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Pendahuluan

Provinsi Jawa Timur yang merupakan penghasil ikan bandeng terbesar mempunyai beberapa wilayah
geografis yang mempunyai potensi budidaya OIperlkanan yan besar. Untuk budidaya ikan bandeng di
geralran di Kabupaten Sidoarjo persentasenya adalah 38.18% [1]. Luas wilayah Kabupaten Sidoarjo sebesar

34,39 Km?. Dari 4.444 25 hektar, 40, 81% terletak di wilayah tengah pada ketinggian 3 hingga 10 meter
dan di dukung jenis air tawar, sedangkan 29, 99% terletak di wilayah timur pada ketinggian O hlnEga 3
(rjnelteé dan _m%gipakan zona pesisir. Luas wilayahnya , dan budidaya perikanan ‘menempati peringkat ke-29

I Indonesia [2].

~lkan bandeng adalah salah satu dari jenis ikan tawar yang mempunyai nilai gizi tinggi. Nilai gizi ikan
ditentukan oleh umur, pola makan, olahraga, habitat, dan Kualitas air ikan. Gizi yang terkandung dalam ikan
bandeng adalah 129kkal _enerj(_gl 20g protein, 4,8g lemak, 150mg fosfor, 20mg kalsium, 2mg zat besi, 150
SI, vitamin A, dan Vitamin BT [3].

UD. Bunda foods yang berada di Kawasan tanggulangin Sidoarjo yang memproduksi berbagai jenis
olahan ikan. UD. Bunda foods memproduksi berbagar olahan ikan mulai dari ikan yang masih fresh sampai
olahan ikan yang difrozen. Produk olahan ikan bandeng merupakan produk unggulan UD. Bunda foods.

~Akan tetapi kualitas olahan ikan bandeng masih belum dapat diproduksi secara maksimal. Hal ini
terjadi karena terdapatnya kecacatan pada produk. Pada tahun 2022 jumlah kecacatan adalah 15% dari
jumlah produksi 100 pcs dan meningkat terus sampai saat ini yaitu sebesar menjadi 23% dari jumlah
produksi 100 pcs ditahun 2023 Sehingga perlu adanya identifikasi cacat produk tersebut sehingga dapat
meningkatkan kualitas produk olahan ikan bandeng.
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Pendahuluan

Kececatan yang timbul dalam produk produksi olahan ikan bandeng perlu adanya indentifikasi lanjut
dengan mengﬁ]unakan metode Seven tools dan FMEA sehingga dapat menganalisis cacat yang beresiko tinggi
sebagai Langl( ah untuk pengendalian kualitas [4]. Atas dasar permasalahan tersebut, maka dibutuhkan dengan
analisis untuk mengukur tingkat kecacatan pada produksi olahan ikan yang terjadi serta melakukan identifikasi
sebab permasalahan dan akibat dari proses tersebut. Dengan adanya masalah yang muncul dalam proses
produksi. Salah satunya yaitu alat-alat yang bisa digunakan untuk mengidentifikasi permasalahan proses
produksi adalah Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) [5]. Penelitian lain yang pernah dilakukan pada
pengandalian kualitas produk celana [6].

Penelitian pengapalikasian metode FMEA pada produksi celana bahwa faktor kecacatan dari sebuah
produk dengan nilar RPN tertinggi dan memberikan usulan penambahan man power. Metode FMEA pernah
diaplikasikan pada Analisis pengendalian kualitas cacat pengerjaan ulang menggunakan metode FMEA untuk
groduk pakaian dalam [7]. mencegah kecacatan berawal dari kesalahan, melihat hasil koreksi dan Analisa.

even tools mempunyal /7 alat kendali yaitu checksheet, scatter diagram, flow chart, histogram, pareto
diagram, control Chart, Fishbone diagram [8].
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Pendahuluan

Pada penelitian sebelumnya pada perusahaan yang bergerak dibidang pengalengan
Ikan tuna, terdapat empat atribut cacat dengan nilai RPN ditentukan dengan
mengidentifikasi faktor yang disebabkan kesalahan berdasarkan hasil data yang diperoleh
cacat tertinggi adalah kadar histamin tinggi [9]. Dalam hal ini terlihat bahwa terjadinya
cacat pada ikan tuna kalengan dipengaruhi oleh faktor material, faktor manusia (human
error), mesin, metode, dan lingkungan (hygiene). hasil yang di dapatkan dalam penelitian
adalah mengetahui faktor kecacatan terjadi dan cacat tertinggi adalah kaleng penyok dengan
metode FMEA dilakukan dalam produksi olahan ikan kaleng [10]

