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ABSTRAK

Pabrik Tahu Pak Budi merupakan industri kecil menengah yang mengolah kacang kedelai
menjadi tahu. Dalam proses produksi masih terdapat kesalahan-kesalahan yang dapat
mengakibatkan adanya produk tahu yang rusak/cacat. Oleh karena itu, perlu dilakukan
pengendalian terhadap kualitas tahu pada Pabrik Tahu Pak Budi. Tujuan penelitian ini untuk
mengukur kinerja dan tingkat cacat produk tahu yang terjadi menggunakan metode Six Sigma,
mengidentifikasi faktor penyebab produk cacat, memberikan usulan saran perbaikan dalam upaya
meminimalisir produk cacat menggunakan metode Fuzzy FMEA. Six Sigma merupakan metode
peningkatan kualitas yang banyak digunakan oleh perusahaan dan organisasi, dengan
mengedepankan konsep bahwa cacat produk hanya 3,4 untuk setiap satu juta produk yang
dihasilkan. Metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah metode analisis terjadinya
resiko atau kegagalan pada proses. Keterbatasan pada metode FMEA dapat diselesaikan dengan
penerapan logika fuzzy. Hasilnya berdasarkan perhitungan nilai DPMO dan level sigma cacat
tekstur memperoleh level sigma 3,487, cacat warna memperoleh level sigma 3,767 dan cacat
ukuran memperoleh level sigma 3,721. Faktor yang menyebabkan produk tahu cacat/rusak
berdasarkan fishbone adalah metode, manusia, material dan mesin. Nilai FRPN tertinggi adalah 720
pada cacat tekstur dengan penyebab tidak adanya SOP. Sehingga usulan perbaikan yang dapat
diberikan adalah pembuatan SOP.
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1 PENDAHULUAN

Tahu merupakan salah satu jenis makanan yang memiliki banyak peminat di Indonesia. Selain
memiliki berbagai kandungan gizi yang baik, produk tahu juga mudah diperoleh dan memiliki harga
yang terjangkau [1] [2]. Tahu mengandung beberapa nilai gizi, seperti protein, lemak, karbohidrat,
kalori, mineral, fosfor, dan vitamin B-kompleks [3][4]. Kandungan yang terdapat didalam tahu
tergantung bagaimana kualitas yang dimiliki tahu tersebut [5]. Tahu merupakan industri pangan
yang sangat populer dan potensial di Indonesia [6].

Pabrik Tahu Pak Budi merupakan industri kecil menengah yang mengolah kacang kedelai
menjadi tahu dengan kapasitas produksi perhari yaitu 5 karung kacang kedelai dengan masing-
masing karung berisi 50kg. 1 karung kacang kedelai menghasilkan 17 kaleng tahu sehingga dalam
sehari pabrik Tahu Pak Budi memproduksi sebanyak 85 kaleng tahu. Dalam proses produksi masih
terdapat kesalahan-kesalahan yang disebabkan oleh tenaga kerja ataupun bahan baku yang tidak
bisa dipastikan kualitasnya. tersebut dapat mengakibatkan adanya produk tahu yang rusak/cacat
[7]- Cacat tersebut berupa cacat tekstur, cacat ukuran, dan cacat warna [8].

Produk cacat dalam produksi akan menyebabkan kerugian baik dari segi kualitas, biaya dan
kuantitas dikarenakan ketidak sinkronan antara pembelian bahan baku dan hasil produksi. Oleh
karena itu, perlu dilakukan pengendalian terhadap kualitas tahu pada Pabrik Tahu Pak Budi. Suatu
produk dikatakan berkualitas apabila produk tersebut memenuhi kriteria yang telah ditetapkan
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perusahaan dan sesuai dengan keinginan konsumen [9] [10]-[12]. Suatu proses produksi tidak
selalu dapat menghasilkan produk dengan kualitas bagus. Adakalanya produk yang dihasilkan tidak
sesuai dengan ketetapan perusahaan yang disebut dengan produk cacat [13].

