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RODUK CACAT MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA DAN FUZZY FMEA
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ABSTRAK

Pabrik Tahu Pak Budi merupakan industri kecil menengah yang mengolah kacang kedelai
enjadiltahu. Dalam proses produksi masih terdapat kesalahan-kesalahan yang dapat
engakibatkan adanya produk tahu yang rusak/cacat. Oleh karena itu, perlu dilakukan
gengengalian terhadap kualitas tahu pada Pabrik Tahu Pak Budi. Tujuan penelitian ini untuk
fengukur kinerja dan tingkat cacat produk tahu yang terjadi menggunakan metode Six Sigma,
1§1engidentiﬁkasi faktor penyebab produk cacat, memberikan usulan saran perbaikan dalam
gpaya meminimalisir produk cacat menggunakan metode Fuzzy FMEA. Six Sigma merupakan
etode peningkatan kualitas yang banyak digunakan oleh perusahaan dan organisasi, dengan
gmengedepankan konsep bahwa cacat produk hanya 3,4 untuk setiap satu juta produk yang

ihasilkan. Metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah metode analisis terjadinya
Tesiko atau kegagalan pada proses. Keterbatasan pada metode FMEA dapat diselesaikan dengan
Renerapan 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
gkuran anemperoleh level sigma 3,721. Faktor yang menyebabkan produk tahu cacat/rusak
”@erdasaﬁ@n fishbone adalah metode, manusia, material dan mesin. Nilai FRPN tertinggi adalah
%20 pada cacat tekstur dengan penyebab tidak adanya SOP. Sehingga usulan perbaikan yang
Yapat dfgerikan adalah pembuatan SOP.
= 5
geywor&f: Tahu, Pengendalian Kualitas, Six Sigma, Fuzzy FMEA

&

=
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1. PEIEDAHULUAN

TaH& merupakan salah satu jenis makanan yang memiliki banyak peminat di Indonesia. Selain
memilikEberbagai kandungan gizi yang baik, produk tahu juga mudah diperoleh dan memiliki
harga y@g terjangkau. Tahu mengandung beberapa nilai gizi, seperti protein, lemak, karbohidrat,
kalori, fitineral, fosfor, dan vitamin B-kompleks. Kandungan yang terdapat didalam tahu
tergantung bagaimana kualitas yang dimiliki tahu tersebut [1]. Tahu merupakan industri pangan
yang saAgat populer dan potensial di Indonesia [2].

Pabitik Tahu Pak Budi merupakan industri kecil menengah yang mengolah kacang kedelai
menjad‘i;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 p%rik Tahu Pak Budi memproduksi sebanyak 85 kaleng tahu. Dalam proses produksi masih
terdapak kesalahan-kesalahan yang disebabkan oleh tenaga kerja ataupun bahan baku yang tidak
bisa dip@itikan kualitasnya. tersebut dapat mengakibatkan adanya produk tahu yang rusak/cacat.
Cacat tegsebut berupa cacat tekstur, cacat ukuran, dan cacat warna.

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. Suatu proses produksi tidak selalu dapat
méﬁgha@lkan produk dengan kualitas bagus. Adakalanya produk yang dihasilkan tidak sesuai
enganflietetapan perusahaan yang disebut dengan produk cacat [3].

kS Metode yang digunakan untuk menganalisa penyebab kecacatan adalah metode Six Sigma
aE Fuzzy FMEA. Six Sigma merupakan metode peningkatan kualitas yang banyak digunakan oleh
eEusaFﬁan dan organisasi, dengan mengedepankan konsep bahwa cacat produk hanya 3,4
nguk sétiap satu juta produk yang dihasilkan. Dalam six sigma terdapat tahapan DMAIC,
@rupaﬁan tahapan yang digunakan untuk mengukur penerapan Six Sigma didalam sebuah
rganlsaﬂ serta berfungsi untuk peningkatan terus menerus menuju target six sigma. DMAIC
ifulai éengan proses Define (ldentifikasi), Measure (Pengukuran), Analyze (Analisa), Improve
balkan), Control (Pengendalian) [4].

