksi
dilakukan dengan membuat peta kendali P dengan
menjumlahkan cacat pada ketiga proses produksi sebanyak 20
kali pengambilan sampel. Data untuk mengetahui perhitungan
peta kendali P terdapat pada Lampiran 10, sedangkan tingkat
proses produksi apakah sudah terkendali atau tidak dapat dilihat
pada Gambar 4.6. Perhitungan batas-batas peta kendali P pada
proses produksi adalah sebagai berikut:
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Gambar 4.6 Peta Kendali P Proses Produksi Keripik Tempe

Berdasarkan Gambar 4.6 terdapat data cacat proses
produksi keripik tempe dengan nilai tertinggi dan terendah. Nilai
batas kendali pada peta tersebut adalah UCL = 0,217, P = 0,15
dan LCL = 0,082. Peta kendali P menjelaskan bahwa semua
sampel sudah berada diantara batas kendali sehingga proses
produksi dapat dikatakan terkendali. Peta kendali P menjelaskan
bahwa semua sampel sudah berada diantara batas kendali
sehingga proses pengemasan dapat dikatakan terkendali. Pada
ketentuan 8 kriteria statistical out of control pada peta kendali P
proses perajangan terdapat 1 garis berada diluar garis 2 sigma
pada sampel ke 9. Kemudian terdapat sampel yang berada diluar
garis 1 sigma yaitu pada sampel 3, 4, 6, 8, dan 17. Hal ini
menunjukkan bahwa hasil cacat pada proses produksi sangat
bervariasi sehingga perlu dianalisis lebih lanjut untuk mengetahui
penyebab permasalahan tersebut. Garis naik turun (fluktuatif)
pada peta kendali P menunjukkan frekuensi cacat pada proses
produksi dengan 20 kali pengambilan sampel dengan
pengambilan 1 kali sampel sebanyak 250 proses perajangan 100,
penggorengan 100 dan pengemasan 50 sehingga total sampel
yang dibutuhkan yaitu 5000. Terdapat dua garis yang menjadi titik
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tertinggi dan titik terendah pada peta kendali artinya titik tersebut
menunjukkan jumlah banyaknya cacat pada proses produksi.
Apabila ada data berada di luar batas kendali maka akan
dilakukan revisi terhadap garis pusat dan batas kendali.
Pembuatan peta kendali ini akan memudahkan dalam memonitor
kinerja proses serta mendeteksi secara cepat kondisi yang
menyebabkan cacat produk.

REPOSITORY.UB.AC.ID

3. Perhitungan Nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities)

dan Level Sigma

Perhitungan nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities)
bertujuan untuk mengetahui jumlah cacat per satu juta produk
yang dihasilkan dan digunakan sebagai pengukuran level sigma
pada suatu proses. Hasil dari pengukuran tingkat kemampuan
proses dapat dijadikan dasar melakukan tindakan perbaikan
kualitas terhadap karakteristik output yang dihasilkan. Level
sigma dapat dijadikan sebagai parameter keberhasilan dalam
pencapaian target kualitas atau mutu. Semakin tinggi level sigma
yang dihasilkan maka tingkat kecacatan yang diproduksi per satu
juta kesempatan akan semakin rendah. Begitu juga sebaliknya,
semakin rendah level sigma yang dihasilkkan maka tingkat
kecacatan yang diproduksi per satu juta kesempatan akan
semakin tinggi. Kemampuan mencapai proses yang sudah
mencapai standar menunjukkan ukuran kinerja proses mampu
menghasilkan spesifikasi produk sesuai dengan target atau
keinginan manajemen perusahaan berdasarkan kebutuhan dan
ekspektasi pelanggan (Syukron, 2013). Pengukuran DPMO pada
proses produksi keripik tempe adalah sebagai berikut:
a. Perajangan

Perhitungan nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities)
bertujuan untuk mengetahui jumlah cacat per satu juta produk
yang dihasilkan dan digunakan sebagai pengukuran level sigma
pada suatu proses perajangan keripik tempe. Pengukuran nilai
DPMO ditunjukkan pada Tabel 4.2, sedangkan perhitungan
secara lengkap ditunjukkan pada Lampiran 11.
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Tabel 4.2 Perhitungan Nilai DPMO dan Nilai Sigma Perajangan

No. Tindakan Hasil

1 Proses yang diketahui Perajangan Keripik
Tempe

2 Banyak unit yang diperiksa 2000

3 Banyak unit yang cacat 369

4  Tingkat Cacat 0,184

5 Perhitungan CTQ 3

6 DPO 0,061

7~ DPMO 61.000

8  Konversi niali DPMO ke nilai 3,04

sigma

Sumber: Data Primer (2017)

Hasil perhitungan nilai DPMO proses produksi keripik tempe
pada proses perajangan Yyaitu sebesar 61.000. Jumlah nilai
DPMO dikonversikan kedalam nilai sigma berdasarkan pada
tabel pada Lampiran 12, sehingga diperoleh nilai sigma sebesar
3,04 sigma.

b. Penggorengan

Perhitungan nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities)
bertujuan untuk mengetahui jumlah cacat per satu juta produk
yang dihasilkan dan digunakan sebagai pengukuran level sigma
pada suatu proses penggorengan Kkeripik tempe. Pengukuran
nilai DPMO ditunjukkan pada Tabel 4.3, sedangkan perhitungan
secara lengkap ditunjukkan pada Lampiran 11.
Tabel 4.3 Perhitungan Nilai DPMO dan Nilai Sigma