Metode yang digunakan untuk menganalisa penyebab kecacatan adalah metode Six Sigma
dan Fuzzy FMEA [5]. Six Sigma merupakan metode peningkatan kualitas yang banyak digunakan
oleh perusahaan dan organisasi, dengan mengedepankan konsep bahwa cacat produk hanya 3,4
untuk setiap satu juta produk yang dihasilkan. Dalam six sigma terdapat tahapan DMAIC,
merupakan tahapan yang digunakan untuk mengukur penerapan Six Sigma didalam sebuah
organisasi serta berfungsi untuk peningkatan terus menerus menuju target six sigma. DMAIC
dimulai dengan proses Define (Identifikasi), Measure (Pengukuran), Analyze (Analisa), Improve
(Perbaikan), Control (Pengendalian) [14] [15].

Metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah metode analisis terjadinya resiko atau
kegagalan pada proses dan dapat diterapkan pada berbagai macam industri manufaktur
menggunakan tiga parameter yaitu keparahan atau severity (S), kejadian atau occurrence (0), dan
deteksi atau detection (D). Keterbatasan pada metode FMEA dapat diselesaikan dengan
penerapan logika fuzzy. Logika fuzzy sangat fleksibel dan dapat mentolerir data jika ada data yang
kurang tepat [16]. Sehingga metode Fuzzy FMEA dapat digunakan untuk usulan solusi perbaikan
pada penelitian ini.

Sehingga berdasarkan latar belakang masalah, tujuan penelitian ini adalah untuk mengukur
kinerja dan tingkat cacat produk tahu yang terjadi menggunakan metode Six Sigma,
mengidentifikasi faktor penyebab produk cacat dan memberikan usulan saran perbaikan dalam
upaya meminimalisir produk cacat menggunakan metode Fuzzy FMEA pada Pabrik Tahu Pak Budi

[171-[19]-

2 TINJAUAN PUSTAKA

Secara definitif yang dimaksud kualitas adalah tingkatan dimana produk tersebut mampu
memuaskan keinginan atau permintaan dari konsumen. Suatu produk harus dibuat sedemikian
rupa sehingga sesuai dengan spesifikasi, standar dan kriteria-kriteria dari standar kerja yang
disepakati sehingga produk tersebut dapat dikatan dengan produk yang berkualitas [20]-[23].
Tahapan dalam proses kualitas yang dikenal dengan Juran Trilogy adalah sebagai berikut [24]-[26]:
1. Quality Planning

Quality Planning merupakan suatu proses perencanaan kualitas yang digunakan untuk

memenuhi kebutuhan pelanggan.
2. Quality Control

Quality Control merupakan tahap evaluasi terhadap capaian kualitas dengan rencana kualitas

yang telah disusun sebelumnya.
3. Quality Improvement

Quality Improvement merupakan suatu proses perbaikan yang dilakukan berdasarkan hasil

evaluasi.

Six sigma adalah sebuah cara ataupun metode yang digunakan untuk mengelola suatu bisnis
atau departemen [27]-[31]. Six sigma mengutamakan kepentingan pelanggan dan menggunakan
fakta dan data untuk mendapatkan solusi-solusi yang terbaik. Terdapat 3 bidang utama yang
menjadi target usaha six sigma yaitu sebagai berikut [32]:

1. Meningkatkan kepuasan pelanggan.
2. Mengurangi waktu siklus.
3. Mengurangi defect (cacat).

Didalam six sigma terdapat pengukuran yang digunakan untuk mengetahui seberapa baik atau
buruk sebuah proses dalam berkinerja dan untuk memberikan serta mengeskpresikan ukuran
tersebut seperti Tabel 1.
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Tabel 1. Level Kinerja Sigma

Level Sigma Cacat per Juta Peluang
6 3,4
5 233
4 6.210
3 66.807
2 308.537
1 690.000

Terdapat lima tahap-tahap implementasi peningkatan kualitas dengan metode Six sigma
menggunakan metode DMAIC, yaitu Define, Measure, Analyse, Improve, and Control [8].

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan sebuah alat yang digunakan untuk
mengidentifikasi penyebab kegagalan dalam proses dan mengurangi kemungkinan terjadinya
suatu kegagalan. Selain itu agar dapat dipakai untuk mengantisipasi dan mencegah terjadinya
kegagalan perlu adanya update data secara teratur, karena Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
termasuk metode yang living document [9].

Pada FMEA konvensional penentuan skor S, O dan D dilakukan dengan menggunakan istilah
linguistik. Logika fuzzy digunakan sebagai cara untuk memetakan masalah dari input ke output
yang diharapkan. Dasar dari logika fuzzy adalah teori himpunan fuzzy[10].