Meg))de FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) adalah metode analisis terjadinya resiko
au kegagalan pada proses dan dapat diterapkan pada berbagai macam industri manufaktur
enggupakan tiga parameter yaitu keparahan atau severity (S), kejadian atau occurrence (0), dan
eteksi “atau detection (D). Keterbatasan pada metode FMEA dapat diselesaikan dengan
enerapan logika fuzzy. Logika fuzzy sangat fleksibel dan dapat mentolerir data jika ada data
ng kufang tepat [5]. Sehingga metode Fuzzy FMEA dapat digunakan untuk menentukan usulan
olusi perbaikan pada penelitian ini.
Sehingga berdasarkan latar belakang masalah, tujuan penelitian ini adalah untuk mengukur
inerja dan tingkat cacat produk tahu yang terjadi menggunakan metode Six Sigma,
engidentifikasi faktor penyebab produk cacat dan memberikan usulan saran perbaikan dalam
paya meminimalisir produk cacat menggunakan metode Fuzzy FMEA pada Pabrik Tahu Pak Budi.

mﬁwunﬁue.uaug
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TINJAUAN PUSTAKA
.1 Kualitas

Secara definitif yang dimaksud kualitas adalah tingkatan dimana produk tersebut mampu
emuaskan keinginan atau permintaan dari konsumen. Suatu produk harus dibuat sedemikian
fupa seHingga sesuai dengan spesifikasi, standar dan kriteria-kriteria dari standar kerja yang
@lsepakﬁtl sehingga produk tersebut dapat dikatan dengan produk yang berkualitas [6]. Tahapan
dalam proses kualitas yang dikenal dengan Juran Trilogy adalah sebagai berikut [7]:
Quqﬂty Planning
Qu@:’cy Planning merupakan suatu proses perencanaan kualitas yang digunakan untuk
memenuhi kebutuhan pelanggan.
Quality Control
Qudlity Control merupakan tahap evaluasi terhadap capaian kualitas dengan rencana kualitas
yar@ telah disusun sebelumnya.
3. Quﬂity Improvement
Qudlity Improvement merupakan suatu proses perbaikan yang dilakukan berdasarkan hasil
evaiémasi.

WEUED UL UNuEOLe

e

N IOQINS M

2.2 SixSigma

Six §igma adalah sebuah cara ataupun metode yang digunakan untuk mengelola suatu bisnis
atau departemen. Six sigma mengutamakan kepentingan pelanggan dan menggunakan fakta dan
data untik mendapatkan solusi-solusi yang terbaik. Terdapat 3 bidang utama yang menjadi target
usaha sig'sigma yaitu sebagai berikut [8]:
1. Mefiingkatkan kepuasan pelanggan.
2 Meﬁgurangi waktu siklus.
3. Meggurangi defect (cacat).

=
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Didalam six sigma terdapat pengukuran yang digunakan untuk mengetahui seberapa baik
a‘t@ bufuk sebuah proses dalam berkinerja dan untuk memberikan serta mengeskpresikan
gkg!ran grsebut seperti Tabel 1.

s 7 Tabel 1. Level Kinerja Sigma

g 2 o Level Sigma Cacat per Juta Peluang
SE B 6 3,4

Q@5 o

=) 5 233

@ = 3 4 6.210

§8 = 3 66.807

§E c 2 308.537

®»a = 1 690.000

= =

g 5 Tergapat lima tahap-tahap implementasi peningkatan kualitas dengan metode Six sigma
w

m

enggﬁakan metode DMAIC, yaitu Define, Measure, Analyse, Improve, and Control [8].

=

= ==

23 FMEA

= Faildte Mode and Effect Analysis (FMEA) merupakan sebuah alat yang digunakan untuk

T_;r’_lengid&tiﬁkasi penyebab kegagalan dalam proses dan mengurangi kemungkinan terjadinya

guatu kegagalan. Selain itu agar dapat dipakai untuk mengantisipasi dan mencegah terjadinya
kegagalan perlu adanya update data secara teratur, karena Failure Mode and Effect Analysis
@FM EA) termasuk metode yang living document [9].

ol

2.4 Fuzzy FMEA

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

METODE PENELITIAN

Tah&pan penelitian ini dimulai dari studi pendahuluan, studi literature, identifikasi masalah,
@erumu%.fan masalah, penetapan tujuan, pengumpulan data, pengolahan data, analisis,
%esimpqtan dan saran. Pengumpulan data dilakukan dengan 2 cara yaitu data primer yang
didapatkan melalui observasi, wawancara dan kuesioner FMEA. Kemudian ada data sekunder
§ang beﬁ_sikan profil Pabrik Tahu Pak Budi dan struktur organisasi.