Penggorengan
No. Tindakan Hasil

1  Proses yang diketahui Penggorengan Keripik
Tempe

2 Banyak unit yang diperiksa 2000

3 Banyak unit yang cacat 273

4  Tingkat Cacat 0,136

5  Perhitungan CTQ 3

6 DPO 0,045

7 DPMO 45.000

8  Konversi niali DPMO ke nilai 3,19

sigma

Sumber: Data Primer (2017)
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Hasil perhitungan nilai DPMO proses produksi keripik tempe
pada proses penggorengan yaitu sebesar 45.000. Jumlah nilai
DPMO dikonversikan kedalam nilai sigma berdasarkan pada

REPOSITORY.UB.AC.ID

-« tabel pada Lampiran 12, sehingga diperoleh nilai sigma sebesar
E 3,19 sigma.
ot
% c. Pengemasan
w < Perhitungan nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities)
gg bertujuan untuk mengetahui jumlah cacat per satu juta produk
~ yang dihasilkan dan digunakan sebagai pengukuran level sigma
‘1‘ pada suatu proses pengemasan keripik tempe. Pengukuran nilai
DPMO ditunjukkan pada Tabel 4.4, sedangkan perhitungan
secara lengkap ditunjukkan pada Lampiran 11.
§ Tabel 4.4 Perhitungan Nilai DPMO dan Nilai Sigma Pengemasan
- No. Tindakan Hasil
E 1  Proses yang diketahui Pengemasan Keripik
Tempe
2 Banyak unit yang diperiksa 1000
< 3 Banyak unit yang cacat 107
> 4 Tingkat Cacat 0,107
< 5  Perhitungan CTQ 2
2= 6 DPO 0,053
Zz; 7 DPMO 53.000
‘é"é 8  Konversi niali DPMO ke nilai 3,11
Zm sigma
.~ Sumber: Data Primer (2017)
A, Hasil perhitungan nilai DPMO proses produksi keripik tempe

pada proses pengemasan Yyaitu sebesar 53.000. Jumlah nilai
DPMO dikonversikan kedalam nilai sigma berdasarkan pada
tabel pada Lampiran 12, sehingga diperoleh nilai sigma sebesar
3,11 sigma.

d. Proses Produksi Keripik Tempe

Perhitungan nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities)
bertujuan untuk mengetahui jumlah cacat per satu juta produk
yang dihasilkan dan digunakan sebagai pengukuran level sigma
pada suatu proses produksi keripik tempe. Kecacatan produk
diambil dengan menjumlahkan 3 proses produksi keripik tempe
yaitu perajangan, penggorengan dan pengemasan dengan 20
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kali pengambilan sampel. Pengukuran nilai DPMO ditunjukkan
pada Tabel 4.5, sedangkan perhitungan secara lengkap
ditunjukkan pada Lampiran 11.

Tabel 4.5 Perhitungan Nilai DPMO dan Nilai Sigma Proses
Produksi

No. Tindakan Hasil
1  Proses yang diketahui Produksi Keripik Tempe
2 Banyak unit yang diperiksa 5000
3 Banyak unit yang cacat 749
4  Tingkat Cacat 0,150
5  Perhitungan CTQ 8
6 DPO 0,019
7 DPMO 19.000
8  Konversi niali DPMO ke nilai 3,57
sigma

Sumber: Data Primer (2017)

Dari hasil pengukuran nilai DPMO tersebut menunjukkan
bahwa proses perajangan sebesar 3,04 sigma, level sigma pada
proses = penggorengan sebesar 3,19 dan pada proses
pengemasan sebesar 3,11 sudah di atas standar level sigma
Indonesia. Secara keseluruhan nilai sigma proses produksi
keripik tempe pada UKM Putra Ridhlo sudah diatas standar six
sigma Indonesia yaitu sebesar 3,57 sigma sehingga proses
produksi sudah dapat dikatakan cukup baik. Semakin tinggi nilai
sigma yang dihasilkan maka proses produksi dapat dikatakan
semakin baik. Tingkat mutu kelas dunia menyebutkan
pencapaian level 6 sigma hanya menghasilkan nilai DPMO 3,4
unit produk yang cacat dari 1.000.000 kesempatan. Proses
produksi dikatakan cukup kompetitif apabila nilai sigma sudah
berada di atas rata-rata standar Indonesia dengan nilai sigma =
2.00, namun untuk mendapatkan nilai sigma kelas dunia
dibutuhkan waktu yang tidak sedikit dan perlu usaha perbaikan
proses terus-menerus agar kualitas yang dihasilkan standar
dunia dengan kecacatan yang dihasilkan hampir zero defect
(Sukardi, 2011).

4. Pengukuran Kapabilitas Proses Keripik Tempe
Kapabilitas proses ditujukan untuk menganalisis variabilitas
relatif terhadap persyaratan atau spesifikasi produk serta
57



membantu pengembangan produksi dalam menghilangkan atau
mengurangi banyak varibilitas yang terjadi. Kapabilitas proses
merupakan suatu ukuran kinerja kritis yang menunjukkan proses
mampu menghasilkan sesuai dengan spesifikasi produk yang
ditetapkan oleh perusahaan (Gaspersz, 2007). Pengukuran
kapabilitas proses dilakukan untuk mengetahui nilai indeks
kapabilitas dari UKM. Perhitungan kapabilitas proses keripik
tempe dapat dilihat pada Lampiran 13. Penentuan nilai
kapabilitas proses dilihat dari % Final Yield adalah sebagai
berikut:

a. Perajangan

Final Yield = 100% — (22miahcacat 46004

Jumlah Inspeksi

Final Yield = 100% = ( 2= x 100% )

