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Abstract. Ayu Coffee MSMEs can produce 769,648 kg of ground coffee every month which can be marketed to
consumers. However, in the production process it is estimated that there are an average of 9.92% defects in the total
production output carried out each month, which has an impact on reducing the output produced by 76,327 kg from
the monthly target of 845,975 kg. The aim of this research is to identify categories of damage to ground coffee
products, determine the level of defects in ground coffee products, identify defect factors, and make recommendations
Jor improvement. The application of the Six Sigma methodology allows the mitigation of production defects through
the use of statistical analysis . Another side of kaizen has proven to be useful in increasing management and production
capacity, thereby facilitating business expansion. This is achieved by adopting additional measures that have
substantial long-term consequences. The results of this research at UMKM Ayu Coffee, in the process of producing
ground coffee, there are several defects that affect quality and productivity, namely. Triagle beans 14.89%, overripe
11.75%, broken beans 16.18%, over rousting 16.53%, tipping 14.48%, queker 14.69%, and coarse coffee grounds
1148%. For the sigma level, the average was 3.692 and for the DPMO value the average was 1472.03 before
impraovements were made. Factors that cause over rousting defects are humans (incompetent operators, workers do
not comply with SOPs), methods (inefficient production process, incorrect picking of goods), materials (the size of
coffee beans is not the same), machines (uneven roasting process, machines often have problems ). Recommendations
Jor improvements that can be made to reduce reject over rousting are holding training once a month, making a written
IK for each process, providing labels, implementing a FIFO system, repairing rousting machines, scheduling
preventive maintenance, improving the raw material selection process.

Keywords - Productivity; Six Sigma; Kaizen

Abstrak. UMKM Ayu Coffee rata-rata setiap bulannya dapat memproduksi 769,648 Kg kopi bubuk yang bisa di
pasarkan ke konsumen. Tetapi dalam proses produksi diduga terdapat rata-rata 9,92% kecacatan dari total hasil
produksi yang dilakukan setiap bulannya, yang berdampak pada berkurangnya output yang dihasilkan sebesar 76 327
Kg dari yang di targetkan perbulannya sebesar 845975Kg. Tujuan pada penelitian ini adalah mengidentifikasi
kategori kerusakan pada produk kopi bubuk, mengetahui level kecacatan produk kopi bubuk, mengidentifikasi faktor
kecacatan, membuat rekomendasi perbaikan. Penerapan metodologi Six Sigma memungkinkan mitigasi cacat
produksi melalui penggunaan analisis statistik. Disisi lain kaizen terbukti bermanfaar dalam peningkatan kapasitas
manajemen dan produksi, sehing ga memfasilitasi ekspansi bisnis. Hal ini dicapai dengan mengadopsi langkah-
langkah tambahan yang menghasilkan konsekuensi jangka panjang yang substansif.. Hasil dari penelitian ini UMKM
Ayu Coffee dalam proses produksi kopi bubuk terdapat beberapa defect yang mempengaruhi kualitas dan
produktivitas yaitu. Biji triagle 14,89%, overripe 11,75%, biji pecah 16,18%, over rousting 16,53%, tipping 14,48%,
queker 14,69%, dan bubuk kopi kasar 11 48%. Untuk level sigma didapatkan rata-rata 3,692 dan untuk nilai DPMO
rata-rata 147203 sebelum dilakukan perbaikan. Faktor yang menyebabkan kecactan over rousting adalah manusia
(operator kurang berkompeten, pekerja tidak sesuai SOP), metode (Proses produksi tidak efisien, salah pengambilan
barang), material (ukuran biji kopi tidak sama), mesin (Proses sangrai tidak merata, mesin sering trouble).
Rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan untuk penurunan defect over rousting adalah mengadakan pelatihan
setiap 1 bulan sekali, membuat IK secara tertulis di setiap proses, memberikan label, menerapkan sistem FIFO,
perbaikan mesin rousting, membuat penjadwalan preventive maintenance, perbaikan proses pemilihan bahan baku .