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

Ausiwuep

1. Defing
Padaztahap ini membuat diagram SIPOC (Suplier, Input, Process, Output, Customer).
2. Measure

Padagthahap ini menentukan DPU, DPO dan DPMO yang kemudian dapat menentukan nilai/level
sigmardan kemudian membuat peta kendali-P.

3. Anal)ijz_e
PadaZtahap ini membuat diagram fishbone.

4. Imprave
Padé&ahap ini menentukan nilai severity, occurrence, detection dan RPN untuk metode FMEA.
Kem&dian melakukan proses fuzzifikasi dengan cara menentukan nilai input, output dan
perirgkat kategori FRPN.

5. Control
PadaZtahap ini melakukan pengendalian menggunakn metode 5W+1H dan membuat SOP
(Starg,ard Operational Procedure).

=
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emperoleh ngka-angka yang memberikan petunjuk tentang akar masalah yang terjadi.

p g g g p g g

en uk&an tersebut berupa menghitung nilai DPU, DPO. DPMO yang nantinya dapat
g p g g g p

o

@enget%)ui level sigma.
1. Perhitungan nilai DPU, DPO, DPMO dan level sigma pada cacat tekstur.

nd
B
:nl
4 HASIL DAN PEMBAHASAN
Z.1% Define
oo gx . . .
o o = o Diagram SIPOC (Suplier, Input, Process, Output, Customer) merupakan diagram yang
$ S dighnakan sebagai alat identifikasi elemen-elemen yang berkaitan dalam suatu proses produksi,
('D (Q . . . . . . .
1&3._ % ‘gngra lain siapa pemasoknya, apa inputnya, bagaimana prosesnya, apa hasilnya dan siapa saja
29 geéilaka'ibya. Diagram SIPOC Pada Pabrik Tahu Pak Budi sebagai berikut [11]:
= «Q
EEce B DIAGRAM SIPOC PABRIK TAHU PAK BUDI
O 3 T 3
25g5 = .
% = 2 et Suplier Input Process Output Customer
= 3J3 0
§£¢¢é
= > €
- ] 2 2 E Toko ; Pencucian dan Perendaman
32 @8 Kacang Kedelai : »  Tahu ¥ Warung-warung
G e UD. Oyon Kacang Kedelai :
T =g 2 ) Jalan Cipta Karya
Sa g = l dan Perorangan
=25 2 ‘
= = Penggilingan
@355 ggiling
= -cE = 52 Kacang Kedelai
s A l
S 2o ®
Q X =
< D E c Perebusan
S Kacang Kedelai
= 2 = l
Coaod
< Z 3 Penyaringan Kacang
g) = ; Kedelai dan Pemberian
% 2 Asam Cuka
o2 8 }
o g =
€ o £
=] ; Percetakan Tahu
Pl
@
=N
B g
=3 3 0 . 0
== Gambar 1. Diagram SIPOC Pabrik Tahu Pak Budi
= wn
= = s
Y 4]
S &2 Megsure
E = Tahgp kedua pada proses six sigma adalah mengukur (measure). Tahap ini bertujuan untuk
5
V)
=}
)
o
o
o
3
o
(9]
3
=
=
QO
3
x
:x".
jab]
o
(i
‘5.
=
=
QO
=1
w
c
Q
£
3
Q
w
Q
)
=

o Tabel 2. DPMO dan Level Sigma pada Cacat Tekstur
No:. Bulan Nilai cTQ Nilai Nilai DPMO Level Sigma
= DPU DPO
12 Januari 0,073 3 0,024 24.444,444 3,470
2.g3 Februari 0,074 3 0,025 24.752,475 3,492
I 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
68 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
(o) =5t September 0,076 3 0,025 25.328,855 3,454
102 Oktober 0,072 3 0,024 24.098,064 3,476
11§. November 0,074 3 0,025 24.602,026 3,467
126 Desember 0,054 3 0,018 17.960,909 3,598
Rata-rata 3,487
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Perhitungan nilai DPU, DPO, DPMO dan level sigma pada cacat warna.

