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Abstrak

Perusahaan kecil yang tidak memperhatikan kualitas produk akan mengalami masalah
pemasaran misalnya penurunan penjualan produk. Oleh karena itu, diperlukan pen-
gendalian mutu untuk setiap produk. Kripik pisang misalnya dalam pembuatannya
dirasa sangat sulit dan sering mengalami kecacatan produk. Penyebab kegagalan
produk merupakan suatu kelemahan dari sebuah bisnis saat ini. Kegagalan tersebut
belum diketahui penyebabnya hingga saat ini. Produksi keripik pisang berdasarkan
data dari bulan Agustus hingga September 2020 menunjukkan jumlah produk cacat
berjumlah kurang lebih 28,875 kg dari total produksi yakni 323kg. Oleh sebab itu
penelitian ini ditujukan untuk menentukan faktor-faktor yang mempengaruhi cacat
produksi pada keripik pisang. Sedangkan manfaat penelitian ini adalah untuk dapat
mengendalikan faktor-faktor yang mempengaruhi kecacatan pada keripik pisang dan
nantinya dapat meningkatkan keuntungan dan produktivitas kerja. Metode Six Sigma
adalah salah satu alat yang umum digunakan dalam pengendalian kualitas produk,
dimana konsep dari metode ini adalah menetapkan standar kualitas hingga 3,4 reject
per sejuta kemungkinan. Berdasarkan hasil data cacat keripik pisang didapat bahwa
Jenis cacat melempem dengan persentase 61% dan jenis cacat gosong dengan
persentase 39%. Faktor-faktor yang mempengaruhi kedua cacat tersebut diantaranya
adalah faktor manusia, material, mesin. Saran dari penelitian ini adalah dari ketiga
faktor yang paling mempengaruhi adalah manusia, material dan mesin. Perusahaan
perlu merencanakan perbaikan secara bertahap agar kedepannya produk tersebut
dapat mencapai lean production.

Kata Kunci : Pengendalian, Kualitas, Six Sigma

SIX SIGMA IN QUALITY CONTROL OF SNACK PRODUCTS IN
PASURUAN

Abstract

Small companies that do not pay attention to product quality will experience marketing
problems such as decreased product sales. Therefore, quality control is required for
each product. Banana chips, for example, are considered very difficult to manufacture
and often experience product defects. The cause of product failure is a weakness of a
business today. The cause of this failure is unknown until now. Banana stick production
based on data from August to September 2020 shows the number of defective products
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is approximately 28,875 kg of the total production, which is 323 kg. Therefore this
research is intended to determine the factors that affect production defects in banana
sticks. While the benefit of this research is to be able to control the factors that affect
defects in banana sticks and can later increase profits and work productivity. The Six
Sigma method is one of the tools commonly used in product quality control, where the
concept of this method is to set quality standards of up to 3.4 rejects per million
possibilities. Based on the results of banana chip defect data, it was found that the type
of defect was sluggish with a percentage of 61% and the type of defect was burnt with a
percentage of 39%. Factors that affect the two defects include human factors, materials,
machines. The suggestion from this research is that of the three most influencing factors
are humans, materials and machines. Companies need to plan improvements in stages
so that in the future these products can achieve lean production.

Keywords: Control, Quality, Six Sigma

PENDAHULUAN

Peran kualitas dalam suatu produk
dapat mempengaruhi keberhasilan atau
kegagalan suatu perusahaan. Bagi

perusahaan kecil yang tidak
memperhatikan kualitas produk akan
mengalami masalah pemasaran

misalnya penurunan penjualan produk
tersebut. Oleh karena itu, diperlukan
pengendalian mutu untuk setiap produk.
Hal ini sejalan dengan penelitian
terhadap  produk  kosmetik  yang
dilakukan oleh (Desty Wulandari &
Alananto Iskandar, 2018) bahwa
kualitas produk memiliki pengaruh
secara signifikan terhadap keputusan
pembelian produk kosmetik. Kemudian
penelitian dari (R. Harahap, 2017)
menunjukkan bahwa adanya nilai
korelasi positif yang menunjukkan
adanya hubungan antara kualitas produk
dengan kepuasan pelanggan, yaitu jika
kualitas produk meningkat maka
kepuasan pelanggan juga semakin tinggi
dan hubungan antara kedua faktor
tersebut meningkat, yang mana hal
tersebut menujukkan bahwa faktor ini
searah. Selain itu, kualitas produk
merupakan salah satu faktor yang

mempengaruhi keputusan dalam
pembelian (Ernawati, 2019).