Kata Kunci - Produktivitas; Six Sigma; Kaizen

I. PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Produktivitas merupakan membandingkan hasil yang dicapai dengan input yang diberikan[1]. Penerapan
produktivitas bertujuan untuk memastikan bahwa pekerjaan dilakukan secara efektif dan efisien, menghasilkan hasil
yang optimal bagi Perusahaan[2]. Oleh karena itu, peningkatan produktivitas cenderung meningkatkan keunggulan
kompetitif perusahaan dengan mengurangi biaya dan meningkatkan kualitas output[3]. Peningkatan produktivitas
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dapat dilihat dengan pencapaian tingkat output yang lebih besar menggunakan jumlah sumber daya yang sama,
kemampuan untuk mempertahankan atau memperkuat produksi sambil menggunakan jumlah sumber daya yang
berkurang, dan pencapaian hasil produksi yang melampaui peningkatan sumber daya rata-rata [4].

Kopi adalah tanaman yang menghasilkan minuman dengan efek stimulasi, menyebabkan insomnia, mengurangi
stres di tempat kerja, dan memberikan dorongan energi bagi individu yang mengkonsumsinya[5]. Alasan di balik efek
ini dapat dikaitkan dengan berbagai komponen kimia yang ditemukan dalam biji kopi, termasuk karbohidrat, protein,
mineral, kafein, trigonelin, asam alifatik (asam karboksilat), asam klorogenat, lemak dan turunannya, glikosida, dan
komponen volati[6]. Kualitas kopi didefinisikan sebagai sensasi yang menyenangkan, yaitu adanya keseimbangan
antara aroma, rasa, dan energi[7]. Pada penelitian ini peneliti menggunakan kopi jenis robusta karena kualitasnya yang
luar biasa dan kemudahan budidaya, menjadikannya pilihan populer di kalangan petani kopi di Indonesia[8].

UMKM adalah bisnis perdagangan yang dijalankan oleh individu atau dalam bentuk badan usaha yang kegiatan
usahanya kecil atau mikro[9]. Ayu Coffee adalah Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM) yang bergerak di
bidang produksi kopi bubuk. UMKM ini menawarkan beragam varian rasa yang bersumber dari berbagai daerah di
Indonesia seperti arabica (temanggung, aceh gayo) dan robusta (gunung kawi, gunung arjuno, gunung ijen, dampit,
ngantang, tirtoyudo, dan wonosalam). Produk yang di produksi Ayu Coffee sudah memiliki sertifikasi halal dan izin
P-IRT sebagai bukti bahwa produk yang dijual sudah memenuhi standart pangan yang berlaku. Ayu Coffee berlokasi
di J1. Kapasan RT.004 RW 001 Ds.Kepuh Kemiri, Kecamatan Tulangan, Kabupaten Sidoarjo, JTawa Timur.

Ayu Coffee rata-rata setiap bulannya dapat memproduksi 769,648 Kg kopi bubuk yang bisa di pasarkan ke
konsumen. Tetapi dalam proses produksi diduga terdapat rata-rata 9,92% kecacatan dari total hasil produksi yang
dilakukan setiap bulannya, yang berdampak pada berkurangnya output yang dihasilkan sebesar 76,327 Kg dari yang
di targetkan perbulannya sebesar 845,975 Kg . Oleh karena itu perlu dilakukan perbaikan yang berkelanjutan agar
tercapai kualitas terbaik dan produktivitas yang maksimal. Berdasarkan hal tersebut, dibutuhkan strategi untuk
meningkatkan kualitas dan produktivitas proses produksi Ayu Coffee yang berkelanjutan. Salah satu cara untuk
menyelesaikan masalah ini dapat mengadopsi metode Six Sigma dan Kaizen. Penelitian yang sebelumnya dilakukan
dengan mengintegrasikan metode six sigma dan kaizen dalam peningkatan produktivias sebesar 80 6%[10].
Peningkatan produktivitas dapat dicapai dengan peningkatan level sigma setelah dilakukan perbaikan[11].