2000
=81,55%

_ Level Sigma
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2 - . 1 e o/ _ Jumlah Cacat
= ; Final Yield = 100% — ( Jumiah nspekei 100% )
§§ Final Yield = 100% ~ ( === x 100% )
S0 = 86,35%
7 _ Level Sigma
&) &0 - 3
(L1512
rerss
=1.063

c. Pengemasan
Final Yield = 100% — (2miahCacat g 4005 )

Jumlah Inspeksi

Final Yield = 100% — (% x 100% )

=89,3%
_ Level Sigma
3
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d. Proses Produksi
Final Yield = 100% - (-Luniahcacat 45004 )

Jumlah Inspeksi
749

REPOSITORY.UB.AC.ID

§ Final Yield = 100% - ( =500 X 100% )
< =85,02%

2: C - Level Sigma

= p as oy awi)

2; 3,57 y

s eitas

S =1.19

Hasil perhitungan kapabilitas proses keripik tempe UKM Putra
Ridhlo menunjukkan bahwa final yield proses perajangan,
penggorengan dan pengemasan secara berturut-turut adalah
81,55%, 86,35% dan 89,3%. Hasil tersebut menunjukkan bahwa
kapabilitas proses produksi UKM Putra Ridhlo sudah baik dan
memenuhi standar Final Yield Indonesia yaitu sebesar 85,02%.
Suatu proses dapat dikatakan baik apabila nilai % Final Yield =
69,20% untuk standar Indonesia dan = 99,73% untuk standar
Internasional (Muis, 2011). Sedangkan untuk nilai Cp proses
perajangan, penggorengan dan pengemasan secara berturut-
turut adalah 1,013, 1.063 dan 1.036. Hasil menunjukkan
kapabilitas proses produksi UKM Putra Ridhlo baik dengan nilai
1.19. Kapabilitas proses dapat dikatakan baik apabila 1.00 < Cp
<1.33 (Santoso, 2007).
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4.3.3 Tahap Analyze

™

Tahap analyze merupakan penentuan stabilitas dan
kapabilitas terhadap proses produksi keripik tempe yang dapat
menyebabkan kecacatan seperti bentuk tempe tidak bulat penuh,
keripik tempe berwarna coklat kehitaman (gosong) dan kemasan
keripik tempe tidak tertutup dengan rapat. Data yang didapatkan
pada tahap measure dianalisis sehingga diketahui akar
permasalahannya dengan menggunkan diagram sebab akibat
(fishbone diagram) serta brainstorming dengan pihak UKM untuk
menetukan sebab akibat yang ditimbulkan dari proses kecacatan
produk tersebut. Menurut Untung (2006), pihak perusahaan
dapat mengendalikan suatu proses produksi dengan cara
menghilangkan penyebab khusus yang menyebabkan produk
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mengalami kecacatan atau kerusakan. Analisis penyebab
kecacatan produk keripik tempe berdasarkan diagram sebab
akibat dapat dilihat pada Gambar 4.7, 4.8 dan 4.9.

Material | | Method |

Pisau Kurang
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E Gambar 4.7 Diagram Sebab Akibat Cacat Bentuk Tempe Tidak
g E Bulat Penuh
@
£
=
Z @ Tempe Kurangnya Tidak ada SOP
G; ‘ instruksi kerja Penggorengan

<—

Cacat Keripik
Tempe Gosong

Sirkulasi Udara

Kurang
Pengawasan

Kurang Baik
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Ruangan Penggorengan
N

Environment

Gambar 4.8 Diagram Sebab Akibat Cacat Keripik Tempe
Gosong

60

- UNIVERSITAS

@ BRAWIJAYA




REPOSITORY.UB.AC.ID

~~ UNIVERSITAS

@ BRAWIJAYA

E—}_
(%)
&
w
=
=
=4

§
5
:
!
<
<
e
=
<
o
(a2]
®

REPOSITORY.UB.AC.ID

" BRAWIJAYA

7. UNIVERSITAS

Api Lilin
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Kurang Ahli

Environment Man

Gambar 4.9 Diagram Sebab Akibat Cacat Kemasan Keripik
Tempe Tidak  Tertutup Rapat

Berdasarkan diagram sebab akibat, ada beberapa faktor
timbulnya cacat pada proses produksi keripik tempe yang dapat
dijelaskan sebagai berikut:

1. Faktor Machine

a. Pada proses perajangan mesin yang digunakan yaitu masih
manual dengan menggunakan pisau. Untuk merajang tempe
pekerja menggunakan pisau dengan mengiris secara
horizontal. Penggunaan alat yang masih manual
menyebabkan banyak kecacatan rajangan keripik tempe yang
tidak bulat penuh dikarenakan pekerja mengiris tempe dengan
tidak rata. Pisau yang kurang terawat menyebabkan pisau
kurang tajam dalam memotong tempe dan mengakibatkan
potongan tempe tidak sesuai yang diinginkan. Menurut
Assauri (2008), hal yang penting berkaitan dengan faktor alat
atau mesin adalah memperbaiki kinerja (maintenance).
Perawatan dilakukan dengan rutin dan maksimal agar
kerusakan preventif dapat dicegah. Dari perawatan mesin dan
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peralatan bisa menghasilkan umur yang panjang sehingga
bisa digunakan dengan maksimal.

