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Pendahuluan
Semakin tingginya minat masyarakat terhadap kue bakpia, membuat terciptanya peluang usaha dalam bidang ini semakin
terbuka. Karena di kawasan Desa Kejapanan, Kec. Gempol, Kab. Pasuruan ini merupakan salah satu sentra usaha pembuatan
kue bakpia yang ada di Jawa Timur. Pelaku usaha dalam bidang ini adalah Amel Bakery. UMKM yang memproduksi
makanan tradisional ini terbilang sukses dibidang kuliner dalam menjalankan usahanya. Pendiri usaha kue bakpia ini adalah
amel, yang berdiri sejak tahun 2013 dan masih berkembang sampai sekarang. Bakpia yang diproduksi ada berbagai macam
rasa mulai dari kacang hijau, selai nanas, coklat, keju, strobery dll. Jenis – jenis bakpia ini memiliki defect yang tidak sama.
Data defect yang paling banyak adalah bakpia isi rasa yang mengakibatkan kerugian dalam perusahaan. Pada dasarnya
permasalahan yang dihadapi didalam usaha kue bakpia ini adalah ketidaksesuaian produk yang dihasilkan karena disebabkan
kesalahan dalam pemilihan dan pencampuran bahan baku selain itu peralatan yang digunakan untuk mengolah adonan bakpia
kurang modern, sehingga mengakibatkan tidak sempurnanya produk yang dihasilkan. Ketidaksempurnaan bakpia ini biasanya
bentuk yang tidak bulat sempurna, isi bakpia keluar, warna gososng, tingkat kematangan dan rasa yang tidak sesuai resep.
Meskipun telah melakukan kerjasama yang baik dengan beberapa supplier bahan baku, Bakpia Amel hanya
mempertimbangkan segi kualitas, harga, kuantitas dan pengiriman sehingga pemilihan spesifikasi bahan baku belum bisa
maksimal. faktor lain yang mempengaruhi yaitu jika pada distribusi bahan baku yang belum ada jaminan dari supplier jika
terjadi hal-hal yang telah disepakati semisal pada kualitas dan kuantitas material yang dikirim berbeda dengan yang dipesan.
Perusahaan hanya sebatas komplain tanpa adanya tindakan yang tegas. Dalam hal ini tidak menjamin secara penuh bahan
baku bebas dari cacat dan tentunya ada beberapa faktor lain seperti segi tenaga kerja dan perabotan produksi.
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Tujuan Penelitian
1. Dapat melakukan analisis dan mengetahui kegagalan yang menyebabkan pemborosan (waste).
2. Mengevaluasi kriteria – kriteria yang dipertimbangkan berdasarkan metode Taghuci Loss Function.
3. Memberikan rekomendasi perbaikan berdasarkan hasil integrase metode Taghuci Loss Function dan Lean Thingking.



4

Metode

Wildatul Khoiro (2015), Taguchi Loss
Function didefinisikan sebagai nilai
estimasi kerugian yang disebabkan
oleh penyimpangan karakteristik
kinerja yang berkaitan dengan nilai
harapan perusahaan.

Lean thingking adalah suatu cara yang
ramping (lean) untuk menghasilkan
mengurangi kesalahan atau waste
dengan menggunakan sumber daya
yang sedikit, waktu yang sedikit,
dengan peralatan yang sedikit, dan
sedikit ruang dan dilakukan terus
menerus untuk menghasilkan
perbaikan. (Zahra, 2015)
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Metode Penelitian
Diagram alir penelitian menjelaskan proses berlangsungnyapenelitian yaitu dilakukan studi lapangan dan studi literatur,kemudian merumuskan masalah, setelah itu mengumpulkandata dengan wawancara pemilik Bakpia Amel, observasi danmeminta data perusahaan atas ijin pemilik, tahap berikutnyapengolahan data yang pertama yaitu perhitungan Taguchi lossfunction dan mengidentifikasi waste. Setelah mendapatkanhasil perhitungan selanjutnya mengklasifikasikan aktivitas danmencari penyebab waste menggunakan Lean thinking. Darihasil metode dapat dianalisa untuk mengusulkanrekomendasi. Sehingga didapatkan usulan perbaikan padaproses produksi yang dapat digunakan rekomendasi kepadaperusahaan.

