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Analvziz of Production Quality Control at the Smoked
Tilapia UMEM Uzing the Six Sigma Method with the
DMAIC Approach
[Analiziz Pensendalian Kunalitas Produksi Pada TUMEM
Mujair Azap Mengrunakan Metode Six Sigma Dengan
Pendekatan DAAIC)
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cara di asap. Proses pengasapan yvang dilakukan oleh para pelaku usaha saat ini masih menggunakan
cara — cara manual, dimulai dari pembersihan ikan hingga proses pengasapan yang menggunakan
arang dan batok kelapa serta serabut kelapa [1]. Dalam proses yang masih manual ini dinilai dapat
menycbabkan beberapa kondisi kerusakan pada produk yang bisa saja merugikan pelaku usaha dan
mengakibatkan kualitas produk yang akan dijual menurun [3]. Dalam satu kali proses produksi
sebanyak 82% dari total produk yang dihasilkan mengalami kecacatan sehingga tidak dapat
didistribusikan kepada pedagang. Hal ini dikarenakan kualitas yang adaberada dibawah standar yang
telah ditentukan.

Pada saat ini, konsumen menjadi lebih memilih atau selektif ketika akan melakukan pembelian
suatu produk. Konsumen akan memilih produk yang sebanding antara harga dan kualitas yang
ditawarkan. Untuk mempertahankan kualitas produk yang dapat mempengaruhi kepiasan dari
konsumen, maka pengendalian kualitas yang baik diperlukan untuk diterapkan [4]. Kualitas
merupakan poin penting dari scbuah produk, oleh sebab itu diperlukan manajemen kualitas yang
baik sehingga produk yang dihasilkan dapat maksimal [5]. Manajemen kualitas bukan hanya
terfokus pada kulitas produk yang dihasilkan, tetapi juga digunakan untuk mendapatkan cara agar
mencapai kualitas terbelaﬂgar kepuasan konsumen bisa tercapai [6].

Pada penelitian ini menggunakan metode Six Sigma dan menggunakan pendekatan DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve dan Conrrol). Metode Six Sigma digunakan untuk mengetahui
nilai sigma dari setiap masalah, kemudian dilakukan pencarian akar penyebab permasalahan hingga
solusi perbaikan [7]. Berdasarkan uraian di atas, penelitian ini melakukan pengendalian kualitas
mujair asap menggunakan pendekatan konsep DMAIC dengan mendapatkan nilai sigma kegagalan
dan penyebab kegagalan tersebut. Penelitian ini diharapkan bisa menjadi acuan dalam pengendalian
produksi mujair asap sehingga dapat mengetahui resiko kecacatan produk dan usulan yang dapat
digunakan dalam perbaikan sistem yang lebih efektif dan efisien.

Tujuan Penelitian ini: (1) Mengetahui resiko tertinggi pada proses produksi UMKM Mujair
Asap. (2) Menentukan mitigasi resiko untuk pengendalian kualitas produk pada UMKM Mujair
Asap.

I1. METODE

Penelitian ini dimulai dengan melakukan studi literatur menggunakan beberapa sumber jurnal,
bukudan sejumlah artikel yang memiliki hubungan dengan permasalahan yang dihadapi. Disamping
melakukan studi literatur dilakukan juga survei langsung ke UMKM yang dituju, kemudian
wawancara kepada pemilik UMKM mengenai proses produksi serta menyebarkan kuisioner kepada
pemilik UMKM dan tenaga ahli. Pengumpulan data menggunakan hasil wawancara dan kuisioner
vang sudah didapat dari narasumber. Pengolahan data kemudian memakai penerapan metode Six
Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan Contrel) yang
bertujuan untuk mengetahui mode kegagalan yang mungkin dapat terjadi dan perbaikan — perbaikan
vang perlu dilakukan kedepannya.

Tingkatan yang ada pada Six Sigma digunakan sebagai indikator baik tidaknya kualitas produksi.
Semakin rendah kualitas sigma maka lebih besar potensi kegagalan yang terjadi, sedangkan semakin
tinggi kualitas sigma maka kemungkingan produk gagal akan lebih kecil [8]. Teknik analisis yang
digunakan pada metode six sigma adalah konsep tahapan DMAIC [9]. DMAIC adalah proses
penghilangan Langkah atau tahapan yang tidak produktif ( efosed- leop) guna mencapai hasil yang
efektif [10]. DMAIC digunakan untuk mengambil pemecahan masalah yang berhubungan dengan
prioritas kegagalan [11]. DMAIC juga merupakan fase yang harus dilewati selama melakukan
perbaikan apapun [12].