. Pada proses pengemasan mesin yang digunakan untuk
mengemas keripik tempe juga masih manual vyaitu
menggunakan lilin dengan sumbu dan sisa minyak goreng
sebagai bahan pemantik api. Pekerja merekatkan kemasan
keripik dengan menggunakan lilin untuk mengemas Kkeripik
tempe. Hal ini menyebabkan kecacatan pada pengemasan
berupa kemasan yang tidak merekat sempurna, terdapat
lubang pada kemasan dan bekas rekatan pada kemasan
berwarna hitam sehingga kurang pantas untuk dilihat. Api lilin
harus stabil pada saat proses pengemasan karena tidak akan
rekat dengan sempurna apabila api lilin tidak stabil. Menurut
Haming dan Nurnajamuddin (2007), salah satu hal yang perlu
diperhatikan berkaitan dengan peralatan dan mesin untuk
proses produksi sebuah industri yaitu harus upgrade mesin-
mesin yang sudah usang atau lama demi perbaikan kualitas
dan mepercepat waktu produksi sehingga proses produksi
bisa efektif dan efisien. Hal ini bisa menjadi investasi jangka
panjang bagi perusahaan karena akan mendatangkan profit
yang besar.
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. Faktor Man

. Pada proses perajangan kecacatan produk dapat dihasilkan
karena pekerja kurang disiplin saat bekerja. Seringkali pekerja
sambil berbincang-bincang bahkan merokok saat merajang
tempe. Hal ini membuat pekerja tidak fokus terhadap
pekerjaanya. Kurangnya pengawasan pada saat proses
perajangan juga menyebabkan kecacatan semakin tinggi.

. Pada proses penggorengan faktor man yang berpengaruh
yaitu kelelahan saat bekerja. Kelelahan terjadi akibat
pekerjaan yang dilakukan secara terus menerus dari shift pagi
jam 07.00-13.00 dan shift siang jam 13.00-19.00. Tenaga kerja
membutuhkan istirahat yang cukup karena selama ini UKM
Putra Ridhlo tidak memberikan jam khusus untuk istirahat
sehingga pekerja tidak optimal dalam bekerja. Jika kelelahan
terjadi pekerja sering kurang fokus terhadap pekerjaanya dan
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menyebabkan keripik- menjadi gosong karena terlalu lama
digoreng.

c. Pada proses pengemasan faktor man vyang sangat
berpengaruh yaitu pekerja kurang ahli dalam proses
pengemasan. Terdapat beberapa kemasan yang tidak terlipat
dan rekat dengan sempurna sehingga bisa menyebabkan
keripik tempe bisa tidak renyah lagi. Hal ini dapat dipengaruhi
oleh kemampuan atau skill dari pekerja dapat ditentukan dari
lama bekerja (experience), latihan yang diberikan (training)
dan tingkat kemampuan (skill). Semakin lama masa kerja
seorang karyawan, akan semakin banyak pengalamannya
dan semakin terampil dalam pekerjaanya.

Menurut Yossa (2013), kemampuan seseorang akan turut
serta menetukan kinerja dan hasilnya. Sumber daya manusia
yang memiliki kemampuan tinggi sangat menunjang
tercapainya visi dan misi organisasi untuk segera maju dan
berkembang pesat guna mengantisipasi kompetisi global.
Kinerja manusia berbeda-beda tergantung kemampuan
(ability), pengalaman, pelatihan dan potensi kreativitas yang
beragam (Prawirosentono, 2007).
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Faktor Method

a. Pada proses perajangan penerapan metode berupa instruksi
keja sangatlah kurang. Hal ini dibuktikan dengan banyaknya
rajangan tempe yang bentuknya tidak bulat utuh. Instruksi
kerja perlu agar para pekerja tetap fokus saat bekerja dan hasil
rajangan tempe sesuai dengan apa yang diharapkan.

b. Pada proses penggorengan faktor metode yang sangat
mempengaruhi yaitu instruksi kerja. Penggorengan keripik
tempe harus sering diaduk dengan merata agar keripik tidak
gosong. Banyak tenaga kerja yang mengabaikan instruksi
tersebut, sehingga hasil penggorengan banyak yang gosong
atau berwarna coklat kehitaman.

c. Pada proses pengemasan faktor yang menentukan metode

yaitu tidak adanya SOP (Standard Operating Procedure) pada

proses pengemasan. SOP pengemasan perlu dilakukan agar
saat pengemasan keripik tempe bisa terlihat rapi dan bisa
tahan lama. Dari UKM Putra Ridhlo banyak pekerja
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mengabaikan kemasan yang tidak terlipat rapi dan perekatan
yang kurang saat direkatkan dengan api lilin.

Salah satu cara dalam meningkatkan pelayanan dan
kinerja di suatu perusahaan adalah dengan menetapkan
Standard Operating Procedure (SOP) pada setiap unit kerja
dalam rangka mencapai tingkat efisiensi dan efektifitas yang
maksimal untuk menunaikan tugas dalam organisasi sebuah
perusahaan (Sayuti, 2011).
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. Faktor Environment

. Pada proses perajangan, faktor lingkungan yang sangat
berpengaruh yaitu tempat duduk tidak ergonomi yang dapat
dilihat pada Lampiran 14. Pada UKM Putra Ridho tidak
menyediakan meja dan tempat duduk untuk merajang tempe.
Padahal saat proses perajangan pekerja membutukan
konsentrasi tinggi dan ketelitian untuk menghasilkan potongan
tempe yang diharapkan. Akibat dari tempat duduk yang tidak
ergonomi pekerja cepat mengalami kelelahan dan penurunan
skill sehingga banyak rajangan tempe yang dihasilkan tidak
bulat penuh.