3 METODE PENELITIAN

Tahapan penelitian ini dimulai dari studi pendahuluan, studi literature, identifikasi masalah,
perumusan masalah, penetapan tujuan, pengumpulan data, pengolahan data, analisis, kesimpulan
dan saran. Pengumpulan data dilakukan dengan 2 cara yaitu data primer yang didapatkan melalui
observasi, wawancara dan kuesioner FMEA. Kemudian ada data sekunder yang berisikan profil
Pabrik Tahu Pak Budi dan struktur organisasi.

Pengolahan data dialkukan berdasarkan metode yang digunakan yaitu six sigma dengan
tahapan DMAIC. Langkahnya adalah sebagai berikut:

1. Define
Pada tahap ini membuat diagram SIPOC.
2. Measure

Pada tahap ini menentukan DPU, DPO dan DPMO yang kemudian dapat menentukan nilai/level
sigma dan membuat peta kendali-P.

3. Analyze
Pada tahap ini membuat diagram fishbone.

4. Improve
Pada tahap ini menentukan nilai severity, occurrence, detection dan RPN untuk metode FMEA.
Kemudian melakukan proses fuzzifikasi dengan cara menentukan nilai input, output dan
peringkat kategori FRPN.

5. Control
Pada tahap ini melakukan pengendalian menggunakn metode 5W+1H dan membuat SOP
(Standard Operational Procedure).

4 HASIL DAN PEMBAHASAN

Diagram SIPOC (Suplier, Input, Process, Output, Customer) merupakan diagram yang
digunakan sebagai alat identifikasi elemen-elemen yang berkaitan dalam suatu proses produksi,
antara lain siapa pemasoknya, apa inputnya, bagaimana prosesnya, apa hasilnya dan siapa saja
pemakainya. Diagram SIPOC Pada Pabrik Tahu Pak Budi sebagai berikut [11]:
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level sigma.

DIAGRAM SIPOC PABRIK TAHU PAK BUDI

Suplier Input Process Output Customer
Toko ; Pencucian dan Perendaman
Kacang Kedelai Tahu -
UD. Gyon i Kacang Kedelai Warung-viarung
Jalan Cipta Karya

|

Penggilingan
Kacang Kedelai

|

Perebusan
Kacang Kedelai

|

Penyaringan Kacang
Kedelai dan Pemberian
Asam Cuka

|

Percetakan Tahu

dan Perorangan

Gambar 1. Diagram SIPOC Pabrik Tahu Pak Budi

Tahap kedua pada proses six sigma adalah mengukur (measure). Tahap ini bertujuan untuk
memperoleh ngka-angka yang memberikan petunjuk tentang akar masalah yang terjadi.
Pengukuran tersebut berupa menghitung nilai DPU, DPO. DPMO yang nantinya dapat mengetahui

1. Perhitungan nilai DPU, DPO, DPMO dan level sigma pada cacat tekstur.
Tabel 2. DPMO dan Level Sigma pada Cacat Tekstur

E-ISSN:2685-2594

No. Bulan Nilai c1Q Nilai Nilai DPMO Level Sigma
DPU DPO

1. Januari 0,073 3 0,024 24.444,444 3,470
2. Februari 0,074 3 0,025 24.752,475 3,492
3. Maret 0,070 3 0,023 23.205,844 3,492
4. April 0,064 3 0,021 21.276,596 3,528
5. Mei 0,073 3 0,024 24.176,488 3,474
6. Juni 0,074 3 0,025 24.567,281 3,467
7. Juli 0,071 3 0,024 23.758,099 3,482
8. Agustus 0,078 3 0,026 25.955,089 3,444
9. September 0,076 3 0,025 25.328,855 3,454
10. Oktober 0,072 3 0,024 24.098,064 3,476
1. November 0,074 3 0,025 24.602,026 3,467
12. Desember 0,054 3 0,018 17.960,909 3,598
Rata-rata 3,487