Dalam penelitian ini terdapat bahwa Analisis faktor-faktor penyebab kegagalan
menggunakan teknik Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) dan Fault Tree Analysis
(FTA). Dari hasil data yang teridentifikasi tujuh karakteristik cacat setelah lolos perhitungan
Risk Priority Number (RPN). Salah satu alat pemecahan masalah yang disebutkan di atas
adalah penggunaan teknik FMEA (Failure Modes and Effects Analysis) [11].

Tujuan dari penelitian ini adalah mengidentifikasi dan mecegah kegagalan yang
dapat menyebabkan masalah dengan menggunakan metode Seven tools dan FMEA
berdasarkan nilai Risk Priority Number (RPN).

niversi tas
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Rumusan masalah pada penelitian

Berdasarkan dari latar belakang yang telah disajikan

terdapat kecacatan yang signifikan terjadi, maka yang
dilakukan adalah melakukan indentifikasi masalah kecacatan

produk menggunakan metode Seven Tool dan FMEA
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Metode

Analisa menggunakan motode Seven tools adalah sebagai alat untuk
menganalisis permasalahan, memecahkan dan perbaikan pada proses produksi

Metode FMEA adalah feknik untuk menemukan dan menghilangkan
kemungkinan kegagalan dan kesalahan yang muncul dalam proses produksi
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Hasil dan pembahasan

e Check sheet

Ikan tidak fresh 12 17 22 22 23 22 25 143
2 Bau pada ikan 7 12 12 18 21 19 23 112
3 Rasa tidak sesuai 10 4 13 22 24 24 19 116
4 Tingkat kematangan 8 7 16 17 18 21 21 108
tidak sesuai
5 Kerusakan pada produk 5 14 11 23 22 25 24 124
ikan
6 Ikan tidak steril 7 8 8 19 17 17 19 95
7 Terjadi kadaluwarsa 6 7 9 21 16 17 21 97
8 Bentuk tidak sesuai 8 10 7 22 23 22 18 110
905
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Seven tools

Flow chart dan Operation Process chart
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Seven Tools

Histogram Histogram

160
140
120

Berdasarkan analisis data yang didapatkan berdasarkan informasi selama proses 1
bulan dan 7 kali produksi, sehingga mendapat kesimpulan dalam hasil produksi olahan
ikan di UD. Bunda foods, jenis cacat rasa, tidak sesuai, kerusakan pada ikan,
kematangan yang tidak sesuai, terjadi kadaluwarsa, bentuk tidak sesual yang menjadi
prioritas perbaikan.
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Seven tools
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Jeniz Cacat Jumlah cacat ¥ Kumulatif
F.aza tidak sesuai 116 13% 13%
Eemszakan pada produk ikan 124 14% T
tingkat kematangan yang tidak sesual 108 2% 38%
Terjadi kadaluwarsa a7 11% 40%
Bentuk tidak zesuai 110 2% 61%
Ican tidak steril 93 10% 2%
Bau pada [kan 112 2% E4%%
Ikan Tidak Fresh 143 16% 10034
Total 205 100%4
s . . . universitas .
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Seven tools

« Control chart

Control Chart Produksi  Jumlahprodonksi  Ratarafa Standar deviasi UCL LCL
250 | 110 14471 1947 205,11 86,32
200 20341 ) 135 14471 1947 203,11 863
150 N 144.71 3 167 14471 1947 0311 8632
100 4 133 14411 1947 203,11 86,32
86.32

50 5 134 1441 1847 203,11 86,32
0 b 157 14471 1947 203,11 86,32
1 2 3 4 3 6 7 ] 155 14471 1947 203.11 86,32

= jumlah prdouksi rata rata standar deviasi UCL e=|CL Total 1013

Berdasarkan data yang dianalisis melalui peta kendali dengan pengambilan 1013 sampel, dapat disimpulkan bahwa tingkat
kecacatan pada produk olahan ikan bandeng masih dalam batas kendali aman. Maka dilihat dari nilai probabilitas yang melampaui batas
kendali atas (UCL) ataupun batas kendali bawah (LCL), atau nilai P yang berada diantara UCL dan LCL. Oleh karena itu, kondisi cacat
pada produk olahan ikan bandeng masih dalam kendala yang baik.
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Seven tools