. Pada proses penggorengan, faktor lingkungan yang sangat
berpengaruh vyaitu sirkulasi udara yang kurang baik yang
dapat dilihat pada Lampiran 14. Hal ini menyebabkan
lingkungan kurang nyaman bagi para tenaga kerja. Akibat
sirkulasi udara yang kurang baik membuat ruangan
penggorengan menjadi panas dan membuat pekerja mudah
lelah  sehingga mengurangi tingkat konsentrasi saat
menggoreng keripik tempe.

. Pada proses pengemasan, faktor lingkungan yang sangat
dominan yaitu ruangan kerja kurang nyaman (sempit) dan
pencahayaan kurang yang dapat dilihat pada Lampiran 14.
Ruangan pengemasan kurang nyaman (sempit) dan
pencahayaan kurang membuat pekerja kesulitan dalam
proses pengemasan sehingga terdapat beberapa kemasan
yang tidak merekat sempurna dan berlubang pada kemasan
keripik tempe.

Lingkungan kerja mempunyai peranan besar dalam
menciptakan produk yang baik. Apabila suatu lingkungan
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dalam industri kondusif dan baik maka akan memperlancar
proses produksi dan apabila suatu industri lingkungannya
kurang nyaman maka akan menghambat proses produksi.
Semakin baik lingkungan kerja maka produktifitas produksi
suatu industri juga akan semakin meningkat (Hartanto, 2010).

Faktor Material

Pada proses perajangan faktor yang mempengaruhi tingkat
cacat pada perjangan yaitu adalah bahan baku yaitu tempe.
Karena pada ujung alir tempe tidak digunakan saat merajang
maka terdapat cacat tempe yang dibuang saat proses
perajangan. Kemudian tekstur tempe yang kurang solid juga
menyebabkan tempe tidak bulat penuh saat dirajang.

. Pada proses penggorengan faktor yang mempengaruhi

tingkat cacat pada penggorengan yaitu karena faktor dari
tempe saat masuk pada proses penggorengan sudah dalam
keadaan cacat berupa tempe tidak bulat penuh, atau tempe
terlalu tipis. Faktor material lain yang mempengaruhi cacat
pada proses penggorengan adalah minyak. Karena minyak
bisa mempengaruhi keripik tempe menjadi gosong apabila
minyak yang sudah sering kali dipakai tetap digunakan untuk
menggoreng maka rajangan tempe mudah gosong saat
digoreng.

Bahan baku merupakan faktor mutlak pada pada proses
produksi untuk mengetahui output yang dihasilkan. Suatu
produk akan menghasikan output bagus dikarenakan input
dan prosesnya baik. Sehingga faktor input merupakan faktor
mutlak bagi sebuah industri untuk menghasilkan output yang
standar (Kholik,2008).

5.3.4 Tahap Improve

Pada tahap improve, sebab-sebab masalah yang

ditimbulkan dari cacat bentuk tempe tidak bulat utuh, keripik
tempe berwarna coklat kehitaman (gosong) dan kemasan keripik
tempe tidak tertutup rapat akan dilakukan perbaikan. Pada tahap
ini dianalisis prioritas risiko untuk dijadikan penentuan tindakan
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yang sesuai pada tahap perbaikan. Langkah yang dilakukan pada
tahap improve adalah sebagai berikut:
1. Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)

Dengan adanya pengendalian kualitas secara baik dan
benar, maka akan diperoleh produk yang dapat memenuhi
keinginan konsumen. Salah satu tool yang digunakan untuk
membantu pengendalian kualitas adalah mengunakan metode
FMEA. Penggunaan FMEA mampu mengidentifikasi risiko
kegagalan yang terjadi selama proses produksi. Metode FMEA
menganalisis jenis kegagalan yang menyebabkan cacat produk
dengan mendapatkan risiko kegagalan proses produksi terbesar
dalam nilai RPN (Risk Priority Number) serta memberikan usulan
perbaikan untuk produksi selanjutnya (Martanto,2014). Menurut
Ditahardiyani (2008), penilaian setiap resiko adalah subjektif
dengan skala 1 sampai dengan 10 pada kemungkinan kejadian,
keseriusan dan kemungkinan terdeteksi. Semakin tinggi angka
maka semakin bermasalah proses tersebut.

Setelah diketahui penyebab dari masalah terjadinya cacat
pada UKM Putra Ridhlo, analisis menggunakan FMEA (Failure
Mode and Effect Analysis) dilakukan untuk mencari penyebab
yang paling utama dari masalah tersebut dengan memberikan
penilaian terhadap dampak kemungkinan kejadian, keseriusan
dan kemungkinan terdeteksi terhadap penyebab masalah.
Penilaian FMEA ini diisikan pada kolom Degree of Saverity
(seberapa besar kemungkinan kegagalan pada terjadinya cacat,
Frequency of Occurancee (frekuensi kejadian) dan Chance of
Detection (seberapa besar kemungkinan kegagalan terdeteksi
dan dapat diantisipasi dengan proses pengawasan yang ada).
Nilai ketiga kategori tersebut akan dikalikan untuk mendapatkan
nilai RPN. Setiap penyebab dari masalah perusahaan dicari nilai
RPN-nya. Nilai RPN tersebut disusun dari nilai yang paling besar
hingga terkecil yang selanjutya dibuat Recommended Table
Action For Failure Mode untuk menentukan tindakan yang sesuai
untuk mengatasi masalah-masalah yang ada. Metode FMEA
dapat membantu dalam merencanakan perbaikan ' kualitas
melalui identifikasi faktor-faktor kritis jenis kesalahan yang terjadi,
kemudian menentukan tindakan koreksi yang terjadi (Kholik,
2008). Hasil perhitungan FMEA dapat dilihat pada Tabel 4.6.
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Tabel Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