Perumusan Masalah

Mulai

Studi Lapangan Studi Literatur

Pengumpulan data

Pengolahan Data Perhitungan Taguchi Loss Function Identifikasi Waste

Analisa dan Pembahasan Menganalisa faktor penyebab waste

Rekomendasi

Kesimpulan dan Saran

Selesai
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Klasifikasi Waste
Untuk melakukan klasifikasi waste dalam penelitian ini akan digunakan metode AHP. Metode AHP ini digunakan untukpenentuan klasifikasi waste dengan cara memberikan bobot pada waste yang terjadi dan juga dampak yang diberikan terhadappemborosan pada proses produksi. Responden yang dipilih adalah: Pemilik Bakpia AmelNilai waste tertinggi pada pengolahan AHP ini adalah defect dengan nilai sebesar 0,325, dengan demikian maka menurutdari hasil kuesioner dan pengolahan AHP ini waste defect akan menjadi prioritas perbaikan pada perusahaan dan masuk padatingkatan waste yang kritis
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Pengumpulan Data
Sebelum analisis dalam penelitian ini,diperlukan pengumpulan data awal yangdiperlukan sebagai dasar analisis. Data yangdigunakan pada penelitian ini berupa datadefect, data produksi, dan data harga bahanbaku. Berikut ini defect produksi bakpia yangsudah dicatat oleh perusahaan seperti padatabel

Data Defect Bakpia
Bulan Bakpia Kacang 

Hijau
Bakpia Selai 

Nanas
Bakpia 
Coklat

Bakpia 
Keju

Bakpia 
Stroberi total

Januari 43 46 56 45 48 238
Februari 45 56 60 56 65 282

Maret 50 44 50 54 45 243
April 40 52 65 60 62 279
Mei 50 44 53 64 57 268
Juni 48 55 45 45 59 252
Total 276 297 329 324 336 1562

Bulan Jumlah produk yang dihasilkan Jumlah defect Jumlah produk yang dikembalikan
Januari 890 238 85
Febuari 872 282 83
Maret 874 243 83
April 896 279 85
Mei 880 268 84
Juni 886 252 84

Rata-Rata 883 250 84
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Pengumpulan Data
Data berikutnya merupakan data harga bahan baku dan target perusahaan untuk bahan baku bakpia. Data tersebut untuk menentukan selisih
dan rata-rata harga bahan baku yang dibeli dengan target harga bahan baku perusahaan. Data tersebut seperti pada tabel
Berdasarkan hasil identifikasi yang dilakukan dengan pengelola persediaan bahan baku (pembelian) dan permasalahan bahan baku
perusahaan. Kriteria tersebut adalah harga, jarak, kualitas dan ketersediaan stok. Berikut adalah kriteria pada pemilihan bahan baku seperti
pada tabel
Bahan Baku Harga Per Kg Total Target Perusahaan Selisih

Tepung Terigu Rp15.000,00 Rp500.000 Rp495.000,00 Rp5.000,00
Gula Rp14.000,00 Rp471.000 Rp465.000,00 Rp6.000,00
Mentega Rp11.250,00 Rp376.500 Rp372.500,00 Rp4.000,00
Santan Rp17.500,00 Rp585.000 Rp580.000,00 Rp5.000,00
Total Pembelian Bahan Baku Rp1.932.500,00 Rp1.912.500,00 Rp20.000,00
Rata-Rata Rp483.125,00 Rp478.125,00 Rp5.000,00

Kriteria Sub Kriteria Kode Refrensi

Harga
Harga konsisten yang ditawarkan oleh supplier H1

Wildatul 
Khoiro
(2015)

Mendapatkan diskon dalam jumlah banyak H2

Kualitas
Penyediaan barang tanpa cacat H3
Mampu memberikan bahan baku yang konsisten H4