* Fishbone diagram

Manusia Prosedur
_ . Chvertime
pekena yang kurang professional
Eelalaian oleh pekerja
,‘—
Eelelshan Tidak sesuai prosedur CACAT
OLAHAN
» | IKAN
BANDENG
Terjadinya kehzbisan bahan gas Komposisi yang tidak sesuai
>
, Api vang tidak terkonirol
Mesin berkarat
Tidak higenis
Mesin Bahan
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Metode FMEA

« Peringkingan Risk Priority Number

Berikut contoh perhitungan Risk Priority Number yaitu:

Ikan tidak fresh
RPN = Severity x Occurance x Detection =3 x 2 x 4 = 24)
No Jemis ggeat Nilai Rata - rata RPN
Severtty Qoeprance Detection
1 Than tigak fresh 3 2 4 24
2 Baupada ikan 6 2 5 60
3 Rasatidak sesual 7 4 8 224
4 Tingkat kgmatanzan tidak sesual 6 . 3 50
*  Kemsakan pada produk ikan 5 8 2 144
6 Tkan fidak steril 6 6 2 72
T Teriadi kadanwarsa 8 2 3 80
8 ke tidalk sesual 4 5 - 30
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Peringkingan RPN

Dari hasil perhitungan RPN dilakukan dengan cara perinsip diagram pareto
untuk mendapatkan 5 jenis kecacatan dengan persentase kumulatif terfinggi dan
nilai RPN Risk priority number yang tinggi diatas 75 sebagaimana di sajikan pada
gambar 2. Rasa ftfidak sesuai 224, Kerusaokan pada produk ikan 144, Tingkat
kematangan tidak sesuai 90, Terjadi kadaluwarsa 80, Bentuk fidak sesuai 80.
Sehingga dari ke 5 atribut cacat harus mendapat prioritas unfuk dilakukan
perbaikan.
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Usulan perbaikan

Jenis Cacat Faktor Penvebab Potensial Usulan Perbaikan
# Takaran vang tidak sesual MMemperhatikan resep pada
Flaza tidak sesual ¥ Chvertime proses S0P produlks [17].
perendaman.
# Kelalaian pada pekena Mel - bﬂ-ﬁlrﬂﬂ‘ﬁﬂﬁ:ﬂ
_ » Pekerja yang | " pekena ze um me
Kemzakan pada tkan fonsiomal proses produks [13].
> E;zs?ﬁsﬁ;km ot Melakukan perawatan secara
berkala pada mesin[12].
L _ # Tenadinya kehabisan bahan MMelakukan penyediaan
Téllﬁtat Kerr.}atangau yarg gas cadangan bahan zas zebelum
BEE1131 produksi [19].
Penerapan Siandart operation
Terjadi kadahrwarsa # Tidak higemis pracedure tentang higenis
[20].
» Di karenaloan bahan baku —— IEEE’;‘]E“EM pada
Bentuk tidak sesua # Pekena yang kurang Mermperhatikean resep poda
profezsional

SOP produks [17].
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Simpulan

Dalam proses produksi olahan ikan bandeng menggunakan metode Seven tools untuk menganalisa
produk cacat sehingga ditemukan 8 jenis cacat yaitu yaitu Ikan tidak fresh, Bau pada ikan, Rasa tidak sesual,
Tingkat kematangan tidak sesuai, kerusakan pada ikan, Ikan tidak steril, terjadi kadaluwarsa, bentuk tidak
sesuai. Maka langkah selanjutnya melakukan perengkingan RPN tertinggi dengan menggunakan metode
FMEA. Ditemukan jenis cacat rasa tidak sesuai dengan nilai tertinggi 224. Maka perlu adanya usulan
perbaikan pada jenis cacat yang menjadi prioritas. Kelemahan pada penelitian ini tidak terjadi proses
produksi secara berkala, maka UD. Bunda foods terus berupaya melakukan Pengawasan kepada pekerja,
memberikan Standar Operasional prosedur, dan mengatur ulang terkait layout produksi serta penambahan
pelatihan kepada pekerja.
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