2. Perhitungan nilai DPU, DPO, DPMO dan level sigma pada cacat warna.
Tabel 3. DPMO dan Level Sigma pada Cacat Warna

No. Bulan Nilai c1Q Nilai Nilai DPMO Level Sigma
DPU DPO
1. Januari 0,033 3 0,01 11.111,111 3,787
2. Februari 0,038 3 0,013 12.601,260 3,738
3. Maret 0,036 3 0,012 12.032,660 3,756
4. April 0,034 3 0,01 11.403,143 3,777
5. Mei 0,036 3 0,012 12.088,244 3,754
6. Juni 0,030 3 0,010 10.050,251 3,824
7. Juli 0,036 3 0,012 12.095,032 3,754
8. Agustus 0,036 3 0,012 12.102,654 3,754
9. September 0,034 3 0,01 11.195,074 3,784
10. Oktober 0,033 3 0,01 11.004,318 3,790
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No. Bulan Nilai cTQ Nilai Nilai DPMO Level Sigma
DPU DPO
1. November 0,041 3 0,014 13.667,792 3,707
12. Desember 0,034 3 0,01 11.225,568 3,783
Rata-rata 3,767

3. Perhitungan nilai DPU, DPO, DPMO dan level sigma pada cacat ukuran.
Tabel 4. DPMO dan Level Sigma pada Cacat Ukuran

No. Bulan Nilai cTQ Nilai Nilai DPMO Level
DPU DPO Sigma

1. Januari 0,040 3 0,013 13.333,333 3,716

2. Februari 0,040 3 0,013 13.351,335 3,716

3. Maret 0,038 3 0,013 12.605,644 3,738

4. April 0,036 3 0,012 12098,456 3,754

5. Mei 0,044 3 0,015 14.505,893 3,683

6. Juni 0,041 3 0,014 13.679,509 3,706

7. Juli 0,040 3 0,013 13.246,940 3,719

8. Agustus 0,041 3 0,014 13.560,805 3,710

9. September 0,038 3 0,013 12.594,458 3,738

10. Oktober 0,038 3 0,013 12.675,860 3,736
1. November 0,047 3 0,016 15.597,363 3,655
12. Desember 0,034 3 0,011 11.357,633 3,778
Rata-rata 3,721

Berdasarkan masing masing cacat, rata-rata level sigma untuk cacat tekstur adalah 3,487 yang
berarti berada diatas level 30 dan dibawah level 40. Rata-rata level sigma untuk cacat warna adalah
3,767 yang berarti berada diatas level 30 dan dibawah level 46. Dan rata-rata level sigma untuk
cacat ukuran adalah 3,721 yang berarti mendekati level 40. Karena rata-rata level sigma berada
pada level 30 yang jauh dari target 60, sebaiknya melakukan upaya perbaikan untuk meningkatkan
level sigma dan mengurangi cacat yang terjadi. Sehingga tahu yang dihasilkan akan mengalami
peningkatan dalam segi kualitas. Selanjutnya menentukan peta kendali. Peta kendali bertujuan
untuk melihat apakah suatu proses produksi sudah terkendali atau belum. Perhitungan peta
kendali P adalah sebagai berikut:

1. Cacat Tekstur
Tabel 5. Jumlah Produksi dan Cacat Tekstur

No. Bulan Jumlah Produksi (n) Cacat Tekstur (np)
1. Januari 2.550 187
2. Februari 2.222 165
3. Maret 2.327 162
4. April 2.397 153
5. Mei 2.206 160
6. Juni 2.388 176
7. Juli 2.315 165
8. Agustus 2.286 178
9. September 2.382 181
10. Oktober 2.393 173
11. November 2.073 153
12. Desember 2.524 136
Rata-rata 28.063 1.989
Tabel 6. CL, P, UCL dan LCL Cacat Tekstur
No. Bulan CL P UCL LCL
1. Januari 0,071 0,073 0,086 0,056
2. Februari 0,071 0,074 0,087 0,055

Maret 0,071 0,070 0,087 0,055
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No. Bulan CL P UCL LCL
4 April 0,071 0,064 0,087 0,055
5 Mei 0,071 0,073 0,087 0,054
6. Juni 0,071 0,074 0,087 0,055
7. Juli 0,071 0,071 0,087 0,055
8 Agustus 0,071 0,078 0,087 0,055
9. September 0,071 0,076 0,087 0,055
10. Oktober 0,071 0,072 0,087 0,055
1. November 0,071 0,074 0,088 0,054
12. Desember 0,071 0,054 0,086 0,056