Jarak Ketepatan waktu pengiriman bahan baku H5
Biaya transportasi H6

Katersediaan
Gudang Mampu menyediakan jumlah barang yang dipesan H7



9

Ketidaksesuaian Bahan Baku
Saat menentukan biaya pemborosan di setiap kriteria hasil dari konsultasi langsung dengan departemen / bagian yangmemiliki kontrol penuh atas semua yang terjadi dengan setiap pembelian bahan baku perlu diperhitungkan. Rata – ratakerugian penyimpangan disetiap kriteri. Data dibawah ini penyimpangan bahan baku yang dilakukan oleh supplier selamaperiode pembelian januari – juni. Pada bulan januari hingga juni bahan baku tidak memenuhi spesifikasi bahan standartdengan rincian sebagai berikut pada tabel

Bulan Januari Febuari Maret April Mei Juni
Harga Bahan Baku

Tepung Terigu Rp500.000 Rp490.000 Rp500.000 Rp500.000 Rp500.000 Rp500.000
Gula Rp471.000 Rp472.500 Rp470.000 Rp466.000 Rp465.000 Rp466.000
Mentega Rp376.500 Rp362.500 Rp380.000 Rp372.500 Rp370.000 Rp377.000
Santan Rp585.000 Rp600.000 Rp575.000 Rp583.500 Rp580.000 Rp585.000

Spesifikasi Bahan baku
Tepung Terigu 0,23 0 0,27 0,0 0,24 0
Gula 0 0,24 0 0,36 0 0,12
Mentega 0 0,38 0 0,14 0,11 0,13
Santan 0,13 0 0,38 0,12 0 0,14

Keterlambatan Pengiriman (hari)
Tepung Terigu 0 2 0 2 0 1
Gula 1 0 1 0 2 1
Mentega 0 0 0 1 0 2
Santan 2 1 0 0 1 1

Penilaian Kapasitas Gudang
Kapasitas 5 5 4 4 5 5
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Pengolahan Data
Sebelum perhitungan loss function harus dilakukan pembagian dengan melihat karakteristik kriterianya, hal tersebut dilakukan untukmengurangi kesalahan perhitungan terhadap kerugian yang ditimbulkan oleh masing-masing kriteria seperti pada tabel

Kriteria Keterangan Penyimpangan Tipe Loss Function RumusHarga Terdapat selisih harga Smaller the better ݈ = Kualitas(2ݕ)݇ Tidak sesuai spesifikasi Smaller the better ܮ = 2ݏ]݇ + Jarak[(2ݕ) Katerlambatan Pengiriman Smaller the better ܮ = 2ݏ]݇ + Ketersediaan Gudang[(2ݕ) Kurangnya ketersediaan gudang Smaller the better ܮ = 2ݏ]݇ + [(2ݕ)
Langkah selanjutnya adalah dengan menghitung rata-rata biaya kerugian untuk semua kriteria. Cara menentukan nilai loss terlebih dahulu
menghitung nilai k (konsekuensi biaya), konsekuensi biaya merupakan nilai yang dibebankan perusahaan untuk manajer bahan baku atas
penyimpangan yang dilakukan, untuk perhitungannya menggunakan rumus. Pada rata-rata biaya kerugian untuk harga adalah seperti pada
tabel
Rata-rata biaya kerugian kriteria harga x (Batas toleransi x kapasitas gudang)
= 5.000 x ( 7% x 5 m2)
= 5.000 x 0,35
= 1.750

Kriteria Rata-Rata Biaya Kerugian Keterangan
Harga 5.000 Rata-rata biaya penawaran pada setiap pembelian bahan bakuKualitas 1.750 Biaya ketidaksesuaian spesifikasi bahan baku

Pengiriman 57.975 Biaya kerugian terhadap pengiriman yang telat yaitu 12% dari harga
rata- rata bahan baku.

