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LATAR BELAKANG

Desa Penatarsewu, Kecamatan Tanggulangin, Kabupaten Sidoarjo sebagian
besar warganya memiliki usaha pengasapan. Setiap pelaku usaha pengasapan bisa
menggunakan kisaran 75 kg hingga 100 kg ikan mujair setiap harinya, yang kemudian
terbagi menjadi produk mentahan dan produk yang diolah dengan cara di asap.
Prosespengasapan yang dilakukanolen para pelakuusaha saat Ini  masih
menggunakan cara — cara manual, dimulal dari pembersihan ikan hingga proses
pengasapan yang menggunakan arang dan batok kelapa serta serabut kelapa. Dalam
proses yang masih manual ini dinilai dapat menyebabkan beberapa kondisi kerusakan
pada produk yang bisa saja merugikan pelaku usaha dan mengakibatkan kualitas
produk yang akan dijual menurun. Dalam satu kali proses produksi sebanyak 8,2%
dari total produk yang dihasilkan mengalamikecacatan sehingga tidak dapat
didistribusikan kepada pedagang. Hal ini dikarenakan kualitas yang ada berada
dibawah standar yang telah ditentukan.




Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1. Bagaimana pengendalian kualitas mujair pada UMKM Mujair Asap?
2. Bagaimana menentukan mitigasi untuk pengendalian kualitas mujair pada

UMKM Mujair Asap?
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Tujuan Penelitian

Tujuan dari pelaksanaan penelitian ini adalah:
1. Mengetahui resiko tertinggl pada proses produksi untuk

mengurangi jumlah kecacatan produk UMKM Mujair Asap.

2. Menentukan mitigasi resiko untuk pengendalian kualitas

produk pada UMKM Mujair Asap.




Metode Six Sigma digunakan untuk mengetahui nilai sigma dari setiap

masalah, kemudian dilakukan pencarian akar penyebab permasalahan hingga
solusi perbaikan (M. Bachtiar, 2020)

Salah satu pendekatan pada metode Six Sigma adalah DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve dan Control). Yang merupakan metode
pemecahan masalah yang berhubungan dengan prioritas kegagalan.
(Smetkowska, 2018)
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Hasil dan Pembahasan

Diagram SIPOC (Supplier-Input-Proccess-Output-Customer)
Pada UMKM Mujair Asap
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Hasil dan Pembahasan

Menentukan Nilai CTQ pada UMKM lkan Mujair Asap

No. CTQ Keterangan Dampak
1 Pemilihan Prozes pemilahan tkan Produk akhir ikan azap menjadi
dar: pemasok, ikan dalam | zepoh dan berbau menyengat
kondisi tidak segar
2 Penuszukan Ikan Penusukan menggunakan | Ikan rusal: dan terjatuh saat proses
kayu, penusukan ikan pengasapan
dalam posisi yang salah
3 Pengasapan 1. Proses pengasapan 1. Warna tidak merata dan rasza
menggunakan api memnjadi pahit sebab terbakar
2. Tidak mengzunakan 1. Bara api sulit menyala dan kurang
batok kelapa yang kering | membara sehingga tingkat
kematangan ikan tidak sampai ke
Dalam
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Hasil dan Pembahasan

Data Produksi dan Reject UMKM lkan Mujair Asap

Tabel 1. Data Produksi dan Reject Tkan Mujair Asap
Carcat
Mo. Bulan Satuan Baik Dazine Tkan Produk Cacat Wama tidak Total
Ze :nh I Tidak Sesual merata dan
P Standar pahit
1. Movember 23
Mingru ke I 366 3 21 16 &0
hingen ke 11 332 9 14 26 45
Mingen ke ITT Kg 340 14 28 20 62
Minggn ke IV 481 18 21 20 30
2128 230
2 Desember 23
Mingeu ke I 363 3 29 15 37
Minggu ke I 380 25 31 13
Mmgauke T | L8 33 3 3 g 3
Mingeu ke IV 390 19 31 [} 36
2270 244
3. | Januari ‘24
Mingeu ke I 332 11 3 13 36
Mingeu ke IT Ke 379 29 3 9 7
hingen ke ITT = 3 31 19 13 63
Mingzu ke IV 333 3 21 13 57
225 252
Total 6633 Toatal 26
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Hasil dan Pembahasan