; © Tabel 3. DPMO dan Level Sigma pada Cacat Warna
o Ne. Bulan Nilai Cc1Q Nilai Nilai DPMO Level Sigma
: B DPU DPO
2 2 Januari 0,033 3 0,011 11.111,1M1 3,787
a = Februari 0,038 3 0,013 12.601,260 3,738
@ ey Maret 0,036 3 0,012 12.032,660 3,756
= i April 0,034 3 0,011 11.403,143 3,777
§ E Mei 0,036 3 0,012 12.088,244 3,754
“?C 6. Juni 0,030 3 0,010 10.050,251 3,824
:’.’ zZ Juli 0,036 3 0,012 12.095,032 3,754
= §, Agustus 0,036 3 0,012 12.102,654 3,754
g. September 0,034 3 0,011 11.195,074 3,784
10. Oktober 0,033 3 0,011 11.004,318 3,790
. November 0,041 3 0,014 13.667,792 3,707
3. Desember 0,034 3 0,01 11.225,568 3,783
= Rata-rata 3,767

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

:Jaquins ueyingakusw uep ueywnjueousw eduepiul sin} eAIEY yninjes neje ueibeqges dynbusw Buele|q °|

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
é’. Juni 0,041 3 0,014 13.679,509 3,706
o 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
1%. Oktober 0,038 3 0,013 12.675,860 3,736
@ November 0,047 3 0,016 15.597,363 3,655
2. Desember 0,034 3 0,01 11.357,633 3,778
o Rata-rata 3,721
42]

ué'erdasarkan masing masing cacat, rata-rata level sigma untuk cacat tekstur adalah 3,487
yang befarti 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 40. Dan rata-rata level sigma
untuk cgeat ukuran adalah 3,721 yang berarti mendekati level 40. Karena rata-rata level sigma
berada %ada level 30 yang jauh dari target 60, sebaiknya melakukan upaya perbaikan untuk
meninggatkan 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 ;foduksi sudah terkendali atau belum. Perhitungan peta kendali P adalah sebagai berikut:
wn

nery wr

Azura, Analisis Kualitas Produk Tahu Dalam Upaya Meminimalkan Produk Cacat Menggunakan
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Peta-P Cacat Tekstur

0.090
0.085
0.080
0.075
0.070
0.065
0.060
0.055
0.050

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Proporsi CL UCL LCL

Gambar 2. Peta Kendali P Cacat Tekstur
Pada Gambar 2. menunujukkan bahwa data proses produksi dapat dikatakan terkendali
kargna 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).
Azura, Analisis Kualitas Produk Tahu Dalam Upaya Meminimalkan Produk Cacat Menggunakan
Metode Six Sigma Dan Fuzzy FMEA Pada Pabrik Tahu Pak Budi
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1. Cacat Tekstur
42 . r ; © Tabel 5. Jumlah Produksi dan Cacat Tekstur
;3 - ;3 3) N% Bulan Jumlah Produksi (n) Cacat Tekstur (np)
o © 0 8T
22 5 08 Januari 2.550 187
(e o)
SpEEd 2 Februari 2.222 165
$985%8 .9
ol 3m 3 35 Maret 2.327 162
cC = c o
3 g2=4 43 April 2.397 153
Ex< , € .
350983 5= Mei 2.206 160
5 g ﬁgg 6 Juni 2.388 176
g‘,‘%} ’% ) = Juli 2.315 165
33825 8z Agustus 2.286 178
3

838 9  September 2.382 181
2382 10 Oktober 2.393 173
:S:;é 25 7 November 2.073 153
5238 _12 Desember 2.524 136
22 8% — Rata-rata 28.063 1.989
@ x = Q
2 s 8 = c
(o] < w
) ‘S‘fs‘ hl = Tabel 6. CL, P, UCL dan LCL Cacat Tekstur
2S38 _ No Bulan cL P ucL LCL
= o §'8 1. Januari 0,071 0,073 0,086 0,056
‘_,% ég § 2. Februari 0,071 0,074 0,087 0,055
5 “,E, 23 3. Maret 0,071 0,070 0,087 0,055
f’;’_ e g2 4. April 0,071 0,064 0,087 0,055
& :’,;_ ?’;‘ 5. Mei 0,071 0,073 0,087 0,054
UET = ; 6. Juni 0,071 0,074 0,087 0,055
5 = o 7. Juli 0,071 0,071 0,087 0,055
) o 3 8m Agustus 0,071 0,078 0,087 0,055
S = % o September 0,071 0,076 0,087 0,055
g =E 1 Oktober 0,071 0,072 0,087 0,055
% 5§ 1 November 0,071 0,074 0,088 0,054
o B 2 1 Desember 0,071 0,054 0,086 0,056

=
T 53
=3, (=) ]
E
B 3
N 3
5 £
c B
7 3
()] 5,
S =
5 =
o 2
] -
c 5

3

=

Q

3

w

=

Q

=

3

o

o)

QO

=

yWwirsey jrredg uejng jo £3rsiaarupn) d>1yre s 3
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Gambar 3. Peta Kendali P Cacat Warna

Pacg Gambar 3. menunujukkan bahwa data proses produksi dapat dikatakan terkendali
kargna nilai proporsi berada dibawah batas UCL dan diatas batas LCL. Suatu proses produksi
da@t dikatakan terkendali apabila data yang ada berada pada batas kendali atas (UCL) dan
batas kendali bawah (LCL).