No. Faktor Penyebab Kegagalan Akibat Kegagalan Rating Rating Rating RPN Rank
Keparahan Kejadian Deteksi S*O*D
S) © (D)
1. Machine Alat masih manual - Banyak menghasilkan proses yang tidak 6 4 4 96 4
sesuai
Pisau kurang perawatan - Rajangan tidak merata dan tempe tidak 7 5 6 210 1
bulat penuh
= Api lilin tidak stabil - Kemasan tidak merekat sempurna 4 3 3 36 11
8|
=
2. Method ;; Kurangnya instruksi kerja - Sering terjadi kesalahan dalam bekerja 7 5 4 140 2
21 Tidak ada Standard - Keripik gosong, kemasan tidak rapi dan
gl Operating Procedure (SOP) kemasan tidak rekat dengan sempurna 5 4 3 60 5
=!
3. Man Tidak disiplin - Pekerjatidak teliti dalam bekerja 6 5 4 120 3
< Kurang Pengawasan - Produk tidak sesuai standar
= Kelelahan - Kualitas produk menurun 4 4 3 48 6
< Kurang Ahli - Sering melakukan kesalahan dan wasting 4 3 3 36 9
2 - time 5 3 3 45 8
=
4 Environme &1 3 Ruangan kurang nyaman - Pekerja tidak nyaman 3 3 3 27 13
w < Tempat duduk tidak - Pekerja mudah lelah
= o ergonomi 4 3 4 48 7
% om Sirkulasi udara kurang baik - Pekerjatidak fokus
Pencahayaan kurang - Menghambat proses produksi 3 4 3 36 11
6‘ 5 3 2 30 12
5. Material Tempe - Terdapat sisa rajangan 4 3 3 36 10
Minyak - __Menyebabkan gosong 2 3 2 12 14
Sumb Analisis Data (2017)
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Berdasarkan Tabel 4.6 terdapat beberapa faktor berupa
machine, method, man dan environtment yg menghasilkkan 14
jenis penyebab kegagalan beserta akibat kegagalannya. Dari
penilain FMEA dari Bapak Khosim selaku pemilik UKM Putra
Ridhlo yang sudah tahu dan mengerti kondisi proses produksi
maka dihasilkan penyebab kegagalan tertinggi yaitu pada faktor
machine dengan penyebab kegagalan berupa pisau kurang
perawatan dan akibat kegagalan rajangan tempe tidak merata
dengan nilai RPN sebesar 210. Menurut Higgins (2008), setiap
mesin akan membutuhkan perawatan dan perbaikan yang
dilakukan pada saat tidak digunakan atau dengan pertimbangan
bahwa pelaksanaan perbaikan tidak mengganggu keseluruhan
aktifitas = produksi. Perawatan mesin kurang baik seperti
pengecekan komponen mesin dan dilakukan pemeliharaan
secara rutin dan periodik. Nilai RPN tertinggi yang kedua yaitu
faktor method dengan penyebab kegagalan berupa kurangnya
instruksi kerja dan akibat kegagalan sering terjadi kesalahan
dalam bekerja dengan nilai RPN sebesar 140. Menurut Van
(2009), instruksi kerja adalah dokumen mekanisme kerja yang
mengatur secara rinci dan jelas urutan suatu aktifitas yang hanya
melibatkan satu fungsi saja sebagai pendukung prosedur mutu
atau prosedur kerja sehingga bisa menghasilkan output yang
sesuai dan diharapkan. Kemudian nilai RPN tertinggi ketiga yaitu
faktor man dengan penyebab kegagalan berupa tidak disiplin dan
akibat kegagalan pekerja tidak teliti dalam bekerja dengan nilai
RPN sebesar 120. Menurut Hasibuhan (2007), disiplin kerja
merupakan satu dari beberapa faktor yang mempengaruhi
kualitas produk karena tanpa adanya disiplin segala kegiatan
yang dilakukan dalam perusahaan akan mendatangkan hasil
yang tidak memuaskan dan tidak sesuai dengan harapan.
Berdasarkan akibat kegagalan yang telah terdaftar pada tabel
FMEA dan diketahui nilai RPN masing-masing, maka dapat
ditentukan titik mana yang paling kritis. Titik kritis  tertinggi
tersebut yang akan dianalisis lebih lanjut sebagai langkah awal
dari tindakan penanganan penyebab kegagalan untuk
mempertahankan kinerja proses produksi UKM Putra Ridhlo.
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2. Action Planning For Failure Mode and Effects Analysis

(FMEA)

