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Pendahuluan

U.D mapan super, sebuah Lingkungan, pekerja, Pengendalian kualitas yang baik

usaha yang bergerak dalam metode, alat yang perlu diterapkan untuk menurunkan
bidang makanan yang digunakan, dan bahan baku persentase cacat dan memenuhi

memproduksi krupuk udang kepuasan konsumen
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

?°'?
o S Bagaimana strategi pengendalian cacat untuk meningkatkan
v kualitas produksi kerupuk udang dengan menggunakan analisis
J z Six Sigma dan Kaizen?
S
D
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Tujuan Penelitian

Mengidentifikasi jenis-jenis cacat produk yang terjadi selama proses
produksi kerupuk udang

Menentukan faktor penyebab utama cacat produk melalui analisis
kualitas

Memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi agar efisiensi
dan kualitas produk dapat terus meningkat
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Metode

-~ <Ko

Kaizen

Identifikasi dan pengukuran
tingkat kecacatan serta

variasi proses produksi Penentuan prioritas usulan
perbaikan dan peningkatan efisiensi

3 u i\€ v ':i A’ '\0@ secara berkelanjutan
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Hasil dan Pembahasan

Jenis cacat kerupuk Total Jumlah
. ) ) nElil LS Pecah Ketebalan Ukuran Warna Tekstur Sobek e R
Klasifikasi Jenis Cacat k) (kg)
1 10 2 2 0 3 3 20 1585
2 5 1 1 3 3 2 15 1575
3 5 2 1 3 0 4 15 1580
4 10 2 2 0 0 2 16 1585
5 10 2 1 3 3 3 22 1580
6 10 2 2 0 3 3 20 1590
7 5 1 1 3 0 2 12 1580
8 5 1 1 3 3 3 16 1575
Histogram Jenis Cacat 9 5 1 1 3 0 3 13 1570
120 10 10 2 2 0 0 2 16 1585
100 11 10 1 1 3 3 3 21 1580
80 12 5 1 2 0 3 2 13 1575
60 13 5 1 1 3 3 3 16 1570
40 I 14 5 1 1 3 0 2 12 1565
20 Jumlah 100 20 19 27 24 37 227 22095
0 woow 7w i
s s ol I 1578

; R . = & . universitas ° ida1912
MSID @ www.umsida.ac.id umsida1912 9 umsida1912 f myhammadiyah umsida 6




Hasil dan Pembahasan

Urutan Jenis Cacat Jumlah Cacat Persentase Cacat Persentase Kumulatif
(Kg) (%) (%)
100

Kerupuk Pecah 44,05 44,05

Ketebalan Kerupuk 20 8,81 52,86
Ukuran Kerupuk 19 8,37 61,23
Warna Kerupuk 27 11,89 73,13
Tekstur Kerupuk 24 10,57 83,7
Kerupuk Sobek 37 16,30 100,00

Jumlah 227 100,00

Persentase dan Diagram
Pareto Jenis Cacat

Diagram Pareto Jenis Cacat
120

100
80
60
40

20

Kerupuk Pecah  Kerupuk Sobek Warna Kerupuk Tekstur KerupukKetebalan KerupukUkuran Kerupuk
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Hasil dan Pembahasan

m Jenis cacat (Kg)

Pecah Ketebalan Ukuran Warna Tekstur Sobek
10 2 2 0 3 3

Peta Kendali dan

| 2 [ 1 1 3 3 2

Perhitungan Proporsi, CL, I 5 2 1 3 0 4

UCL, LCL B 0 : : : : :

5 10 2 1 3 3 3

6 10 2 2 0 3 3

5 1 1 3 0 2

B 1 1 3 3 3

. B 1 1 3 0 3

Peta Kendali I 10 5 2 0 0 5

0,016 11| 10 1 1 3 3 3

oo e 1 : : : :

0,01 | 13 5 1 1 3 3 3

0,008 14 5 1 1 3 0 2

oo 100 20 19 27 24 37
0,002 0,06337 0,01267 0,01204 0,01711 0,01521 0,02345
0 0,01027 0,01027 001027 001027 001027  0,01027
S ucL 1,01028 1,01028 1,01028 1,01028 1,01028 1,01028
—— Proporsi Kecacatan —@=Rata-rata (CL) LCL 0,98973 0,98973 098973 098973 098973  0,98973