=
S\ o
=2:()) |
\/‘2]. Cacat Warna
. - ; © Tabel 7. Jumlah Produksi dan Cacat Warna
e ,% 3) Ng. Bulan Jumlah Produksi (n) Cacat Warna (np)
[T T |
E & § g Januari 2.550 85
c5-2 i
535 & Februari 2.222 84
S5 - g 3 Maret 2.327 84
a3 Sa i
%ﬁ g2 % Apr|'l 2.397 82
3983 = Mei 2.206 80
258 5 & Juni 2.388 72
{ e e
<. ~T¢ E Juli 2.315 84
S8 28 & Agustus 2.286 83
: % ca g September 2.382 80
S @ ‘—,_::i 10 Oktober 2.393 79
;é 25 w November 2.073 85
> 83 12 Desember 2.524 85
533 2
= 5
B c Tabel 8. CL, P, UCL dan LCL Cacat Warna
3 :
e = No. Bulan CL P UCL LCL
= i 8 il Januari 0,035 0,033 0,046 0,024
% ] S 2] Februari 0,035 0,038 0,047 0,023
73 8 § 3. Maret 0,035 0,036 0,046 0,024
% 28 4. April 0,035 0,034 0,046 0,024
S g E 5. Mei 0,035 0,036 0,047 0,023
:‘,;_ ?’;‘ 6. Juni 0,035 0,030 0,046 0,024
3 = 7 Juli 0,035 0,036 0,046 0,024
= o 8. Agustus 0,035 0,036 0,047 0,023
) 3 9 September 0,035 0,034 0,046 0,024
= %’D Jo0. Oktober 0,035 0,033 0,046 0,024
g g 1. November 0,035 0,041 0,047 0,023
§ %’3‘ #2. Desember 0,035 0,034 0,046 0,024
o
-
§ g E Peta-P Cacat Warna
g = 0
= <
B3 2 I D
= »
0 :
z e 0055 ",r":ﬂ_hh'""":-_‘__’__-r-"."h e S
= w . \\./
o o LA F !
2 = 2
5 o ,
‘D w LR R
§ E i 2 4 5 g A g
§ :": Hmipoary L
= A
c
3 S-U
Q
8
QO
=
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Gambar 4. Peta Kendali P Cacat Ukuran

Garﬁ ar 4. menunujukkan bahwa data proses produksi dapat dikatakan terkendali karena
nilatproporsi berada dibawah batas UCL dan diatas batas LCL. Suatu proses produksi dapat
dik&takan terkendali apabila data yang ada berada pada batas kendali atas (UCL) dan batas
kendali bawah (LCL).
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3.
4 . -~ © Tabel 9. Jumlah Produksi dan Cacat Ukuran
go®»g= .
3 DD Q2 ?. Bulan Jumlah Produksi (n) Cacat Ukuran (np)
% B o § g Januari 2.550 102
(= i =} Q .
=iEE e S Februari 2.222 89
2B 23 ©
a = 28 3 Maret 2.327 88
= g = ‘3 .
3 g2=4 ﬁ April 2.397 87
C =< c .
33083 5 Mei 2.206 96
b g ﬁgg %. Juni 2.388 98
C = o
g‘,‘% 8¢ < Juli 2.315 92
3 i% 28 8. Agustus 2.286 93
§ % 2 g @ @ September 2.382 90
® 3@ = d Oktober 2.393 91
= i T f!r:‘l)
o535 2
2 @ 5 . November 2.073 97
S o O o)
5353 12. Desember 2.524 86
;\-E 9_"2 -
[92] O o 0
©3 F ©
8=8 s c Tabel 10. CL, P, UCL dan LCL Cacat Ukuran
— e
583 = No. Bulan cL P uCL LCL
2 % 3 8 il Januari 0,040 0,040 0,051 0,028
= ® 5} kS 2 Februari 0,040 0,040 0,052 0,027
Ea = 3 3. Maret 0,040 0,038 0,052 0,027
=] =] .
= % 22 4. April 0,040 0,036 0,051 0,028
g @ 7 2 5. Mei 0,040 0,044 0,052 0,027
S o 3 6. Juni 0,040 0,041 0,051 0,028
E 35 2 i Juli 0,040 0,040 0,052 0,027
Q
5 = ] 8. Agustus 0,040 0,041 0,052 0,027
§ o3 9 September 0,040 0,038 0,051 0,028
~ =
o= . Oktober 0,040 0,038 0,051 0,028
3 R =)
g 22 an. November 0,040 0,047 0,052 0,027
= @ %’3‘ #2. Desember 0,040 0,034 0,051 0,028
=
© B B
8§ 325 2
= 38 E Peta-P Cacat Ukuran
e
3 ® 0,050
5 £ = 4
zZ =1 o 0 p— . il e — -
& = w 0,135
ol
e = oo
2 £ 5
c = = 125
2 <
g = | 7 ; A - . 7 ; 5 w11
w | i
5 b .
= 5 P— pars UL L
3 »
[aV) i
5
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Gambar 5. Diagram Fishbone Cacat Tekstur
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Gambar 6. Diagram Fishbone Cacat Warna
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Gambar 7. Diagram Fishbone Cacat Ukuran