Peta-P Cacat Tekstur

0.090

0.085

0.080

0.075 —— ’—\/\—'\
0.070

0.065 ~ \
0.060

0.055 N
0.050

1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12
e PrOPOFSi CL UCL LCL

Gambar 2. Peta Kendali P Cacat Tekstur

Pada Gambar 2. menunujukkan bahwa data proses produksi dapat dikatakan terkendali
karena nilai proporsi berada dibawah batas UCL dan diatas batas LCL. Suatu proses produksi dapat
dikatakan terkendali apabila data yang ada berada pada batas kendali atas (UCL) dan batas kendali

bawah (LCL).
2. Cacat Warna

Tabel 7. Jumlah Produksi dan Cacat Warna

No. Bulan Jumlah Produksi (n) Cacat Warna (np)
1. Januari 2.550 85
2. Februari 2.222 84
3. Maret 2.327 84
4. April 2.397 82
5. Mei 2.206 80
6. Juni 2.388 72
7. Juli 2.315 84
8. Agustus 2.286 83
9. September 2.382 80
10. Oktober 2.393 79
1. November 2.073 85
12. Desember 2.524 85

Tabel 8. CL, P, UCL dan LCL Cacat Warna
No. Bulan CL P UCL LCL

1. Januari 0,035 0,033 0,046 0,024

2. Februari 0,035 0,038 0,047 0,023

3. Maret 0,035 0,036 0,046 0,024

4. April 0,035 0,034 0,046 0,024

5. Mei 0,035 0,036 0,047 0,023

6. Juni 0,035 0,030 0,046 0,024

7. Juli 0,035 0,036 0,046 0,024

8. Agustus 0,035 0,036 0,047 0,023

9. September 0,035 0,034 0,046 0,024
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No. Bulan CL P UCL LCL

10. Oktober 0,035 0,033 0,046 0,024
M. November 0,035 0,041 0,047 0,023
12. Desember 0,035 0,034 0,046 0,024

Peta-P Cacat Warna
0,050

0,045

0,040
/‘“-'"‘"-._ — A ——
0,035 ”~ T \/ e S Y
0,030
0,025
0,020
1 2 3 4 5 6 7 8 ] 10 11 1z
— P roporsi CL ucL LCL

Gambar 3. Peta Kendali P Cacat Warna
Pada Gambar 3. menunujukkan bahwa data proses produksi dapat dikatakan terkendali
karena nilai proporsi berada dibawah batas UCL dan diatas batas LCL. Suatu proses produksi dapat
dikatakan terkendali apabila data yang ada berada pada batas kendali atas (UCL) dan batas kendali
bawah (LCL).
3. Cacat Ukuran
Tabel 9. Jumlah Produksi dan Cacat Ukuran

No. Bulan Jumlah Produksi (n) Cacat Ukuran (np)
1. Januari 2.550 102
2. Februari 2.222 89
3. Maret 2.327 88
4. April 2.397 87
5. Mei 2.206 96
6. Juni 2.388 98
7- Juli 2.315 92
8. Agustus 2.286 93
9. September 2.382 90
10. Oktober 2.393 91
1. November 2.073 97
12. Desember 2.524 86

Tabel 10. CL, P, UCL dan LCL Cacat Ukuran
No. Bulan CL P UCL LCL

1. Januari 0,040 0,040 0,051 0,028

2. Februari 0,040 0,040 0,052 0,027

3. Maret 0,040 0,038 0,052 0,027

4. April 0,040 0,036 0,051 0,028

5. Mei 0,040 0,044 0,052 0,027

6. Juni 0,040 0,041 0,051 0,028

7. Juli 0,040 0,040 0,052 0,027

8. Agustus 0,040 0,041 0,052 0,027

9. September 0,040 0,038 0,051 0,028

10. Oktober 0,040 0,038 0,051 0,028

1. November 0,040 0,047 0,052 0,027

12. Desember 0,040 0,034 0,051 0,028
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Peta-P Cacat Ukuran
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Gambar 4. Peta Kendali P Cacat Ukuran
Gambar 4. menunujukkan bahwa data proses produksi dapat dikatakan terkendali karena nilai
proporsi berada dibawah batas UCL dan diatas batas LCL. Suatu proses produksi dapat dikatakan
terkendali apabila data yang ada berada pada batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah
(LCL).
Tahap analyze atau analisa adalah tahapan yang melakukan analisis terhadap faktor-faktor
yang menyebabkan cacat pada suatu proses produksi. Diagram fishbone merupakan diagram

berbentuk tulang ikan yang didalamnya terdapat rincian mengenai sebab akibat dari suatu
masalah.