Berdasarkan tabel perhitungan FMEA, kemudian disusun
solusi atau saran perbaikan awal untuk mencegah masalah.
Setelah diperoleh hasil perhitungan RPN, maka dilakukan usulan
perbaikan. Rekomendasi tindakan untuk FMEA ini didapat 3
penyebab kegagalan tertinggi dari 14 jenis penyebab kegagalan
yang ada. Tiga jenis kegagalan tertinggi tersebut didapat dari
prinsip 80:20 lanjutan dari diagram sebab akibat (Nugroho, 2013).
Pada prinsip 80:20 artinya 20% penyebab yang dihasilkan
diambil dari perhitungan 14 penyebab kegagalan yang ada
sehingga 20% dikali 14 menghasilkan 2,8 (dibulatkan menjadi 3).
Dari prinsip tersebut maka bisa ditarik hasil penyebab kegagalan
dari peringkat 1 sampai 3 yaitu faktor machine dengan penyebab
kegagalan berupa pisau kurang perawatan yang mengakibatkan
kegagalan rajangan tempe tidak merata dan bentuk tempe tidak
bulat penuh dengan nilai RPN sebesar 210. Nilai RPN tertinggi
yang kedua yaitu faktor method dengan penyebab kegagalan
berupa kurangnya instruksi kerja yang mengakibatkan sering
terjadi kesalahan dalam bekerja dengan nilai RPN sebesar 140.
Kemudian nilai RPN tertinggi ketiga yaitu faktor man dengan
penyebab kegagalan berupa tidak disiplin yang mengakibatkan
pekerja tidak teliti dalam bekerja dengan nilai RPN sebesar 120.
Hasil Action Planning for FMEA dapat dilihat pada Tabel 4.7.
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n Planning For Failure Mode and Effects Analysis (FMEA)

ebab Akibat Kegagalan Desain Solusi Menjaga Kualitas Rank
galan
: Rajangan tidak - Pisau dilakukan perawatan - Agar rajangan tempe 1
ang merata dan tempe secara rutin dan berkala yang dihasilkan bisa
awatan tidak bulat penuh berupa diasah sebelum atau merata dan rajangan
sesudah  digunakan dan tempe yang dihasilkan
selalu dibersihkan dari sisa bisa bulat penuh
rajangan tempe yang melekat
pada pisau. Serta apabila
memungkinkan membeli
mesin perajang keripik tempe
ngnya Sering terjadi - Perlu adanya instruksi kerja - Menjaga pekerja agar 2
uksi kesalahan dalam yang ditempel di setiap tidak melakukan
bekerja stasiun kerja dan melakukan kesalahan dalam
monitoring bisa berupa sidak bekerja
mendadak oleh pemilik UKM
: Pekerja tidak teliti - Pengadaan evaluasi kerja - Menjaga pekerja tetap 3
plin dalam bekerja berupa  penilaian  kinerja disiplin dan teliti saat

karyawan dan menerapkan
sanksi yang tegas berupa
pengurangan gaji 5% hingga
pemecatan kepada pekerja

bekerja

Analisis Data (2017)
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Uraian yang direkomendasikan untuk memperbaiki
masalah pada UKM Putra Ridhlo adalah sebagai berikut:

a. Pisau kurang perawatan disebabkan karena pekerja jarang
melakukan pembersihan pisau sebelum atau sesudah
menggunakan pisau untuk merajang tempe sehingga sisa
potongan tempe bisa melekat pada pisau dan mempengaruhi
tingkat ketajaman pisau saat merajang tempe. Ketajaman
pisau merupakan hal mutlak dan wajib saat merajang tempe
karena pada proses perajangan cacat keripik tempe banyak
ditemukan yaitu berupa bentuk rajangan tempe tidak bulat
penuh. Oleh karena itu, solusi yang dapat diberikan untuk
UKM Putra Ridhlo adalah perawatan pisau dilakukan secara
rutin berupa diasah sebelum digunakan dan selalu dibersihkan
dari sisa rajangan tempe yang melekat pada pisau setelah
digunakan untuk merajang tempe. Pembersihan pisau dari
sisa rajangan tempe bisa dilakukan dengan cara
menggunakan pimes kecil ke pisau agar sisa rajangan tempe
yang menempel bisa hilang. Apabila memungkinkan pemilik
UKM Putra Ridhlo membeli mesin perajang keripik tempe
otomatis dapat di lihat pada Lampiran 15. Hal ini bertujuan
agar rajangan yang dihasilkan lebih bagus dan kecacatan
pada proses perajangan bisa berkurang. Mesin pengiris tempe
merupakan mesin yang digunakan untuk mengiris atau
merajang tempe. Dengan menggunakan mesin ini, proses
perjangan atau proses pengirisan tempe akan lebih mudah
dan cepat. Mesin perajang atau pengiris tempe ini sangat
membantu bagi pengusaha keripik tempe dalam proses
pengirisan tempe menjadi bentuk lembaran-lembaran atau
chips. Tanpa menggunakan mesin pengiris tempe ini, maka
dalam proses pengirisan atau perjangan tempe akan
membutuhkan waktu yang sangat lama. Perajangan kripik
tempe dengan cara manual dapat digantikan menggunakan
perajang mekanik < yang prinsip kerjanya berdasarkan
mekanisme gerak engkol peluncur dengan circle cutter (Luthfi
dkk, 2016).
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http://www.tokomesinjakarta.com/mesin-pengiris-tempe-otomatis.htm
http://www.tokomesinjakarta.com/mesin-pengiris-tempe-otomatis.htm
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b. Kurangnya instruksi kerja - disebabkan pekerja tidak