Tujuan Penelitian : (1) Mengidentifikasi kategori kerusakan pada produk kopi bubuk. (2) Mengetahui level
kecacatan produk kopi bubuk (3) Mengidentifikasi faktor kecacatan. (4) Membuat rekomendasi perbaikan.

B. Six Sigma

Metodologi Six Sigma berfungsi sebagai instrumen penilaian kualitas yang berlaku untuk mengevaluasi tingkat
penurunan dalam sektor jasa atau manufaktur[ 12]. Upaya peningkatan kualitas output dalam rangka mencapai tujuan
Six Sigma harus melalui proses implementasi yang sistematis dan berkelanjutan. Komitmen manajemen puncak dan
dewan manajemen perusahaan sangat penting untuk mendorong perbaikan[13].

C. Kaizen

Kaizen adalah Teknik yang dapat meningkatkan pendapatan perusahaan dengan cara sederhana dan bisa
menyatuhkan argumentasi antar pekerja[14]. Kaizen adalah upaya berkelanjutan yang bertujuan untuk terus
meningkatkan kualitas dan efektivitas hasil agar tercipta kemajuan besar di masa depan[15]. PDCA berfungsi sebagai
salah satu alat yang digunakan oleh kaizen untuk mengevaluasi dan melaksanakan modifikasi pada sistem, prosedur,
dan kemajuan produk yang akan datang. Siklus Plan (merencanakan), Do (melaksanakan), Check (memeriksa), Act
(bertindak) adalah teknik berulang untuk menyelesaikan masalah yang dapat digunakan dalam manajemen kualitas
statistik dan konstan[16].

II. METODE

A. Waktu dan Tempat Penelitian
Penelitian ini dilakukan di Ayu Coffee, berloksi di Ds. Kepuh Kemiri RT 004 RW 002. Kecamatan Tulangan.
Kabupaten Sidoarjo. Jawa Timur. Penelitian dilaksanakan selama 6 bulan
B. Pengumpulan Data
Dalam penelitian ini, teknik pengumpulan data akan dilakukan dari data primer dan data sekunder.
1. Data Primer
Berikut merupakan data yang dibutuhkan untuk mendapatkan informasi yang menjadi permasalahan dalam
penelitian ini.
a. Observasi
Mengamati metode dan proses produksi yang diterapkan oleh Ayu Coffee. Pengumpulan data dan informasi
primer yang berupa data proses produksi, catatan kegagalan produk yang telah terjadi sebagai bahan penyusunan
hipotesis penelitian, dan bentuk kegagalan yang terjadi.
b. Wawancara

Copyright © 2018 Author [s]. This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY). The use,
distribution or reproduction in other forums is permitted, provided the original author(s) and the copyright owner(s) are credited and that the original
publication in this journal is cited, in accordance with accepted academic practice. No use, distribution or reproduction is permitted which does not comply
with these terms.




Page |3

Selama tahap wawancara, informasi diperoleh melalui percakapan atau diskusi dengan narasumber.
Narasumber terdiri dari pemilik UMKM, rowuster, dan pelanggan. Dipilihnya ketiga narasumber tersebut
berdasarkan dari keterlibatan langsung dan kredibilitas masing-masing narasumber.

2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data jenis defect yang mempengaruhi produktivitas dan kualitas dari proses produksi. Berikut
merupakan data kecacatan produk.
Tabel 1. Critical To Quality (CTQ).
Tahapan Jenis Defect Indikasi Defect

Pemeriksaan bahan baku  Biji triagle/ kulit tanduk  Biji kopi yang terpecah kecil

Overripe Biji yang terlalu matang
Biji pecah Bagian biji kopi tampak pecah
Proses sangrai Over roasting Biji kopi tampak gosong dan pahit
Tipping Biji memiliki bercak-bercak hitam di ujung biji
kopi dan berbau seperti asap
Cooling Queker Biji kopi yang belum matang atau rusak
Penggilingan Bubuk kopi kasar Bubuk kopi yang tidak halus sesuai standart

C. Alur Penelitian
Berikut merupakan alur penelitian yang digunakan dalam strategi meningkatkan produktivitas kopi bubuk
dengan metode six sigma dan kaizen.
—
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Gambar 1. Alur Penelitian.