Adapun tahapan-tahapan dalam konsep DMAIC adalah sebagai berikut: [13]
1. Tahap Define

Merupakan tahapan pendefinisian permasalahan yang terjadi terhadap kualitas produk, dimula

dengan mendefinisikan penyebab kecacatan dan penyebab defect paling potensial [13].

Karaktenistik kualitas atau Critical to Quality (CTQ) adalah kunci yang ditetapkan yang

berhubungan langsung dengan kebutuhan spesifik pelanggan [11]. Pada tahap ini pernyataan

masalah dan tuyjuannya memakai diagram SIPOC atau Supplier Inpur Process QuipurCustomer

[12].
2. Tahap Measure
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Merupakan tahapan yang berfokus pada proses yafji mempengaruhi CTQ dengan analisis
hambatan dan kendala-kendala vang akan terjadi [13]. Pada tahap yang kedua ini akan dilakukan
pengukuran nilai terhadap performa nilai sigma dengan fungsi untuk mengetahui tingkatan
kinerja sekarang, terdapat beberapa tahapan didalam tahap ini:
a. Presentase Kecacatan

Jumlah Produk Cacat

Jumlah Produksi
Sumber:

b. Perhitungan Garis Tengah (CL})
= n
CL=P= E_p
rn
2] Sumber:
Keterangan:
P : Rata-rata kerusakan pada produk
Ynp : Total dari jumlah produksi cacat
¥n : Bbtal dari jumlah produksi
C. Perhitungan Batas Kendali Atas (UCL)

= ’P 1-P
UCL=P+3 %

Sumber:
Keterangan:
P : Rata-rata kerusakan pada produk
n :Jumlah produksi

d. Perhitungan Batas Kendali Bawah (LCL)

= P(1-P
LCL=P—-3 %

Sumber:
Keterangan:

P : Rata-rata kerusakan produk
n : Jumlah produksi
€. Menghitung nilai Defect Per Unit (DPU)
DPU =

=l

Dimana:
D = Jumlah kecacatan dalam proses produksi
U= Jumlah unit yang diperiksa
T. Menghitung nilai Defect Per Opportunitics (DPO)
Jumlah Defect
DPO = —_—
Output xCTQ
Dimana:
CTQ = Potensi Kecacatan
b. Menghitung Nilai Defects PerMillon Opportunities (DPMO)

DPMO  =DPO x 1.000.000
Sumber : [14]
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¢. Mengkonversi Nilai DPMO menjadi Nilai Sigma menggunakan bantuan Micresoft Excel
Nilai Sigma = NORMSINWV ((1.000.000-DPMO)/1.000.000)+1.5.
d. Menaksir parameter proses produksi menggunakan peta kendali [14].
3. Tahap Analvze
Merupakan tahapan yang berfungsi untuk menganalisa, mencari dan menumkan penyebab
terjadinya terdapat produk yang cacat yang dapat mengakibatkan 'jildinytl masalah analisis
hambatan yang terjadi [15]. Dilakukan dengan Penentuan nilai CTQ (Crirical to Qualiry)
digunakan untuk mengetahui kebutuhan yang spesifik dari setiap konsumen. CTQ dapat
dimaksudkan sebagai nilai dari proses yang akan berpengaruh sccara langsung terhadap
pencapaian scbuah kualitas yang dinginkan pada suatu produk. Kemudian dilakukan analisis
menggunakan brainsterming atau bisa meinggunakan diagram tulang ikan (Fishbone Diagram)
[14]. Diagram ini berfungsi sebagai alat untuk menganalisa serta menemukan faktor yang
mempengaruhi secara signifikan dalam menentukan karakteristik-karakteristik kualitas suatu
output kerja. Selain itu juga untuk mencari apa saja penyebab-penyebab dari suatu masalah [16].
4. Tahap Improve
Merupakan tahapan pemberian usulan perbatkan dan pemecahan masalah yang ada. Kemudian
pemberian usulan tindakan sebagai upaya perba.zm [10]. Tahapan ini merupakan strategi yang
digunakan untuk meningkatkan nilai sigma, dalam perbaikan ini akan menguraikan faktor
penyebab kecacatan produk dan rencana yang ditetapkan dalam upaya peningkatan produk yang
dapat dilakukan setiap waktu [17].
5. Tahap Centrol
Merupakan tahapan paling akhir dari implementasi six sigma, yaitu tahapan pengecekan dan
dilaksanakan sebagai bentuk telah dilakukannya perbaikan pada alur proses produksi [13]. Tahap
ini merupakan tahap untuk mengendalikan proses yang sudah diperbaiki[ 18]. Tahapan ini
g berfokus pada pengawasan untuk mempertahankan upaya perbaikan yang dilakukan [17].
Berikut merupakan diagram alur penelitian yang menunjukkan keseluruhan alur penelitian
menggunakan flowehart diagram:

) )
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Gambar 2.1 Flowchart Diagram
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II1. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengolahan data pada peneliian menggunakan tahapan Six Sigma dengan langkah-langkah

sebagai berikut:

1. Define
Dalam suatu proses produksinya masih ada produk yang reject yang merupakan suatu nilai
kerugian. Hal i akan diidentifikasikan dengan melihat dari jumlah produk yang reject dari
setiap kriteria produk reject, dan meenjelaskan karaktcrisa dari jenis-jenis cacat. Pada
proses produksi UMKM Mujair Asap ini didefinisikan menggunakan diagram SIPOC
(Supplier, Input, Proccess, Output, Customers). Berikut merupakan alur diagram SIPOC pada
UMEM Ikan Mujair Asap.

Supplier Input Procces Output Customer

Pemasok Digtribusif
Ikan Pemilahan H lkan Asa
lkan Segar - ’
Fembersihan
Fenusukan
lkan

FPenguapan
Pendinginan

Gambar 2. Aliran Proses Produksi UMKM Ikan Mujair Asap

Gambar 2 menjelaskan aliran proses produksi pada UMKM Mujair Asap. UMKM Mu jair
Asap menalretpkem produk akhir yang didapat berkualitas tinggi dan memiliki tingkat
kecacatan yang rendah. Adanya suatu kecacatan pada produk jadi, disebabkan karena
banyaknya faktor yang terjadi pada suatu proses produksi. Berikut merupakan jenis
kecacatan dan penyebab terjadi kecacatan pada hasil produk ikan asap.

1. Menentukan nilai CT'Q (Critical to Quality)
No. CTQ Keterangan Dampak
| Pemilihan Proses pemilahan ikan Produk akhir ikan asap menjadi
dari pemasok, ikan dalam | sepoh dan berbau menyengat
kondisi tidak segar

2 Penusukan Tkan Penusukan menggunakan | Ikan rusak dan terjatuh saat proses
kayu, penusukan ikan pengasapan
dalam posisi yang salah

3 Pengasapan 1. Proses pengasapan 1. Warna tidak merata dan rasa
menggunakan api menjadi pahit sebab terbakar
2. Tidak menggunakan 2. Bara api sulit menyala dan kurang

batok kelapa yang kering | membara sehingga tingkat
kematangan ikan tidak sampai ke
dalam
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Tabel 1. Data Produksi dan Reject lkan Mujair Asap

Cacat
No. Bulan Satuan Baik Dagine Tka Produk Cacat | Wama tidak Total
a%mg h U |/ Tidak Sesuai merata dan
P Standar pahit
1. November “23
Minggu ke 1 566 23 21 16 60
Minggu ke I1 K 532 9 14 26 49
Minggu ke 111 s 540 14 28 20 62
Minggu ke I'V 491 18 21 20 59
2129 230
2. Desember ‘23
Minggu ke 1 565 13 29 15 57
Minggu ke 11 K 580 25 31 13 69
Minggu ke 111 & 535 34 8 9 51
Minggu ke IV 590 19 31 6 56
2270 244
3. | Januari ‘24
Minggu ke 1 532 11 32 13 56
Minggu ke 11 K 579 29 36 9 74
Minggu ke IT1 & 590 31 19 15 65
Minggu ke I'V 555 23 21 13 57
2256 252
Toral 6655 Total 726
2. Measure
Setelah dilakukan pendefinisian masalah yang akan dianalisis selanjutnya pada tahap ini yang
akan berfokus pada pengukuran tingkat kemampuan proses menggunakan P Chart atau peta
kendali untuk mengetahui penﬂ]dalian kualitas pada UMKM Mujair Asap, kemudian akan
dihitung proporsi Defect dan DPMO (Defect Per Million Opportunities) dan nilai Sigma
untuk dapat mengetahui performansi kinerja UMKM saat ini.
Contoh Perhitungan: (pada Bulan November Minggu ke I)
50
DPO = =0,027056277
616 %3
MO = 0027056277 x 1000000 = 2705628
lai Sigma = NORMSINV((1.000.000-27056,28)/1 000.000)+1.5 = 343
Secara detail hasil perhitungan nilai DPO, DPMO dan Sigma yang diperoleh dari bulan
November 2023 sampai dengan Januari 2024 dapat dilihat pada tabel 2 di bawah ini:
Tabel 2 Perhitungan Peta Kendali P
Periode Jumlah Produksi | Jumlah Defect Proportion P UCL CL LCL
| 626 60 0.0958 00958 0,1325 0.0970 00615
2 581 49 0.0843 00843 0,1339 0.0970 0.0602
3 602 62 0.1030 0.1030 0.1332 00970 0.0608
4 550 59 0,1073 0,1073 0,1349 0,0970 0,0592
5 622 57 0,0916 00916 0,1326 0,0970 00614
6 649 69 0.,1063 0,1063 0,1319 0.0970 00622
7 586 51 0.0870 00870 0.1337 0.0970 0.0603
b 040 50 0.0867 00867 0,1320 00970 0.0621
9 588 56 0,0952 00952 0,1336 0,0970 0.,0604
10 653 74 0.1133 0,1133 0,1318 0,0970 0.0623
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655 65 00992 00992 0.1317