Operator Terburu-Buru

Tidak Ada SOP Komposisi Alr+Cuka

Tidak Sesuai

Bahan Baku
Kurang Bagus
Penggilingan Tidak Halus
Kacang Kedelai Keras

Kurang Disiplin Waktu

Gambar 5. Diagram Fishbone Cacat Tekstur

Waktu Perbusan

Tidak Fokus

Tidak Ada SOP Kelelahan

CACAT
WARNA

cuka Tidak Bagus

Peralatan Jarang Dibersihkan
Kuadlitas Air

BAHAN TAMBAHAN m

Gambar 6. Diagram Fishbone Cacat Warna

Kurang Teliti
Tidak Ada SOP

salah Potong

Terburu-Buru

CACAT
UKURAN
Bahan Baku Pisau Tidak Tajam

Kurang Bagus

Kurang Pemberat

Gambar 7. Diagram Fishbone Cacat Ukuran
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1 FMEA
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Tahap improve berdasarkan namanya bertujuan untuk memperbaiki masalah yang sudah
diketahui, dianalisis dan ditemukan pada tahapan sebelumnya. Tahap ini menggunakan
metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysisis) dan Fuzzy FMEA

Tabel 11. Kuesioner FMEA

No. Jenis Penyebab S (o) D RPN Kategori
Cacat
1. Cacat  Tidak ada SOP 8 9 8 576 H
Tekstur  Kacang kedelai terlalu keras 8 7 7 392 M-H
Penggilingan Tidak Halus 5 6 7 210 L-M
Pekerija tidak disiplin waktu 7 8 6 336 M
2. Cacat  Waktu perbusan tidak sesuai 8 8 8 512 H
Warna
Pekerja kelelahan 7 6 6 252 M
Cuka tidak bagus 5 6 6 180 L-M
Kualitas air tidak bagus 5 6 8 240 L-M
Kebersihan mesin kurang diperhatikan 7 5 5 175 L-M
3. Cacat  Salah potong 5 6 8 240 L-M
Ukuran  Pekerja kurang teliti 5 7 7 245 L-M
Bahan baku tidak sesuai standar 8 8 6 384
Pisau pemotong tidak tajam 7 5 7 245 L-M
Alat pemberat tidak optimal 5 7 5 175 L-M

1. Fuzzy FMEA

Perhitungan Fuzzy FMEA dilakukan berdasarkan kuesioner Failure Mode and Effect Analysis

(FMEA) sebelumnya. Langkahnya adalah sebagai berikut:

a. Fuzzification

Type
Implication — - P

Range

Aggregation max -

PRexd
-
Severity -~
.
& {mamdani)
Occurence =
-
-
-
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Detect
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And method — || current variabie
Or method e Severity

input
[o 101

Defuzzification e ~ | Help

Ciose ]

| System “Untitled™: 3 inputs, 1 output, and 0 rules

Gambar 8. Input dan Output Fuzzy

b. Iput Angka Severity
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Membership function plots
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Gambar 9. Input Angka Severity
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Gambar 14. Rule Input Kuesioner FMEA
g. Hasil FRPN
Tabel 12. Rekapitulasi Perhitungan Fuzzy FMEA
No. Jenis Penyebab S (o) D FRPN Kategori
Cacat
1. Cacat  Tidak ada SOP 8 9 8 720 H-VH
Tekstur  Kacang kedelai terlalu keras 8 7 7 667 H-VH
Penggilingan Tidak Halus 5 6 7 605 H-VH
Pekerja tidak disiplin waktu 7 8 6 667 H-VH
2. Cacat  Waktu perbusan tidak sesuai 8 8 8 676 H-VH
Warna  Pekerja kelelahan 7 6 6 612 H-VH
Cuka tidak bagus 5 6 6 560 H
Kualitas air tidak bagus 5 6 8 645 H-VH
Kebersihan mesin  kurang 7 5 5 605 H-VH
diperhatikan
3. Cacat Salah potong 6 8 645 H-VH
Ukuran  Pekerja kurang teliti 5 7 7 605 H-VH
Bahan baku tidak sesuai 8 8 6 676 H-VH
standar
Pisau pemotong tidak tajam 7 5 7 629 H-VH
Alat pemberat tidak optimal 5 7 5 605 H-VH