Dari gambar 1, aliran penelitian dapat dijelaskan untuk fase utama penelitian, di mana masalah dibedakan melalui
studi lapangan dan tinjauan literatur yang membangun masalah dan tujuan penelitian yang dapat dicapai. Setelah itu
melakukan pengumpulan data total produksi dan data defect, kemudian dilakukan pengolahan data dengan tahapan
kombinasi metode six sigma dan kaizen, yaitu[17]: 1). Define berfungsi melaukan klasifikasi kecacatan. 2). Measure
berfungsi untuk menentukan defect terbesar. 3). Analyze berfungsi untuk mengidentifikasi akar penyebab CTQ. 4).
Improve berguna untuk penerapan metode PDCA. 5). Control berfungsi untuk mengendalikan hasil perbaikan.

IT1. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Define

Proses produksi kopi bubuk UMKM Ayu Coffee adalah sebagai beriku:
1)  Pemeriksaan bahan baku

Pada tahapan ini adalah memilah biji berkualitas sesuai standart yang digunakan dalam produksi. Beberapa

kriteria yang digunakan dalam proses sortir biji kopi melibatkan pemisahan berdasarkan kualitas, ukuran, dan

terkadang asal geografis.

2)  Roasting
Proses roasting (sangrai) biji kopi adalah langkah penting dalam produksi kopi yang mempengaruhi rasa,
aroma, dan warna biji kopi. Pada proses ini dilakukan pemang gang sesuai level yang diinginkan.

3) Cooling
Cooling dilakukan setelah proses roasting selesai. Kegiatan ini dilakukan untuk mengeluarkan karakter dari
rasa dan aroma biji kopi tersebut.

4)  Penggilingan (Grinding)
Biji kopi yang sudah lolos QC kemudian digiling menjadi bubuk kopi sesuai dengan tingkat kehalusan yang
diinginkan.

5) Pengemasan (Packing)

Pada proses ini dilakukan pengemasan biji kopi yang sudah di grinding agar dapat di simpan dengan aman dan

dapat di distribusikan ke konsumen.

UMKM Ayu Coffee memiliki masalah pada hasil produk yang masih sering mendapatkan keluhan dari
konsumen. Masalah pada kualitas produk menjadi permasalahan utama karena mempengaruhi output dan cita rasa
yang dihasilkan. Dalam proses produksi yang dilakukan mengalami kecacatan seperti biji triagle, overripe, over
roasting, tipping, gueker dan bubuk kopi kasar. Untuk mengurangi terjadinya kecacatan dan meminimalkan kerugian
finansial serta memastikan kepuasan pelanggan dengan produk yang diproduksi. Berikut merupakan klasifikasi
kecacatan yang terjadi di UMKM Ayu Coffee.

Tabel 2. Klasifikasi Kecacatan

Defect

Bulan Biji triagle Overripe Biji pecah m(;:fi;g Tipping Queker k(i?il:ll;lr
Januari 11,14 882 12,41 13,32 10,72 10,92 8,42
Pebuari 11,67 871 12,34 12,56 11,22 11,65 8,58
Maret 1225 878 12,56 13,2 10,45 11,75 7,72
April 1054 936 12,82 11.73 10,13 12,52 8,75
Mei 11,73 8.16 11,75 12,64 11,52 10,26 9,22
Juni 10,85 997 12,24 12,26 12,28 10,17 9,87
Total 68,18 53,80 74,12 75,71 66,32 67,27 52,56
Rata-rata 11,36 897 12,35 12,62 11,05 11,21 8,76

Berdasarkan tabel klasifikasi kecacatan dapat dijelaskan bahwa terdapat beberapa kecacatan dari proses
produksi kopi bubuk Ayu Coffee dari bulan Januari 2023-Juni 2023. Selanjutnya, data klasifikasi kecacatan akan
digunakan sebagai dasar pada proses measure.