TaH@p analyze atau analisa adalah tahapan yang melakukan analisis terhadap faktor-faktor
m@hyebabkan cacat pada suatu proses produksi. Diagram fishbone merupakan diagram
ent;uk tulang ikan yang didalamnya terdapat rincian mengenai sebab akibat dari suatu

Tal‘ap improve berdasarkan namanya bertujuan untuk memperbaiki masalah yang sudah
dlkétahw, dianalisis dan ditemukan pada tahapan sebelumnya. Tahap ini menggunakan
meg)de FMEA (Failure Mode and Effect Analysisis) dan Fuzzy FMEA

Tabel 11. Kuesioner FMEA

No. ﬁenis Penyebab S (o) D RPN Kategori
€acat

1. Eacat Tidak ada SOP 8 9 8 576 H
T?e;kstur Kacang kedelai terlalu keras 8 7 7 392 M-H
= Penggilingan Tidak Halus 5 6 7 210 L-M
~ Pekerja tidak disiplin waktu 7 8 6 336 M

2. ®Xacat Waktu perbusan tidak sesuai 8 8 8 512 H
Warna
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Lanjutan Tabel 11. Kuesioner FMEA

‘nery exsng NN Jelem Buek uebunuaday ueyiBniaw yepn uedinbusd 'q

‘nery eysng NN uizi eduey undede ynjuaq wejep 1ul SN} BAIEY yninjas neje ueibegss yeAueqiadwsaw uep ueywnwnbusw Buele|q g
‘yejesew nmens ueneful neye LUy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiwp eAley uesinuad ‘uelyjpuad ‘ueyipipuad uebunuadey ynun eAuey uedinbued e

@  JSenis Penyebab S O D RPN Kategori
o Cacat
T = Pekerja kelelahan 7 6 6 252 M
2 o Cuka tidak bagus 5 6 6 180 L-M
a B Kualitas air tidak bagus 5 6 8 240 L-M
@ = Kebersihan mesin kurang diperhatikan 7 5 5 175 L-M
5 facat  Salah potong 5 6 8 240 L-M
5 Gkuran Pekerja kurang teliti 5 7 7 245 L-M
“‘-’: c Bahan baku tidak sesuai standar 8 8 6 384
é > Pisau pemotong tidak tajam 7 5 7 245 L-M
a b Alat pemberat tidak optimal 5 7 5 175 L-M
=
Fuzzy FMEA

PerRitungan Fuzzy FMEA dilakukan berdasarkan kuesioner Failure Mode and Effect Analysis
(FI\LEA) sebelumnya. Langkahnya adalah sebagai berikut:
a. g-'uzzification
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Gambar 8. Input dan Output Fuzzy

:Jaguwins ueyingaduaw uep ueywnjuesuaw edue) Ul sin) BAIEY Urdnjag neje uelbeqgss diynbusw Buele|iq=
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mn Gambar 9. Input Angka Severity

