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Pendahuluan 
o Industri kerupuk Usaha Dagang (UD) Tiga Putra merupakan industri yang bergerak pada 

bidang perdagangan yaitu pengolahan atau produksi kerupuk yang berbahan dasar ikan laut. 

Proses produksi UD. Tiga Putra menghasilkan produk sebesar 7-8 kuintal (700-800 kg) 

dalam sekali produksi. Pada proses produksi kerupuk ikan tersebut tidak selalu 

menghasilkan produk yang sempurna, pada perusahaan ini masih belum menerapkan analisa 

pengendalian kualitas produk yang sempurna, sehingga masih terdapat produk cacat yang 

masuk pada proses pengemasan.  

o Berdasarkan permasalahan kecacatan produk saat proses produksi maka dilakukan 

pengukuran tingkat kecacatan produk menggunakan metode six sigma dengan tahapan 

DMAIC dan melakukan peningkatan nilai sigma menggunakan metode FMEA (Failure 

Mode and Effect Analysis)  untuk pengendalian kualitas pada proses produksi dan 

menemukan suatu titik fokus yang jelas dalam peningkatan kualitas menuju target kegagalan 

dan mengurangi kecacatan dengan rekomendasi perbaikan pada tingkat kecacatan yang 

terjadi pada proses produksi . 
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Tujuan Penelitian 

3 

Penelitian ini bertujuan mengetahui tingkat kecacatan suatu 

produk dengan tingkat resiko tertinggi kegagalan yang terjadi 

pada proses produksi sehingga dapat dilakukannya sebuah 

perbaikan sebagai pengendalian kualitas produk kerupuk ikan 

pada UD. Tiga Putra dan meminimalisir kecacatan. 



Metode 
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1) Six Sigma 

Strategi six sigma dapat menemukan 

suatu titik fokus yang jelas dalam 

peningkatan kualitas menuju target 

kegagalan dan mengurangi suatu 

kecacatan yang terjadi. Dengan 

pemecahan masalah yang 

menggunakan tahapan DMAIC 

(define, mesure, analyze, improve 

dan control). 

 

2) FMEA 

Metode untuk menganalisa tingkat 

resiko tertinggi kecacatan produk 

dengan menggunakan penentuan 

nilai RPN dan juga memberikan 

rekomendasi perbaikan terhadap 

kecacatan produk yang terjadi pada 

suatu perusahaan, 



Pembahasan 
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Berdasarkan hasil dan pembahasan yang diperoleh dapat diketahui terdapat 3 jenis kecacatan yaitu cacat remuk, 
cacat bantat dan cacat tebal.  
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Berdasarkan hasil data Peta kendali P dapat diketahui 
bahwa nilai center line 0,03258, nilai lower center line 
sebesar 0,29 dan nilai upper center line sebesar 0,36, 
dan dapat dikatakan nilai defect yang terjadi dapat 
terkendali secara statistik karena keseluruhan proporsi 
kecacatan berada pada batas control. 

Pada perhitungan diatas, diketahui  
nilai presentase kecacatan untuk 
tingkat kecacatan pada jenis cacat 
remuk yaitu 41,1%, cacat bantat 
30,5% dan cacat tebal sebesar 28,4% 
dengan nilai sigma sebesar 3,80. 

Jenis Cacat
Jumlah 

Kecacatan

Frekuensi 

Kumulatif

Persentase 

(%)

Kumulatif 

(%)

Remuk 3340 3340 41,1% 41,1%

Bantat 2475 5815 30,5% 71,6%

Tebal 2305 8120 28,4% 100,0%

8120 100%



Pembahasan 
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Jenis Kecacatan Akibat dari kecacatan Faktor Penyebab Kecacatan S O D RPN Tindakan yang dilakukan

Kurang teliti dan kurang pelatihan 5 3 4 60 Mengadakan pelatihan kepada operator 

Pemotongan tidak sesuai standar
3 4 3 36

Menentukan standard ukuran kerupuk dan 

mendemonstrasikan kepada operator atau karyawan 

Pisau mesin pemotong tumpul 6 6 4 144 Melakukan perawatan dan pengecekan mesin secara berkala 

Tidak mengoleskan minyak pada meja 

pemotong sehingga kerupuk 

terhambat pada pemotong
3 3 4 36

Operator melakukan pengecekan berkala sebelum proses 

pemotongan.

Takaran bahan atau adonan kurang
5 3 3 45

Penentuan spesifikasi takaran adonan pada proses 

pengolahan dan menyediakan alat takar

Proses pengadukan adonan tidak rata
4 2 3 24

Memastikan semua bahan sudah tercampur rata dan tidak 

menggumpal.

Metode

Proses penjemuran di tempat terbuka 

yang rawan terkena kototan atau debu 

dan hanya mengandalkan cuaca

5 7 4 140

Memanfaatkan ruangan yang tidak terpakai sebagai tempat 

pengeringan dengan menggunakan pemanas ruangan.

Remuk
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Mesin
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Produk yang dihasilkan 

tidak memenuhi 

standard perusahaan 
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Hasil 
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Hasil dari penelitian ini memberikan informasi mengenai 

tingkat kecacatan suatu produk dan tingkat tertinggi resiko 

kecacatan dengan rekomendasi perbaikan pada suatu proses 

produksi, serta hasil penelitian ini dapat dijadikan 

pertimbangan oleh perusahaan UD. Tiga Putra guna 

peningkatan produktivitas perusahaan. 
 

 



Manfaat Penelitian 
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 Bagi Mahasiswa 

a.Sebagai sarana dalam menerapkan teori yang didapat selama mengikuti perkuliahan. 

b.Untuk menambah wawasan, pengetahuan, dan pengalaman dalam kondisi nyata dilapangan kerja 

terkait pengendalian suatu proses produksi.  

c.Untuk melatih kemampuan dalam menganalisa, mengamati dan mengawasi kondisi lingkungan 

kerja di lapangan. 

 Bagi Universitas 

a.Menjalin Kerjasama antar universitas dengan perusahaan. 

 Bagi Perusahaan 

a.Memberikan informasi tingkat kecacatan produk dan resiko tertinggi faktor kegagalan suatu 

produk. 

b.Memberikan rekomendasi perbaikan guna meningkatkan produktifitas perusahaan dalam 

meminimalisir kegagalan produk. 

c.Sebagai bahan masukan, informasi untuk mengoptimalkan proses pengendalian kualitas produk. 



Kesimpulan 
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1. Tingkat kecacatan produk dapat terkendali 

secara statistik karena keseluruhan proporsi 

kecacatan berada pada batas control. 

Dimana, nilai presentase untuk tingkat 

kecacatan pada jenis cacat remuk sebesar 

41,1%, cacat bantat 30,5% dan cacat tebal 

sebesar 28,4% dengan nilai sigma sebesar 

3,80 yang telah mencapai target yang 

diinginkan perusahaan sebesar 3 sigma. 

 

2. Dari hasil analisa FMEA sebagai tahap peningkatan 

Yang mana, terdapat 3 resiko tertinggi nilai RPN 

yang terdapat pada faktor mesin dengan penyebab 

kegagalan pisau mesin yang tumpul dengan rating 

144, kedua faktor metode penjemuran yang masih 

manual di tempat terbuka dan masih mengandalkan 

cuaca dengan rating 140, dan yang ketiga terdapat 

pada faktor manusia dengan penyebab kegagalan 

kurangnya fokus sehingga pemotongan kerupuk tidak 

sesuai standard yang mempunyai nilai rating sebesar 

65. 
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