B. Measure

Pada langkah ini mencakup pemilihan karakteristik kualitas (CTQ), perencanaan pengumpulan data, dan
pengukuran kinerja. [18]. Berikut merupakan tahapan yang harus dilkukan pada proses measure. Berdasarkan data
QTC pada tabel 1 maka tahap measure akan dilakukan dengan melakukan penyusunan peta kendali control,
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penyusunan diagaram pareto dan menghitung nilai DPMO. Berikut merupakan perhitungan untuk menenatukan
Defect Per Unit (DPU), Control Limit (CL), Upper Control Limit (UCL), Lower Control Limit (LCL)[19].
1. Menghitung Proporsi (DPU):

DPU merupakan standart kualitas yang berfungsi untuk mengukur total defect terhadap setiap unit produk yang

diproduksi. Berikut merupakan perhitungan untuk menentukan DPU.
Total kecacatan Unit

DPU = m(])
DPU N 0,1018
T 74425

2. Menghitung CL:
CL merupakan nilai yang mewakili rata-rata data sedang diamati dan berfungsi sebagai titik perbandingan untuk
mengevaluasi tingkat variasi dalam proses yang dipantau. Berikut merupakan perhitungan untuk menentukan CL.

L=p—LMP
Keterangan:
3 Np =Total kecacatan
Sn =Total produksi

Perhitungannya adalah sebagai berikut:
N 457,96

cL=2% =0,0992
Tn 4617,89

3.  Menghitung UCL :

UCL adalah garis batas peta kendali atas yang berfungsi untuk menunjukan adanya jenis yang tidak biasa atau
penyimpangan yang memerlukan pemeriksaan lebih lanjut pada ujung atas. Berikut merupakan perhitungan untuk
menentukan UCL.

L4 ¥Pay)

UCL=p
Keterangan :
p=Total kecacatan produk
n = Rata-rata jumlah produk seluruh periode
UCL =0,0992+3 fo0592G-005%

769,648

UCL  =0,0992 +0,0012
UCL  =0,1003
4. Menghitung LCL :

LCL adalah niilai yang jatuh di bawah batas kontrol bawah menandakan variasi atau penyimpangan yang tidak
biasa yang memerlukan penyelidikan lebih lanjut di ujung bawah. Berikut merupakan perhitungan untuk menentukan
LCL.

LCL =p—3 @ B PP PO TP TP PP PP POTPPRTPPRPPRUPPPPRY (3 |
n
B /00943 (10,0943
LCL =0,0992- 3 B34TEE

LCL =0,0992-0,0012
LCL  =0,0980
Berikut merupakan seluruh hasil perhitungan penentuan nilai Central Line (CL), Upper Control Limit (UCL),
dan Lower Control Limir (LCL) yang dapat dilihat pada tabel dibawah ini.
Tabel 3. Perhitungan CL,UCL, dan LCL

No. Periode Defect Proporsi CL UCL LCL
1 Januari 75,75 0,1018 00992 0,1003 00980
2 Pebuari 76,73 0,0984 00992 0,1003 00980
3 Maret 76,71 0,0963 00992 0,1003 0,0980
4 April 75,85 0,0996 00992 0,1003 0,0980
5 Mei 75,28 0,0995 00992 0,1003 0,0980
6 Juni 77,64 0,0997 00992 0,1003 00980

Total 45796 0,5952 05950 0,6020 0,5880
Rata-rata 76,327 0,0992 00992 0,1003 00980
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Pada tabel 3 didapatkan hasil perhitungan nilai Central Line (CL), Upper Control Limit (UCL), dan Lower
Control Limit (LCL). Langkah selanjutnya melibatkan penyajian data pada P-Chart untuk menentukan apakah data
yang dianalisis terletak dalam batas kontrol yang ditetapkan.[20]. Berikut peta kontrol P-Chart dari data diatas.