0.0970

00623

12

612 57 00031 00931 0,1329

0.0970

00611

TOTAL

7370 715 1,163057177 70400 003164881

Rata - rata

614, 1666667 59,58333333 | 0,096921431

2
Pada tabel 2 dapat dilihat, merupakan perhitungan dari pltrsemastgzcacatan. batas kendali
atas atau UCL, garis tengah atau CL dan perhitungan batas kendali bawah atau LCL.
Didapatkan nilai batas bawah (UCL) sebear 0,132, nilai garis tengah (CL) sebesar 0,0970,
dan nilai batas atas (LCL) sebesar 0,062,

Perhitungan UCL, CL dan LCL

Maka dibawah ini adalah peta kendali P paa perhitungan batas atas, garis tengah dan batas
bawah pada periode bulan November 2023 — Januari 2024 dapat dilihat pada gambar berikut
ini:

P Control Chart
0,1600

0,1400

0,1200
0,1000 . o /\
0,0800
0,0600
0,0400
0,0200

0,0000

Proportion UcCL CL LCL

Gambar 3. Peta Kendali P pada Perinﬂ!\cwember 2023 — Januari 2024
P

Gambar 3 menjelaskan bahwa peta kendali da bulan November berada pada angka
0.097612, pada periode bulan Desember berada pada angka 0,092919, dan pada periode
Bulan Januari berda pada angka0,100234. yang mana dengan dilakukannya upaya perbaikan
secara langsung dan terus menerus dapat diketahui bahwa tidak adanya perubahan yang
signifikan pada grafik peta kendali P yang mana, nilai P masih berada diantara nilai UCLyang
berada pada angka 0,132 dan nilai LCL berada pada angka 0062 dan tidak melebihi garis
UCL dan LCL. Maka, nilai kapabilitas proses pada periode November 2023 - Januari 2024
berjalan dengan cukup baik karena pada keseluruhan proporsi kecacatan masih ada pada
batas control.

7
Tabel 3 Perhitungan Nilai DPO, DPMO, dan Nilai Sigma

Bulan

Minggu

Jumlah Jumlah
Produksi Cacat

November

CTQ DPU DPO DPMO Level Sigma

1 616 50 0,1060

0035335689

35335.69

3.31

11 581 49 00921

0030701754

3070175

3,37

1l 582 42 0,1148

0038271605

38271,60

3,27

| | e [ e

v 557 66 0,1202

0040054311

4005431

3,25
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1 599 34 3 0.1009 0033628319 3362832 3,33
1 629 49 3 0.1190 0039655172 39655,17 3,25
Desember
m $84 19 3 0,1159 0038629283 3862928 3,27
v 646 56 3 0,0949 0031638418 | 31638.42 3.36
| 578 46 3 0,1053 0035087719 35087.72 3.31
1 613 54 3 0.1278 0042602188 42602,19 3,22
Januarn
m 644 54 3 0,1102 0036723164 36723,16 3,29
v 612 57 3 0.1027 0034234234 | 3423423 332
TOTAL 7261 606 3
1
Pada tabel 3 dapat dilihat rata-rata nilai sigma UMKM 3 .30. Dalam L
dapat diartikan bahwa proses pengendalian yang sudah telah bekerja - !
Namun, pengendalian kualitas masih diperlukan agar 5 o dapat
&ningkm dan juga kecacatan dapat diminimalisir dan kemungkinan tidak terulang kembali.
3. Analyze

Analyze digunakan agar mengetahui faktor - faktor yang dapat menyebabkan terjadi
kecacatan pada produksi Ikan Mujair Asap. Berdasarkan data yang sudah didapat dengan
cara mewawancaral dan mengamati secara langsung pada proses produksi pembuatan
didapatkan sejumlah faktor yang dapat menyebabkan
terjadinya produk reject pada proses produksi.