memperhatikan adanya instruksi kerja pada proses produksi
sehingga sering terjadi kesalahan saat bekerja dan banyak
proses atau produk yang tidak sesuai dengan standar yang
diharapkan. Oleh karena itu, solusi yang dapat diberikan
kepada UKM Putra Ridhlo yaitu berupa perlu adanya intruksi
yang ditempel di dinding dekat stasiun kerja masing-masing
agar pekerja mengetahui apa saja yang dilakukan saat proses
produksi  berlangsung, kemudian dilakukan monitoring
(pengawasan) berupa sidak mendadak oleh pemilik UKM
untuk melihat kinerja para karyawan apakah sesuai standar
atau tidak. Hal ini bertujuan agar pekerja paham dengan
instruksi kerja yang ada dan mengerti apa saja yang perlu
dilakukan setiap proses pada proses produksi agar output
yang dihasilkan oleh pekerja bisa sesuai standar yang
diharapkan. Menurut Sugiyono (2004), sistem monitoring akan
memberikan dampak yang baik bila dirancang dan dilakukan
secara efektif. Monitoring harus dirancang dengan sederhana
namun tepat sasaran serta fokus pada beberapa indikator
utama titik kritis dari suatu proses tertentu. Perencanaan yang
matang terhadap aspek-aspek teknis dan prosedural dalam
proses monitoring akan memberikan dampak yang bagus
pada pekerja untuk bekerja lebih baik lagi.

. Tidak disiplin disebabkan karena pekerja tidak mentaati

aturan-aturan yang berlaku di UKM tersebut. Hal ini
mengakibatkan banyak pekerja yang tidak disiplin dalam
bekerja seperti terlambat masuk kerja, berbincang-bincang
saat proses produksi dan mengabaikan instruksi kerja yang
telah diberikan. Pekerja yang tidak disiplin ini menyebabkan
beberapa proses yang tidak sesuai standar dan harus
mengulang untuk proses yang lebih baik seperti rajangan
tempe yang tidak bulat penuh karena pekerja merajang tempe
dengan asik mengobrol dan tempe gosong (berwarna
kecoklatan) karena pekerja tidak fokus dalam bekerja. Oleh
karena itu, solusi dapat diberikan kepada UKM Putra Ridhlo
yaitu pengadaan evaluasi kerja berupa penilaian kinerja
karyawan dengan aspek-aspek tertentu sesuai kapabilitas
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yang ada. Penilaian kinerja dilakukan oleh pemilik UKM selaku
orang yang sangat mengetahui kondisi proses produksi.
Penilaian ini bertujuan untuk mengetahui apakah pekerja layak
atau tidak untuk bekerja di UKM Putra Ridhlo serta
menerapkan sanksi yang tegas berupa pengurangan gaji
sebesar 5% setiap bulan apabila pekerja masih tidak disiplin
hingga sanksi pemecatan. Hal ini dilakukan agar pekerja
disiplin dan teliti saat bekerja sehingga bisa mengurangi
kesalahan atau kecacatan dalam proses produksi. Menurut
Wahyuningsih (2016), penilaian kinerja karyawan yang bagus
tidak hanya dilihat dari hasil yang dikerjakannya, hamun juga
dilihat dari proses karyawan tersebut dalam menyelesaikan
pekerjaan atau hasil kinerja. Penilaian kinerja bisa dilakukan
setahun sekali untuk melihat kualitas karyawan demi
membangun perusahaan yang lebih baik lagi.
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Penelitian ini dilakukan hingga tahap improve yang sebatas
memberikan usulan perbaikan sehingga belum dapat diketahui
perbaikan kualitas produk keripik tempe pada UKM Putra Rihlo
Sanan, Malang setelah dilakukan analisis six sigma. Selain itu,
six sigma merupakan metode perbaikan yang bersifat literatif
yang harus dilakukan secara berulang-ulang dan bertahap
hingga mencapai level perbaikan 6 sigma dengan cacat yang
dihasilkan 3,4 dari 1.000.000 kesempatan.
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian dan analisa pembahasan,

maka dapat disimpulkan beberapa hal sebagai berikut:

1.

Pengendalian kualitas keripik tempe 100 g pada UKM Putra
Ridho Sanan, Kota Malang pada proses perajangan,
penggorengan, pengemasan dan proses produksi memiliki
nilai six sigma masing-masing sebesar 3,04, 3,19, 3,11 dan
3,57. Sedangkan untuk kapabilitas proses berupa final yield
pada proses perajangan, penggorengan, pengemasan dan
proses produksi mempunyai nilai masing-masing sebesar
81,55%, 86,35%, 89,3% dan 85,02%.

. Faktor dominan yang menyebabkan kecacatan pada keripik

tempe 100 g adalah pisau kurang perawatan disebabkan
karena pekerja jarang melakukan pembersihan pisau sebelum
atau sesudah digunakan. Kurangnya instruksi - kerja
disebabkan pekerja tidak memperhatikan adanya instruksi
kerja pada proses produksi sehingga sering terjadi kesalahan
saat bekerja. Tidak disiplin disebabkan karena pekerja tidak
mentaati aturan-aturan yang berlaku di UKM tersebut. Pekerja
yang tidak disiplin ini menyebabkan beberapa proses yang
tidak sesuai standar.

5.2 Saran

Saran yang dapat diberikan berdasarkan hasil penelitian

adalah sebagai berikut:

1.

UKM Putra Ridhlo Sanan, Kota Malang perlu melakukan
perawatan terhadap pisau dan bila memungkinkan membeli
alat perajang otomatis. Perlu adanya instruksi kerja dan
monitoring terhadap pekerja. Perlunya evaluasi kinerja serta
menerapkan sanksi yang tegas kepada pekerja.

. Penilitan selanjutnya dapat diterapkan dan diteruskan sampai

ke tahapan control, sehingga dapat memperbaiki dan
meningkatkan kemampuan proses agar menghasilkan produk
sesuai standar dan spesifikasi yang telah ditetapkan.
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