==@==Batas Atas (UCL) Batas Bawah (LCL)
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Hasil dan Pembahasan

Total
Produksi | Total Cacat (Kg) cTQ Level Sigma
(L))
6 3,7

1585 20

0,01267 12674 b

_ 1575 15 6 0,00951 9506 3,8
_ 1580 15 6 0,00951 9506 3,8
_ 1585 16 6 0,01014 10139 3,8
_ 1580 22 6 0,01394 13942 3,7
. . . _ 1590 20 6 0,01267 12674 3,7
Perhitungan N|I_a| DPMO 50 " ] 200760 oos '
dan Level Slgma — 1575 16 6 0,01014 10139 3,8
_ 1570 13 6 0,00824 8238 3,9
“ 1585 16 6 0,01014 10139 3,8
“ 1580 21 6 0,01331 13308 3,7
n 1575 13 6 0,00824 8238 3,9
n 1570 16 6 0,01014 10139 3,8
n 1565 12 6 0,00760 7605 3,9
22095 227 84 0,14385 143853 53,5
1578 16 6 0,01028 10275 3,8
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| dan Pembahasan

[ Faior | Penyebab
1. Menerapkan jadwal maintenance,
1. Alat cetak kerupuk penyok pengecekan berkala sesuai SOP[25].
2. Perawatan mesin tidak
= = terjadwal 2. Menerapkan jadwal pengecekan alat setiap
Dlag ram FISthne dan Alat 3. Oven/pengering tidak stabil 1 bulan produksi[26].
- suhunya 3. Mengatur dan selalu mengecek suhu
USU Ian Pe l'bal kan 4. Alat pemotong pada mesin oven[27].
tumpul

4. Menerapkan jadwal maintenance
pengeecekan berkala sesuai SOP [25].
1. Karyawan memiliki skill yang

berbeda

1. Mengadakan pelatihan setiap 2 bulan
Manusia 2. Kelelahan yang dialami

sekali[28].
- 2. Mengatur beban kerja & tingkatkan
3. Pen etahuzz standar kualitas Al 2
’ 9 . 3. Mengadakan training dan evaluasi rutin[30].
masih rendah
1. Faktor cuaca tidak bisa 1. Penggunaan alat seperti
T\ diprediksi oven/dehydrator[31].
(ﬁﬁ) Lingkungan 2. Kondisi tempat produksi 2. Pembuatan jadwal kebersihan ruang
/ tidak bersih kerja[32].
3. Pencahayaan kurang 3. Meningkatkan intensitas pencahayaan
Standarizasi belom diferapkan | _— memdai di area produksi[33].
secara konsisten Karyanan md;h ab
. yang I Pengetahuan standar
o SOF rng iz masih endah . Vemilih " s ud
Kellsban s . . . emilih pemasok tepung dan udang
Peggmaan meode manal dmi ]m:ang ---------- T Kual_ltas tepung tidak berkualitas dengan standar kualitas
) KAy 5 \ sesuai standar makanan yang jelas[25]
> mpm ) 2 Kulaa'"t:'ks ;::;?r;gak . . Memilih pemasok tepung dan udang
Kondisi empat Ruglitss tepmng fidek ________ Alst cetak / / Y berkualitas dengan standar kualitas
prodiuksi tidak bersih sestal standar mekanan Kualites udang keprkpenyck Bahan baku 3. Penyimpanan bahan yang jelas[25].
- " fidak layak konsumei B Alat pemotong tumpul S yazgpk Uizl STl 3. Mengelola penyimpanan serta persedian
. Pencampuran .
Ftorowoatidk Pevammesn bahan(rempah,bumbu) bahan baku dengan baik [34].
bisa diprediksi Campuan bahl e sl _ tidak merat 4. Membuat SOP pencampuran bahan
b (g, e O_ﬂmpeng_ermg}'ang idak merata baku[35].
buznbu) tdak mersta tidak stabil subunya
Linginugzn
(Enviromment) 1 Memperti
. pertimbangkan penggunaan
i Penggﬂ::garetode teknologi semi otomatis untuk
2 Standarisasi belum produksi[36].
Metode ’ S ————— 2. Memperbaiki dan sosialisasi SOP
pial yang lebih detail[37].
konsisten 3
3.