Diagram Pareto

khususnya bagian Pengasapan

Tabel 4. Data Persentase Kecacatan Produk Mujair Asap

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

350
300
250
200
150
100

249

Diagram Pareto Tingkat Kecacatan
Periode November 2023 sampai Januari 2024

Daging Sepoh

mmmm Defect Procentage Total

291

Bentuk tidak sesuai

100%
175

Warna tidak rata, rasa
pahit

Defect Procentage Cummulative

120%
100%
80%
60%
40%
20%
0%




Page |9

1
1. gaktor Manusia
Faktor yang mempengaruhi terjadinya cacat produksi Ikan Asap dari segi manusia
diakibatkan oleh skill saat membersihkan sisik hingga proses pengasapan
2. Faktor Material
Dari sisi material yang memeprngaruhi hasil akhir produk adalah keadaan bahan
mentah yang digunakan. jika menggunakan ikan yang masih fresh langsung maka
daging yang dihasilkan akan manis dan empuk, berbeda dengan ikan vang sudah di
beku kan maka daging ikan terasa sepoh atau hambar.
Faktor Metode
Penyebab terjadinya kecacatan dari sisi metode adalah teknik pengasapan yang
digunakan, jika menggunakan bara api menggunakan batok kelapa maka hasil warna
merata dan bagus, tetapi jika api terlalu besar maka hasil akan gosong di beberapa
ikan akan tampak jelas dan menjadikan ikan terasa pahit.
4. Improve
Improve adalah proses perencanaan perbaikan pada proses )duksi mujair asap berdasarkan
penyebab kecacatan yang sudah didapatkan pada tahapan analyze. Dalam tahapan improve
disusun beberapa usulan perbaikan dan rekomendasi untuk menekan jumlah kecacatan yang
terjadi.
Perbaikan dari Faktor Manusia adalah dengan cara berhati-hati saat proses produksi
dilakukan, schingga ketika terbiasa akan mahir, pekerja juga diikutkan pelatihan yang
diadakan oleh dinas perikanan yang rutin dilakukan di desa setempat.
Perbaikan dari Faktor Material adalah dengan memilah pemasok yang mensupply bahan
mentah agar kualitas terjaga.
Perbaikan dari Faktor Metode adalah dne gan memastikan tidak ada api yang berkobar selama
proses pengasapan, hanya menggunakan bara api saja sehingga ketika terdapat api bisa
dihilanglan menggunakan cipratan air.
Caontrol
Pada tahap control atau pengendalian ini akan berfokus pada upaya perbaikan yang dilakukan
secara berkelanjutan. Perbaikan ini akan terus dilakukan leh berbagai pihak dengan cara
menentukan standard pada operasional pembuatan mujair asap yang akan digunakan dalam
pengawasan agar kecacatan yang terjadi dapat diminimalisir sehingga produktivitas dapat
meningkat.

-0

"

IV. SIMPULAN

Berdasarkan pada hasil penelitian yang telah dilakukan dapat diketahui pada periode November
2023 — Januari 2024 mempihyai nilai rata — rata DPMO (Deffecr per Mililion Order)y sebesar
27869,39 unit dan memiliki $¥lai rata — rata sigma st:bcn' 3,42, Kapabilitas pada UMKM Mujair
Asap sudah bisa dikatakan baik tetapi harus senantiasa dipertahankan dengan sebaik-baiknya dan
Juga sebisa mungkin untuk meningkatkan lagi upaya dalam meminimalisir produk yang cacat atau
ecl yang berdampak pada kerugian yang dialami UMKM.

Penyebab terjadinya cacat pada produksi ikan mujair asap adalah kurangnya skill pekerja dalam
proses yang dilalui selama proses produksi berlangsung, selain itu keadaan bahan baku ikan mentah
yvang digunakan juga membuat produk gagal menjadi lebih tinggi.
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