Ketersediaan 
Gudang 48.313 Rata-rata biaya kerugian saat tidak ada ketersediaan gudang yang 

diberikan tidak sesuai (10% x Rp 483.125)
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Pengolahan Data
Contoh perhitungan nilai konsekuensi (k) :
k = ஺௢

∆మ
= ଵ଻ହ଴

଴,଴଺మ
= ଵ଻ହ଴

଴,଴଴ଷ଺= 486.111
Selanjutnya yaitu menentukan nilai variansi dan nilai yang terukur. Variansi (S2) untuk kriteria pemesanan (kualitas) pada rentang bulan

Januari – Juni sebagai berikut:
y = ௫ଵା௫ଶା௫ଷ…..௑௡

௡
y = ଴,଻ସ

ଷy = 0,25
untuk mendapatkan nilai ܵ2 dengan menggunakan rumus

S2 = (௫ି ௬ത)మ
௡ିଵ

S2 = (଴,ଶଷି଴,ଶହ)మା (଴ି଴,ଶହ మା (଴,ଶ଻ି଴,ଶହ మା (଴ି଴,ଶହ)మା (଴,ଶସି ,ଶହ)మା (଴ି଴,ଶହ)మ
଺ିଵ

S2 = ଴,ଵ଼ଷ
ହS2 = 0,037

Kriteria Nilai Konsekuensi (k)
Harga 5000 (Hasil dari rata-rata biaya kerugian kriteria harga)
Kualitas 486.111
Pengiriman 16.104.167
Ketersediaan Gudang 13.420.139
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Pengolahan Data
Perhitungan variansi dan nilai yang terukur dilakukan untuk kriteria kualitas dan pengiriman pada rentang Januari hingga Juni. Hasil
perhitungan tersebut dapat dilihat pada tabel

Bahan Baku Kualitas Pengiriman
Variansi (S2) Nilai Terukur (y) Variansi (S2) Nilai Terukur (y)

Tepung Terigu 0,25 0,037 1,67 1,800
Gula 0,24 0,041 1,25 0,775

Mentega 0,19 0,024 1,50 1,900
Santan 0,19 0,024 1,25 0,775

Nilai variansi digunakan untuk mengetahui tingkat kerugian yang ditimbulkan dari kriteria kualitas dan pengiriman terhadap bahan baku.
Setelah mendapatkan nilai tersebut maka langkah berikutnya adalah menghitung loss function dari masing-masing bahan baku. Hasil
perhitungan loss function seperti pada tabel 10.
Contoh perhitungan loss function sebagai berikut:݈ = ݇[ܵ + (ȳ2)]
= 486.111 [0,25 + ( 0,0372)]
= 486.111 [0,25+ (0,001369)]
= 486.111 [0,251369]
= 47.407

Bahan Baku
Nilai Loss (Rp)

TotalKriteria
Harga Kualitas Jarak Kapasitas 

Gudang
Tepung Terigu Rp5.000 Rp47.407 Rp1.570.550 Rp1.308.792 Rp2.931.750

Gula Rp6.000 Rp48.050 Rp1.591.855 Rp1.326.546 Rp2.972.452
Mentega Rp4.000 Rp29.314 Rp971.145 Rp809.287 Rp1.813.746
Santan Rp5.000 Rp29.390 Rp973.665 Rp811.387 Rp1.819.442
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Pengolahan Data
Setelah dilakukan perhitungan loss function didapatkan nilai loss masing- masing bahan baku. Berikut ini presentase kerugian dari
pembelian bahan baku seperti pada tabel
Prosentase kerugian menunjukkan tingkat kerugian dari perusahaan akibat penyimpangan yang dilakukan dalam pembelian bahan baku.
Dengan presentase kerugian yaitu: Tepung terigu memiliki kerugian 23%, Gula 24%, Mentega 19%, dan Santan 12%. Pada pembelian bahan
baku yang memiliki kerugian minimum yaitu pembelian santan 12% dan yang memiliki kerugian paling banyak bagi perusahaan yaitu
pembelian gula 24%.