Berdasarkan perhitungan fuzzy FMEA, peringkat yang dihsailkan berbeda dengan yang
dihasilkan pada perhitungan FMEA. Peringkat 1 yaitu cacat tekstur dengan penyebab tidak adanya
SOP. Peringkat 2 yaitu pada cacat warna dengan waktu perebusan tidak sesuai dan pada cacat
ukuran dengan penyebab bahan baku tidak sesuai standar. Peringkat 3 yaitu paa cacat tekstur
dengan penyebab kacang kedelai terlalu keras.

Berdasarkan peringkat pertama yang diperoleh pada nilai FRPN, yang berarti kegagalan
tersebut memiliki potensi utama untuk dilakukan tindakan perbaikan. Maka upaya yang dapat
dilakukan adalah membuat Standar Operasional Proses pada Pabrik Tahu Pak Budi. Kemudian
upaya perbaikan yang dapat dilakukan untuk peringkat kedua yaitu menetapkan standar waktu
yang konsisten pada proses perebusan dan memperhatikan bahan baku yang digunakan sebelum
dilakukan perendaman. Serta upaya yang dilakukan untuk mengatasi masalah pada peringkat 3
yaitu memberikan pengarahan dan pembinaan terhadap disiplin kerja kepada karyawan. Selain itu
juga dapat menerapkan sistem pemberian reward dan punishment agar meningkatkan
produktivitas.

Tahap control merupakan tahap terakhir pada six sigma. Sasaran utama tahap control yaitu
menghindari untuk kembali pada proses produksi yang lama.

1. 5W+1H
Metode 5W+1H adalah suatu metode pemeriksaan terhadap masalah yang terjadi dengan
menggunakan pertanyaan What, Where, Why, Who, When dan How [12].
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Tabel 13. Analisis 5W+1H

Memperhatikan
kualitas bahan baku
sebelum melakukan

proses produksi

Untuk mengurangi
kemungkinan cacat
yang akan terjadi pada
proses proses
berikutnya
Pemilik pabrik

Pabrik Tahu Pak Budi

Pada proses
pencucian dan
perendaman kacang
kedelai
Membuat SOP,
melakukan
pemeriksaan terhadap
bahan baku dan
melakukan
pemantauan selama
proses produksi
berlangsung

Menjaga kebersihan
lingkungan area produksi
dan melakukan
perawatan mesin yang
digunakan
Agar kualitas tahu
meningkat dan nilai gizi
yang terkandung pada
tahu tetap terjaga

Pemilik dan pekerja

Pabrik Tahu Pak Budi

Pada proses penggilingan
dan penyaringan kacang
kedelai

Membuat SOP,
memberikan pengarahan
kepada pekerja dan
melakukan perawatan
mesin dan lingkungan
area produksi

E-ISSN:2685-2594

Memastikan pisau
yang digunakan
untuk memotong
tahu selalu tajam

Untuk mengurangi
keruagian yang
ditimbulkan dari

produk cacat

Pekerja

Pabrik Tahu Pak Budi

Pada proses
percetakan tahu

Membuat SOP,
memberikan
pengarahan kepada
pekerja dan
melakukan
pemantauan selama
proses produksi
berlangsung

2. Pembuatan SOP (Standard Operational Procedure)
Standard Operational Procedure umumnya sudah dimiliki setiap perusahan atau organisasi
yang didalamnya terdapat proses produksi [13]. Pada Pabrik Tahu Pak Budi belum memiliki
SOP, sehingga peneliti melakukan usulan perbaikan dengan membuat SOP yang nantinya
dapat berguna untuk kelancaran proses produksi. SOP tersebut adalah sebagai berikut:

Tabel 13. SOP (Standard Operational Procedure)

No. Doc : SOP-01/2023
Pabrik Tahu Mulai Berlaku :
Pak Budi Subject : Lantai Produksi
Halaman 101
I Tujuan:
Prosedur Proses Produksi Pembuatan Tahu
1. Pihak Terkait:
1. Pemilik Pabrik
2. Pekerja
1. Prosedur:
A. Persiapan Sebelum Proses Produksi

1. Bersihkan kacang kedelai (memisahkan kacang kedelai yang rusak dan berlubang)

sebelum melakukan perendaman.