Hasil Perhitungan Peta Kendali P

Tabel 2 Perhitungan Peta Kendali P

Periode | Jumlah Produkz | Jumlah Defect Proportion P UCL CL LCL
1 626 60 00058 00058 01323 0.0970 00613
2 381 49 0,0843 0,0843 0,1339 00970 0,0602
3 602 62 0,1030 0,1030 0,1332 0,0970 0,0608
4 330 38 0.1073 0.1073 0,1349 0.0970 0,0592
5 622 57 0,0016 0,0016 01326 00970 0,0614
] 649 6o 0.1063 0.1063 0,1319 00970 0,0622
7 386 51 0,0870 0,0870 0,1337 0,0970 0,0603
g 646 36 0,0867 0,0867 0,1320 0,0970 0,0621
8 SE8 36 0.0052 0,0952 0,1336 00970 0,0604
10 633 74 0,1133 0,1133 0,1518 00970 0,0623
11 633 63 0,0992 0,0092 01317 00970 0,0623
12 612 57 0.0931 0,0931 0,329 00970 0.0611

TOTAL 7370 713 1163057177 70400 0,05164881

Rata-rata | 614 1666667 5958333333 | 0096921431
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Hasil dan Pembahasan

Grafik Peta Kendali P UMKM Mujair Asap

P Control Chart
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Hasil dan Pembahasan

Perhitungan Nilai DPO, DPMO dan Nilai Sigma

Tabel 3 Perhitungan Nilai DPO, DPMO, dan Nilai Sigma

. Tumlzh Tumlzh o
Bulan Minggu Produlsi Cacat CTQ DFU DPO DPMO Level Sigma
I 616 50 3 0,1060 0035333689 | 3333560 3,31
November I 381 48 3 0,0921 0030701734 | 30701,75 3.37
111 582 42 3 0,1148 0,038271605 | 3827160 3.27
IV 537 66 3 0.1202 0,040054311 4005431 3,25
I 599 34 3 0.1000 0.033628319 | 3362832 3,33
I 620 49 3 0.1190 0,0396355172 30653.17 3.25
Dezember -
111 584 49 3 0,1159 0038629283 | 3862028 3.27
I\ 646 56 3 0,0940 0031638418 | 3163842 3,36
I 578 46 3 0.1053 0035087719 | 35087.72 3.31
: I 633 34 3 0.1278 0042602188 | 4260219 3.22
Jamman :
I 644 54 3 0,1102 0036723164 | 36723,16 3,20
IV 612 37 3 0.1027 0,034234234 | 3423423 3,32
TOTAL 7261 606 3
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Hasil dan Pembahasan

Presentase Kecacatan Produk pada UMKM Mujair Asap

Tabel 4. Data Persentaze Kecacatan Produk Mujair Azap

Defact Procentage
Defect Type Total | Procentage | Cuminulative
Daging Sepoh 249 35% 35%
Bentuk tidak sesuai 291 41% T6%
Warna tidak rata, rasa pahat | 175 24% 100%
Total 715

@ www.umsida.ac.id umsida1912 ¥ umsida1912 § ;r:iﬁr(:;:l:*n:a;nsirtggdiyah € umsidal9i2



Hasil dan Pembahasan

Diagram Pareto tingkat Kecacatan
Periode November 2023 - Januari 2024

Diagram Pareto Tingkat Kecacatan
Perinde Movemhber 2023 samnai lanuari 2024
350 a1 120%
300 249 100% 100%
TR 175
250 209
200 J5% Sror
205,
150
: : : 0%
Daging Sepah Bentuk tidak sesiai
wWAarna tidak ratAa rAsA
BN Defect Procentage T otal Defect Procentage Cummulative
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Hasil dan Pembahasan

Hasil Analyze Menggunakan Fishbone Diagram

Tidak: Fresh
Pemazok Tidak

( Bentuk Tidsk
L Sesual
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