Bahan Baku Presentase Kerugian
Tepung Terigu 23%
Gula 24%
Mentega 19%
Santan 12%
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Pengolahan Data
Lean Thinking merupakan sebuah konsep berpikir dalam proses untuk mengurangi aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah (non value-
added activity) yang berimbas pada terjadinya waste. Aktivitas-aktivitas pada proses produksi dibagi menjadi tiga bagian yaitu value-added
activity, necessary non value-added activity, dan non value-added activity. Value-added activity (VA) adalah segala aktivitas produksi yang
melakukan proses penambahan nilai produk. Necessary Non Value-Added Activity (NNVA) adalah segala aktivitas yang tidak ada proses
penambahan nilai namun masih diperlukan agar berjalannya proses produksi. Non Value-Added Activity adalah segala aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah pada produk. Untuk mengetahui aktivitas pada proses produksi tergolong bagian yang mana maka dilakukan
pengamatan langsung terhadap proses produksi dan brainstorming dengan pihak perusahaan untuk melakukan validasi hasil klasifikasi
aktivitas tersebut. Berikut ini adalah tabel 12, 13, dan 14 klasifikasi aktivitas yang ada pada Bakpia Amel. Total value-added activity (VA),
necessary non value-added activity (NNVA), dan non value-added activity (NVA) dari seluruh klasifikasi kegiatan produksi bakpia pada
tabel Aktivitas Total

VA NNVA NVA
Isian Bakpia 56% 33% 11%

Adonan 54% 38% 8%
Finishing 60% 20% 20%
Rata-Rata 57% 30% 13%

Berdasarkan keseluruhan aktivitas produksi dari setiap proses produksi yang didapat adalah sebesar 57% untuk value-added activity (VA),
30% untuk necessary non value-added activity (NNVA), dan 13% untuk non value- added activity (NVA). Dari aktivitas non value-added ini
mengindikasikan bahwa terdapat waste yang mempengaruhi efisiensi proses produksi perusahaan.
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Pengolahan Data
Analisa penyebab waste yang berpengaruh dengan menggunakan root cause analysis. Untuk menemukan alternatif eliminasi waste tersebut
maka dilakukan analisa terhadap penyebab terjadinya. Berikut adalah akar penyebab waste pada tabel

Waste Sub Waste Deskripsi Waste Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5

Defect
1 Isian Bakpia 

Tercampur
Karyawan 

kurang teliti
Tidak sengaja 

tercampur
Tidak mengecek 

isian
2 Salah memasukkan

jenis rasa bakpia
Karyawan 

kurang 
pengawasan

Kurang teliti
Tidak adanya 
pengecekkan 

ulang

Waste Sub Waste Deskripsi Waste Akar Penyebab Rekomendasi Perbaikan

Defect
1 Isian Bakpia Tercampur Tidak mengecek isian Perbaikan cara saat pengisian isi 

bakpia
2 Salah memasukkan jenis rasa 

bakpia Tidak adanya pengecekkan ulang Mengingatkan untuk terus
mengecek setiap packing bakpia

Berdasarkan tabel maka diketahui bahwa penyebab terjadinya defect bakpia pada UMKM Bakpia Amel adalah isian bakpia tercampur dan
salah memasukkanjenis rasa bakpia. Rekomendasi untuk UMKM tersebut adalah dengan memperbaiki cara saat pengisian bakpia dan
mengingatkan untuk mengecek setiap packing bakpia.
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Kesimpulan Penelitian
Simpulan pada penelitian ini adalah berdasarkan hasil dari metode Taguchi loss function mendapatkan bahwa bahan baku yangmemiliki tingkat penyimpangan terbesar adalah pada tepung terigu dan gula. Gula menjadi bahan baku dengan penyimpangantertinggi dengan prosentase 24%. Sedangkan pada metode lean thinking mendapatkan bahwa defect terjadi akibat isian bakpiatercampur dan salah memasukkan jenis rasa bakpia. Hal tersebut yang menyebabkan banyaknya bakpia yang dikembalikan.Oleh karena itu rekomendasi yang diberikan adalah perbaikan tata cara pengisian isi bakpia dan mengingatkan untukpengecekkan saat proses packing.
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