Hidupkam tungku pembakaran.

B

Menggunakan alat pelindung diri (APD).

5. Bekerja sesuai SOP yang sudah ditentukan.

B. Proses Produksi

Rendam kacang kedelai sebanyak 2 karung menggunakan air biasa selama 3 jam.
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STANDARD OPERATIONAL PROCEDURE

1. Rendam kacang kedelai sebanyak 3 karung menggunakan air biasa selama 3 jam setelah
proses perendaman pertama selesai.

2. Cuci bersih kacang kedelai yang sudah direndam.
Giling kacang kedelai hingga hancur dan berbentuk seperti bubur.

4. Rebus menggunakan metode penguapan sebanyak 2 kali selama 5 menit. Proses
pertama tidak sampai menghasilkan busa, proses kedua hingga menghasilkan busa.

5. Lakukan penyaringan menggunakan kain saringan untuk memisahkan sari pati kedelai
dan ampas. Tambahkan 4 ember air dan 5 ember cuka.

6. Letakkan hasil penyaringan ketempat cetakan tahu, pastikan cetakan terisi penuh
kemudian tutup rapat lalu berikan pemberat diatasnya.

7. Potong tahu dengan teliti sesuai cetakan yang sudah disediakan menggunakan pisau

yang tajam.
8. Ulangi untuk kacang kedelai yang telah dilakukan perendaman kedua.
C. Setelah Proses Produksi

1. Matikan mesin penggiling.

2. Pastikan api pada tungku pembakaran sudah padam.

3. Bersihkan semua peralatan produksi.

4. Kembalikan peralatan produksi sesuai pada tempatnya.

5. Pastikan lingkungan produksi bersih sebelum ditinggalkan.

Dibuat Oleh: Disetujui Oleh:
Rosiana Azura Bapak Budi
(Mahasiswa) (Pemilik Pabrik)

5 KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan yang didapat berdasarkan hasil penelitian yang tealah dilakukan adalah:

1. Tingkat cacat produk tahu pada Pabrik Tahu Pak Budi berdasarkan perhitungan nilai DPMO
dan level sigma pada cacat tekstur yaitu memperoleh level sigma 3,487. Pada cacat warna
memperoleh level sigma 3,767 dan pada cacat ukuran memperoleh level sigma 3,721.

2. Faktor yang menyebabkan produk tahu cacat/rusak berdasarkan fishbone adalah metode,
manusia, material dan mesin. Faktor tersebut memiliki hubungan antara satu proses dengan
proses lainnya, sehingga apabila tidak dilakukan perbaikan akan terus menerus menghasilkan
produk cacat. Berdasarkan perhitungan fuzzy FMEA nilai FRPN tertinggi adalah 720 pada cacat
tekstur dengan penyebab tidak adanya SOP. Sehingga usulan perbaikan yang dapat diberikan
adalah pembuatan SOP.

3. Usulan perbaikan yang dapat diberikan sebagai upaya meminimalisir produk cacat
berdasarkan 5W+1H adalah melakukan evaluasi setiap bulannya mengenai apa yang harus
diperbaiki dan apa yang harus ditingkatkan, memberikan pengarahan kepada pekerja,
memperhatikan kebersihan lingkungan kerja, melakukan maintenance mesin dan alat yang
digunakan selama proses produksi dan berdasarkan perhitungan FRPN adalah melakukan
pembuatan SOP.

Saran yang didapat berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan adalah:

1. Sebaiknya Pabrik Tahu Pak Budi dapat menerapkan usulan perbaikan yang peneliti berikan.
Agar proses produksi dapat berjalan lebih baik lagi dan lebih efektif maupun efisien.

2. Untuk penelitian selanjutnya, sebaiknya melakukan desain eksperimen menggunakan Metode
Taguchi sebagai upaya peuntuk mengetahui takaran komposisi optimal dari bahan baku dan
bahan tambahan yang digunakan pada proses produksi Pabrik Tahu Pak Budi.
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