P-Chart
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0,1010 \

0,1000

0,0990 \\ /

0,0980
0,0970 V
0,0960

0,0950

0,0940
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E

1 2 3 4 5 6
i PIOPOTS] e C| ucL LCL

Gambar 2. P-Chart

Berdasarkan gambar P-Chart diatas dapat diketahui bahwa proporsi kecacatan pada bulan Januari 2023-Juni
2023 melampaui ambang batas kontrol, menunjukkan pelaksanaan proses yang kurang optimal yang memerlukan
perbaikan. Untuk itu perlu dilakukan perhitungan nilai DPMO (Deffect Per Million Opportunities) yang berfungsi
untuk menentukan kualitas produk karena berkaitan langsung dengan kecacatan, biaya, maupun waktu yang terbuang
selama proses produksi[21]. Berikut adalah uraian dari perhitungan nilai DPMO dapat dilihat pada rumus dan contoh
pengerjaannya:
1. Perhitungan Yield

Total kecacatan unit

Yield=1—-———————x100%
¢ Hasil produksi X %
7
Yield=1 -
7

X 1009
44,25 %

Yield = 1-0,10178 x 100% = 89,82%
2. Perhitungan DPO
Total kecacatan nit

1]

~ Hasil produksi x CTQ
DPO 75,75 0,0145
T 744,25x7

3. Perhitungan DPMO
DPMO = DPO X 1.000.000
DPMO = 0,0145 X 1.000.000 = 14540,0451

Tabel 4. Level Sigma
Bulan p;g':’ksi Defet DPUP CTQ % Yield DPO  DPMO Slfg'ﬁ;
Januari 74425 7575 0.10178 7 R982% 001454 1454005  3.682
Pebuari 780,1 7673 0098359 7 90.16% 001405 1405131 3,696
Maret 796 55 7671 0096303 7 9037% 001376 1375754 3,704
April 761 84 7585 0099562 7 0004% 001422 1422308 3691
Mei 756,65 7528 0099491 7 9005% 001421 1421303 3691
Juni 778, 7764 009973 7 9003% 001425  14247,18 3,690
Total 461789 45796 0595225 00850322 8503219 22,5523
Ratarata 76965 7633 0099204 0014172 1417203 3,693

Dari hasil tabel 3 didapatkan nilai sigma yang beragam. Ketika nilai sigma meningkat artinya defect produk
berkurang. Sebaliknya, ketika nilai sigma berkurang, tingkat defect meningkat. Pada bulan Januari menujukan nilai
sigma sebesar 3,682 yang artinya bulan tersebut tingkat terjadinya kecacatannya tinggi dibandingkan dengan bulan
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lain. Setelah mengetahui nilai sigma tahap selanjutnya mencari Critical To Quality (CTQ) yang paling mempengaruhi
dari total kecacatan tiap bulan. Berikut adalah prosentase kecacatan dari jumlah kecacatan yang dihasilkan dari enam
bulan produksi.

Tabel 5. Presentase kecacatan CTQ

Presentase  Presentase

Jenis Defect Januari  Pebuoari Maret April Mei Juni Total defect Kkecacatan komulatif
Biji triagle 11.14 11,67 1225 1054 1173 10,85 68.18 14.89% 14.89%
Overripe 8.82 871 8.8 9.36 8.16 997 53 80 11.75% 26.64%
Biji pecah 1241 12.34 12.56 1282 1175 12.24 74,12 16.18% 42.82%
Over roasting 13,32 12,56 132 1173 1264 12,26 7571 16.53% 59.35%
Tipping 10,72 11,22 10,45 10,13 1152 12,28 6632 1448% 73.83%
Queker 1092 11.65 11.75 1252 1026 10,17 6727 14.69% 88.52%

Bubuk kopi kasar 842 858 172 8.75 922 987 5256 1148% 100%

Berdasarkan perhitungan pada tabel di atas dapat menentukan tingkat kegagalan CTQ setiap bulannya dan jenis
defect over roasting memiliki presentase tertinggi yaitu 16,53% dari bulan Januari-Juni. Untuk mengidentifikasi
masalah yang paling signifikan dan memprioritaskan upaya perbaikan di setiap bulannya dapat digambarkan dalam
diagram pareto berikut.