Informasi SOP kurang Revisi prosedur kerja agar mencakup

semua langkah operasional[30].
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Hasil dan Pembahasan

Kaizen Five Step Plan

Five Step Plan Saran Pelaksanaan

Mengganti alat yang tidak berfungsi di ruang kerja
Seiri (Pemilahan)

Menyingkirkan bahan baku basi atau berkualitas buruk

Menata peralatan dengan rapi

Seiton (Penataan)
Penjadwalan jam istirahat untuk mengurangi kelelahan

Seiso (Pembersihan) g/laehnaer’:abp;kkaun jadwal pembersihan mingguan untuk area kerja, alat, dan
: Membuat checklist pemeliharaan alat, jadwal kebersihan rutin, dan
Seiketsu (Pemantapan) SOP sl

Memberikan briefing harian sebelum bekerja

Shitsuke (Pembiasaan) Melakukan pengawasan berkala untuk memastikan kebiasaan baru
diterapkan

\\_
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Temuan Penting Penelitian

1. Proses produksi kerupuk udang di U.D. Mapan Super masih mengalami kecacatan
dengan persentase harian berkisar antara 0,76%—1,39%, meskipun volume produksi
relatif stabil.

2. Hasil peta kendali p-chart menunjukkan adanya titik di luar batas kendali atas pada
hari ke-5, yang menandakan proses produksi belum sepenuhnya terkendali secara
statistic

3. Analisis diagram fishbone mengungkapkan bahwa kecacatan produk dipengaruhi

oleh faktor manusia, alat, metode, bahan baku, dan lingkungan produksi yang belum

optimal
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Manfaat & Simpulan

Penelitian ini bermanfaat untuk membantu UD. Mapan Super dalam mengurangi tingkat kecacatan produk serta
meningkatkan kualitas. Secara umum, metode Six Sigma dan Kaizen dapat digunakan menjadi acuan dalam pengendalian
kualitas di industri pengolahan kerupuk udang agar produk cacat yang dihasilkan tidak berkelanjutan dan memenuhi
kepuasan konsumen.

Penelitian pada proses produksi krupuk udang di U.D. Mapan Super menunjukkan bahwa meskipun volume produksi relatif stabil, kualitas produk masih dipengaruhi
oleh berbagai jenis kecacatan, yaitu krupuk pecah (44,05%), sobek (16,30%), warna (11,89%), tekstur (10,57%), ketebalan (8,81%), dan ukuran (8,37%). Analisis
persentase kecacatan harian yang berada pada rentang 0,76% hingga 1,39% menunjukkan adanya perbandingan kinerja antara hari ke hari, yang dapat disebabkan
oleh perbedaan metode kerja, keterampilan operator, kondisi alat, bahan baku, dan lingkungan produksi. Nilai rata-rata DPMO sebesar 10.275 dengan level sigma
sebesar 3,80 menunjukkan bahwa kinerja kualitas produksi berada di atas rata-rata industri nasional, namun masih memerlukan perbaikan untuk mencapai kualitas
yang lebih optimal. Metode six sigma dengan pendekatan DMAIC digunakan untuk mengidentifikasi dan mengukur tingkat kecacatan serta faktor penyebabnya secara
sistematis, sementara pendekatan kaizen diterapkan untuk merumuskan langkah perbaikan berkelanjutan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penyebab utama
kecacatan berkaitan dengan ketidakkonsistenan prosedur kerja, kualitas bahan baku yang bervariasi, kurang optimalnya penggunaan alat, dan pengawasan produksi
yang belum maksimal. Dengan pelatihan rutin bagi operator, inspeksi kualitas produk secara berkala, pemantauan proses produksi, dan penggunaan teknologi semi
otomatis pada tahap kritis produksi. Penerapan langkah-langkah ini dapat menurunkan tingkat kecacatan, meningkatkan kualitas produk, serta mendukung efisiensi dan
keberlanjutan operasional perusahaan, Penelitian ini fokus pada kecacatan yang terjadi selama proses produksi kerupuk udang, bukan pada tahap distribusi atau

penyimpanan dan fokus pada faktor teknis dan operasional produksi yang memicu terjadinya kecacatan produk.
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