C. [,ﬂput Angka Occurrence
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Gambar 10. Input Angka Occurrence
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d. Iput Angka Detection
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Gambar 11. Input Angka Detection
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Gambar 12. Input Angka Output
f.  Defuzzification
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Gambar 14. Rule Input Kuesioner FMEA
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g. Hasil FRPN
~F © Tabel 12. Rekapitulasi Perhitungan Fuzzy FMEA
;3 o No. Jenis Penyebab s O D FRPN Kategori
§ E’ Q;)v Cacat
S 2 921 Cacat Tidak ada SOP 8 9 8 720 H-VH
é §. = Tekstur Kacang kedelai terlalu 8 7 7 667 H-VH
cg 2 keras
e = 3 Penggilingan Tidak Halus 5 6 7 605 H-VH
g8 = Pekerja  tidak disipin 7 8 6 667 H-VH
% T C waktu
o a >- Cacat Waktu perbusan tidak 8 8 8 676 H-VH
g3 o Warna sesuai
é = Pekerja kelelahan 7 6 6 612 H-VH
= = Cuka tidak bagus 5 6 6 560 H
z 2 Kualitas air tidak bagus 5 6 8 645 H-VH
= 2 Kebersihan mesin kurang 7 5 5 605 H-VH
g g diperhatikan
g: B Cacat Salah potong 6 8 645 H-VH
o Ukuran Pekerja kurang teliti 5 7 7 605 H-VH
é Bahan baku tidak sesuai 8 8 6 676 H-VH
=) standar
3 Pisau pemotong tidak 7 5 7 629 H-VH
= tajam
5 Alat  pemberat tidak 5 7 5 605 H-VH
8 optimal
&
; Berdasarkan perhitungan fuzzy FMEA, peringkat yang dihsailkan berbeda dengan yang
dihasilkah pada perhitungan FMEA. Peringkat 1 yaitu cacat tekstur dengan penyebab tidak

anya %OP. Peringkat 2 yaitu pada cacat warna dengan waktu perebusan tidak sesuai dan pada
cat ukuran dengan penyebab bahan baku tidak sesuai standar. Peringkat 3 yaitu paa cacat
kstur @engan penyebab kacang kedelai terlalu keras.

Be@_asarkan peringkat pertama yang diperoleh pada nilai FRPN, yang berarti kegagalan
gersebut'memiliki potensi utama untuk dilakukan tindakan perbaikan. Maka upaya yang dapat
dilakukan adalah membuat Standar Operasional Proses pada Pabrik Tahu Pak Budi. Kemudian
upaya pgrbaikan yang dapat dilakukan untuk peringkat kedua yaitu menetapkan standar waktu
yang koRisisten pada proses perebusan dan memperhatikan bahan baku yang digunakan sebelum
dilakuk@' perendaman. Serta upaya yang dilakukan untuk mengatasi masalah pada peringkat 3
yaitu mgnberikan pengarahan dan pembinaan terhadap disiplin kerja kepada karyawan. Selain
itu jugandapat menerapkan sistem pemberian reward dan punishment agar meningkatkan
produktﬁ_vitas.

PerBedaan perhitungan antara nilai RPN dan FRPN ini disebabkan karena nilai RPN
didapatkan melalui perhitungan manual dengan mengkalikan nilai S, O dan D. Sedangkan pada
FRPN t&dapat proses fuzzification yang didalamnya sudah diatur derajat kepentingan pada
setiap iﬁput. Hal ini membuktikan apabila peringkat pada nilai RPN rendah bisa jadi pada
perhitu@an FRPN tinggi, begitu juga sebaliknya.
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Control
alﬁp control merupakan tahap terakhir pada six sigma. Sasaran utama tahap control yaitu

O‘Q

W1

o
Metode sW+1H adalah suatu metode pemeriksaan terhadap masalah yang terjadi d
meﬁggunakan pertanyaan What, Where, Why, Who, When dan How [12].

H

hladarl untuk kembali pada proses produksi yang lama.