Diagram Pareto

0,18 16.18%  16.53% 120,008
016 - 14,89% 44 14,60%
S 1003 100,008
0,14 & :’?9&
01z LA B0,00%
0,1 0,00%
60,
008 9,35%
0,06 40,00%
0,04
20,00%
0,02 4,89%
0 0,008
Biji triagle  Owerripe  Biji pecah Over Tipping Queker Bubuk kopi

roasting kasar

mm— Prosentase kecacatan Presentase komulatif

Gambar 3. Diagram pareto CTQ

Melalui gambar di atas dapat menunjukan bahwa nilai CTQ tertinggi dalam 6 bulan adalah over roasting sebesar
16,53%. Maka akan dilakukan analisa penyebab kecacatan dan rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan pada
tahap selanjutnya.
C. Analyze

Fase analisis ini dilakukan untuk mengidentifikasi beragam faktor yang menyebabkan kecacatan. Tahap analisis
dapat dicapai melalui pemanfaatan berbagai alat untuk manajemen, salah satunya menggunakan fishbone[22]. Berikut
merupakan fishbone diagram kecacatan over roasting dalam proses produksi kopi bubuk.
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Gambar 4. Fishbone Diagram

Dari analisis gambar 4, dapat diamati bahwa ada faktor-faktor yang berdampak pada terjadinya over rousting
yaitu manusia (operator kurang berkompeten, pekerja tidak sesuai SOP), metode (Proses produksi tidak efisien, salah
pengambilan barang), material ( Ukuran biji kopi tidak sama), mesin (Proses sangrai tidak merata, mesin sering
trouble). Dari faktor-faktor tersebut selanjutnya akan dilanjutkan ke tahap improve untuk membuat sebuah
rekomendasi perbaikan kecacatan untuk meningkatkan produktivitas hasil produksi.

D. Improve

Pada fase improve akan dibuat rekomendasi perbaikan dari data yang sudah didapat pada tahapan DMAIC
sebelumya, dengan cara menkolaborasikan metode six sigma DMAIC dan kaizen PDCA[23]. Berikut rekomendasi
perbaikan kecacatan over rousting yang akan dibuat dengan metode kaizen PDCA.

1. Plan (Perencanaan)

Dari data yang sudah didapat dari tahap sebelumnya akan dibuat rencana perbaikan yang berkelanjutan untuk
penurunan presentase defect over roasting yang awalnya rata-rata 12,35 Kg menjadi < 9 Kg. Penurunan presentase
kecacatan berdasarkan fishbone diagram yang sudah dibuat pada proses Analyze yaitu faktor manusia, metode, mesin,
dan material.

2. Do (Perbaikan)

Untuk mengimplementasikan rekomendasi perbaikan dapat menggunakan metode SW1H yang dapat digunakan
untuk mendapatkan rekomendasi perbaikan. Berikut merupakan rekomendasi perbaikan berdasarkan fishbone diagram
yang dibuat pada proses Analyze.

Tabel 6. Perbaikan defect over rousting

Faktor What Why Where When Who How
Operator kurang Operator kurang UMKM Ayu  Selama proses Operat Mengadakan pelatihan
berkompetan pelatihan Coffee produksi perator setiap 1 bulan sekali
Manusia
- . Kurangnya edukasi UMKM Ayu  Selama proses Mengadakan pelatihan
Bekerja tidak sesuai SOP mengenai SOP Coffec produksi Operator setiap 1 bulan sekali
Proses produksi tidak Tidak tersedianya UMEKM Ayu  Selama proses Operator Membuat 1K secara
efisien Intruksi Kerja (1K) Coffee produksi P tertulis di setiap proses
Metode
Salah pengambilan Tidak menerapkan UMKM Ayu  Selama proses Operator Memberikan label
barang baku sistem FIFO Coffee produksi perale Menerapkan sistem FIFO
Proses sangrai tidak Pemanas mesin UMKM Ayu  Selama proses . . .
merata tidak stabil Coffes produksi Operator  Perbaikan mesin rousting
Mesin
Mesin sering frouble Kurangnya perawam.ln UMKM Ayu  Selama proscs Operator Membl.llat peu_l]adwala.n
dan pengawasan mesin Coffee produksi preventive maintenance
Material Ukuran biji kopi tidak Spesifikasi bahan UMKM Ayn  Selama proses Operator Ptlsrlbaukaupmscs
pemilihan bahan baku

sama baku tidak sesuai Coffec produksi
3. Check (Evaluasi hasil) .
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Pada tahap ini, pemeriksaan terhadap hasil yang diperoleh dari penerapan saran yang disebutkan di atas untuk
meminimalkan terjadinya defect over rousting , dan hasilnya sebagai berikut.

Grafik defect over rousting

4 13,32 13,2
1 12,56 ’ 1264 1596
11,73 )
12
10
8,42
8 6,61
5,85

4

2

(1]

& & & & @ & & & &
& G & ) < . o o N
& & K v & & &
’ B Q¥

Gambar 5. Grafik defect over rousting
Dari gambar 5 dapat diketahui penurunan defect over rousting setelah dilakukan perbaikan yang awalnya dari
13,32 Kg menjadi 5.85 Kg sesuai dengan yang direncanakan sebelumnya dibawah < 9 Kg.
4. Act (Tindakan)
Pada tahap terakhir PDCA akan dilakukan tindakan dari hasil pengecekan yang sudah dilakukan. Berikut untuk
tindakan yang dilakukan.
Tabel 7. Tindakan perbaikan

Faktor defect Perbaikan

Manusia Mengadakan pelatihan setiap 1 bulan sekali

Metode Membuat IK secara tertulis di setiap proses
Memberikan label
Menerapkan sistem FIFO

Mesin Perbaikan mesin rousting
Membuat penjadwalan preventive maintenance

Material Perbaikan proses pemilihan bahan baku

E. Control

Fase kontrol merupkan tahap akhir dari siklus DMAIC. Selama fase ini, dilakukan pengelolaan elemen yang
telah diperiksa sebelumnya dari tahap analyze dan implementasi usulan perbaikan pada tahap improve[24]. Tahap
control dicapai melalui pengukuran ulang, mirip dengan tahap measure, tetapi setelah perbaikan telah dilaksanakan.
Tujuan dari fase control ini adalah: 1) Hitung ulang nilai DPMO untuk kecacatan yang diperbaiki. 2) Setelah
mendapatkan hasil peningkatan level sigma perlu dilakukan pemantauan. Namun, jika tidak ada perubahan yang
terdeteksi, penting untuk mengulangi tahap analyze dan kembali menentukan perbaikan pada fase improve.

IV. KESIMPULAN

Dari hasil pengelolaan data yang sudah dilakukan untuk meningkatkan produktivitas UMKM Ayu Coffee dapat
disimpulkan sebagai berikut.

1)  UMKM Ayu Coffee dalam proses produksi kopi bubuk terdapat beberapa defect yang mempengaruhi kualitas
dan produktivitas yaitu. Biji triagle 14.89%, overripe 11.75%, biji pecah 16,18%, over rousting 16,53%, tipping
14 48%, queker 14 69% , dan bubuk kopi kasar 11 48%.

2)  Untuk level sigma didapatkan rata-rata 3,692 dan untuk nilai DPMO rata-rata 1472,03 sebelum dilakukan
perbaikan.

3) Faktor yang menyebabkan kecactan over rousting adalah manusia (oerator kurang berkompeten, pekerja tidak
sesual SOP), metode (Proses produksi tidak efisien, salah pengambilan barang), material (ukuran biji kopi tidak
sama), mesin (Proses sangrai tidak merata, mesin sering trouble).

4)  Rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan untuk penurunan defect over rousting adalah mengadakan
pelatihan setiap 1 bulan sekali, membuat IK secara tertulis di setiap proses, memberikan label, menerapkan
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sistem FIFO, perbaikan mesin rousting, membuat penjadwalan preventive maintenance, perbaikan proses
pemilihan bahan baku.
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