Tabel 13. Analisis 5W+1H

engan

—Jenls Cacat
=

Cacat Tekstur

Cacat Warna

Cacat Ukuran

Buepupn-Buepun 16unpulg é}}dlo yﬁﬂq

C  What Memperhatikan Menjaga kebersihan Memastikan pisau
fpa Rencana kualitas bahan baku lingkungan area yang digunakan
CcfPerbaikan) sebelum melakukan produksi dan untuk memotong
» proses produksi melakukan perawatan  tahu selalu tajam
5 mesin yang digunakan
v Why Untuk mengurangi Agar kualitas tahu Untuk mengurangi
(Mengapa Perlu kemungkinan cacat meningkat dan nilai gizi keruagian yang
SDilakuakan yang akan terjadi yang terkandung pada ditimbulkan dari
Perbaikan) pada proses proses tahu tetap terjaga produk cacat
berikutnya
Who Pemilik pabrik Pemilik dan pekerja Pekerja
Siapa yang
Melakukan)
Where Pabrik Tahu Pak Pabrik Tahu Pak Budi Pabrik Tahu Pak
Dimana Lokasi Budi Budi
Perbaikan
When Pada proses Pada proses Pada proses
(Kapan Waktu pencucian dan penggilingan dan percetakan tahu
& Perbaikan) perendaman kacang  penyaringan kacang
3 kedelai kedelai
E How Membuat SOP, Membuat SOP, Membuat SOP,
gBagaimana melakukan memberikan memberikan
nigkah Perbaikan) pemeriksaan pengarahan kepada pengarahan
(e terhadap bahan pekerja dan melakukan kepada pekerja
g. baku dan perawatan mesin dan dan melakukan
o melakukan lingkungan area pemantauan
?‘_ pemantauan selama produksi selama proses
< proses produksi produksi
= berlangsung berlangsung
9]
&

Pembuatan SOP (Standard Operational Procedure)
StaRdard Operational Procedure umumnya sudah dimiliki setiap perusahan atau organisasi
yar% didalamnya terdapat proses produksi [13]. Pada Pabrik Tahu Pak Budi belum memiliki
sog_ sehingga peneliti melakukan usulan perbaikan dengan membuat SOP yang nantinya
berguna untuk kelancaran proses produksi. Karena SOP merupakan standar acuan
dalam melakukan suatu proses, sehingga dengan dilakukan pembuatan SOP ini dapat
membantu Pabrik Tahu Pak Budi dalam melakukan proses produksi agar lebih terstruktur,
efeglf dan efisien. Sehingga dapat menghasilkan tahu dengan kualitas yang baik dan
megﬁliki daya saing yang tinggi. SOP tersebut adalah sebagai berikut:

da

Azura, Analisis Kualitas Produk Tahu Dalam Upaya Meminimalkan Produk Cacat Menggunakan
Metode Six Sigma Dan Fuzzy FMEA Pada Pabrik Tahu Pak Budi

13



NVIE VISNS NIN

‘nery eysng NN uizi eduey undede ynjuaq wejep 1ul SN} BAIEY yninjas neje ueibegss yeAueqiadwsaw uep ueywnwnbusw Buele|q g

g

o Y
=) =
LT

&

‘nery eysng NiN Jefem Buek uebunuaday ueyibniew yepn uedinbuad 'q

‘yejesew nmens ueneful neye YLy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiwp eAley uesinuad ‘uenypuad ‘ueyipipuad uebunuadey ynun eAuey uedinbued e

Jaquins ueyingaAusiu uep ueywnueouaw edue) 1ul siny eAiey ynunggs neje uelbegas diynbusw Bueleq ‘L

Tabel 13. SOP (Standard Operational Procedure)

STANDARD OPERATIONAL PROCEDURE

No. Doc : SOP-01/2023
Pabrik Tahu Mulai Berlaku :
Pak Budi Subject : Lantai Produksi
Halaman 101

Buepun-6uepun 1Bunpuig eydiy yeH

nery ejxsng NN Yty eydio yel o

Tujuan:
Prosedur Proses Produksi Pembuatan Tahu

Pihak Terkait:
1. Pemilik Pabrik
2. Pekerja

Prosedur:

Persiapan Sebelum Proses Produksi

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

2. Rendam kacang kedelai sebanyak 2 karung menggunakan air biasa selama 3

jam.

Hidupkam tungku pembakaran.

Menggunakan alat pelindung diri (APD).

5. Bekerja sesuai SOP yang sudah ditentukan.

B

Proses Produksi

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.

Setelah Proses Produksi

NEeRWisey Jiiedg uej[ng jo AJISIdATU) dDTWER[S] 91e1S

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
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KES;EMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan yang didapat berdasarkan hasil penelitian yang tealah dilakukan adalah:

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

Fak®or 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
meghasilkan 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.

Usulan perbaikan yang dapat diberikan sebagai upaya meminimalisir produk cacat
berdasarkan 5W+1H adalah melakukan evaluasi setiap bulannya mengenai apa yang harus
dip&baiki dan apa yang harus ditingkatkan, memberikan pengarahan kepada pekerja,
mephperhatikan 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:

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.

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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