Kualitas suatu barang atau jasa
dapat dikaitkan dengan keandalan, daya
tahan, ketepatan waktu, penampilan,
integritas, kemurnian, individualitas,
atau kombinasi dari faktor-faktor
tersebut (Devani & Wahyuni, 2017),
olen  karena itu perlu adanya
pengendalian kualitas produk.
Pengendalian kualitas sendiri
merupakan pemantauan kualitas produk
selama produksi hingga produk itu jadi
guna mencegah produk gagal setelah
produk jadi (Nurholig et al., 2019).
Selain itu pengendaliaan kulitas juga
berguna untuk mempertahankan
konsistensi  mutu  produk  yang
dihasilkan sesuai dengan tuntutan dan
kebutuhan pasar, perlu dilakukan
pengendalian mutu (quality control) atas
aktivitas proses yang dijalani (Idris et
al., 2016). Oleh karenya dalam kegiatan
pengendalian  kualitas  diperusahaan
tidak lain bertujuan untuk membantu
perusahaan ~ mempertahankan  dan
meningkatkan  kualitas  produknya
dengan mengontrol tingkat cacat produk
hingga nol cacat (Ratnadi & Suprianto,
2016).
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Kabupaten  Pasuruan  memiliki
UMKM yang memproduksi cemilan
yang merupakan industri rumahan
dengan produk unggulan produksi
camilan dengan bahan baku pisang.
Keripik pisang menjadi salah satu
produk unggulan dari UMKM tersebut.
Proses pembuatannya dirasa sangat sulit
dan sering mengalami kecacatan
produk. Penyebab kegagalan produk
merupakan suatu kelemahan dari sebuah
bisnis saat ini. Kegagalan tersebut
disebabkan oleh  beberapa faktor
penyebab yang belum diketahui hingga
saat ini. Produksi keripik pisang di
UMKM dari bulan Agustus hingga
September dengan  produk  cacat
berjumlah kurang lebih 28,875 kg dari
total produksi secara keseluruhan yakni
323kg. Oleh sebab itu penelitian ini
ditujukan untuk menentukan faktor-
faktor yang ~mempengaruhi cacat
produksi pada keripik pisang dari
UMKM. Tujuan penelitian ini adalah
agar UMKM dapat mengetahui dan
mengendalikan faktor-faktor pengaruh
kecacatan guna meningkatkan
keuntungan dan produktivitas kerja.

METODE PENELITIAN

Dalam penelitian ini jenis data
yang dihimpun adalah data kuantitatif
berupa banyaknya produk cacat dari
proses produksi bulan Agustus hingga
september 2020. Selain itu data ini
diambil dari produksi keripik pisang
dari UMKM di kabupaten Pasuruan.
Metode pada penelitian ini
menggunakan metode Six Sigma,
metode ini merupakan salah satu alat
yang umum  digunakan  dalam
pengendalian kualitas produk, dimana
konsep dari metode ini adalah
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menetapkan standar kualitas hingga 3,4
reject per sejuta  kemungkinan
(Kusumawati & Fitriyeni, 2017). Selain
itu Six Sigma adalah pendekatan
kuantitatif ~yang bertujuan  untuk
meningkatkan efisiensi dan efektivitas
sebuah organisasi (Singh & Singh,
2020). Six Sigma dapat dilihat sebagai
metodologi  customer-oriented yang
sistematis dan  terorganisir  yang
bertujuan untuk meningkatkan Kkinerja
dan kualitas proses, produk dan layanan
dengan menggunakan teknik statistik
dan metode ilmiah untuk menganalisis
data dan membuat keputusan (Costa et
al., 2019).

Di dalam Six Sigma DMAIC
merupakan bagian integral (utuh) dari
Six  Sigma, metodologinya  pun
mungkin tampak linier dan
didefinisikan secara eksplisit, tetapi
perlu dipahami bahwa hasil terbaik dari
DMAIC dicapai ketika prosesnya
fleksibel, sehingga menghilangkan
langkah-langkah yang tidak produktif
dalam sebuah proses (Improta et al.,
2020). Six sigma didasarkan pada siklus
DMAIC, yang diartikulasikan dalam 5
fase (Define-MeasureAnalyse-Improve-
Control) (Ponsiglione et al., 2021).
Siklus DMAIC terdiri dari lima tahap
yang saling terhubung (Sme¢tkowska &
Mrugalska, 2018), diantaranya adalah:

Define - menentukan tujuan dan

persyaratannya:

v" Mendefinisikan sumber daya dan
tanggung jawab yang dibutuhkan,

v" Mendefinisikan struktur organisasi
yang menguntungkan untuk
mencapai tujuan,

v Identifikasi elemen dan menetapkan
perkiraan tanggal akhir proyek,
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v" Mendapatkan
manajemen.

dukungan dari

Meassure - mengukur proses saat ini:

v’ Identifikasi metrik yang valid dan
andal,

v" Memeriksa apakah ada cukup data
untuk diukur,

v Dokumentasi kinerja dan efektivitas
saat ini,

v Melakukan tes perbandingan.

Analyze — menganalisis hasil

pengukuran, menentukan  penyebab

ketidaksempurnaan proses dan solusi

yang mungkin untuknya:

v’ Identifikasi alasan utama untuk
masalah,

v’ ldentifikasi perbedaan antara kinerja
saat ini dan target,

v/ Estimasi sumber daya yang
dibutuhkan untuk mencapai target,

v’ ldentifikasi kemungkinan hambatan.

Improve — meningkatkan  proses,
menerapkan perubahan, yang
menghilangkan ketidaksempurnaan:

v" Mempersiapkan struktur pembagian
Kerja,

v Mengembangkan dan  menguiji
kemungkinan solusi, memilih yang
terbaik,

v Merancang rencana implementasi.

Control — mengontrol proses yang
ditingkatkan, memantau hasil secara
berkelanjutan:

v' Dokumentasi rencana perbaikan
standardisasi dan  pemantauan
proses,

v' Konfirmasi dari prosedur yang
ditingkatkan,

v' Mengalihkan  kepemilikan  tim
terkait setelah proyek selesai.
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HASIL DAN PEMBAHASAN
Data Pengamatan

Data yang menjadi perhitungan
penelitian adalah data jumlah produksi
dengan data jumlah produk yang cacat
yang ditulis pada bulan agustus hingga
september 2021, berikut ini tabel 1
merupakan data cacat kripik pisang di
UMKM.

Define

Dalam  penelitian  ini  untuk
menentukan tahap awal yakni fase
define maka dapat menggunakan
Critical to quality (CTQ) vyang
merupakan kriteria dari sebuah produk
yang telah ditetapkan atau standar
patokan  kualitas  produk  yang
diproduksi perusahaan (B. Harahap et
al., 2018). Selain itu CTQ juga dapat
didefinisikan  sebagai  Kkarakteristik
utama yang dapat diukur dari suatu
produk atau proses yang spesifikasi
Kinerjanya harus memenuhi persyaratan
pelanggan (He et al., 2010). Guna
mengetahu permasalahan kualitas yang
ada pada produksi keripik pisang di
UMKM, maka kita dapat mengetahu
standard kuliatas produk keripik pisang
di UMKM yang siap untuk dijual atau
dipasarkan, diantaranya:

1. Keripik pisang berwarna kuning
kecoklatan

2. Tekstur keras (tidak renyah/ tidak
melempem)

3. Mudah di patahkan

Permukaan irisan datar

5. Tebal kurang lebih -/+ 2mm

»
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Tabel 1. Data Pengamatan Cacat Keripik Pisang (Agustus-September 2020)

Hari

Produksi / kg

Cacat gosong / kg Cacat melempem /

tidak renyah / kg

Hari-1 12 0,03 0
Hari-2 7 0,01 0
Hari-3 10 0,011 0
Hari-4 12 0,015 0
Hari-5 10 0,0132 0
Hari-6 10 2 0
Hari-7 10 2 0
Hari-8 12 0,0112 0
Hari-9 12 0,0113 0
Hari-10 11 0,0111 0
Hari-11 10 0,002 0
Hari-12 7 1.5 0
Hari-13 12 0,002 0
Hari-14 10 0,0021 0
Hari-15 14 0,1 0
Hari-16 7 0,017 0
Hari-17 10 0,002 0
Hari-18 12 0,0171 0
Hari-19 5 0,016 0
Hari-20 10 0,0113 0
Hari-21 14 0,0117 0
Hari-22 10 0,012 0
Hari-23 12 0,0133 0
Hari-24 7 0,0132 15
Hari-25 21 15 45
Hari-26 10 0,011 2
Hari-27 10 2 2
Hari-28 10 2 2
Hari-29 12 0,0118 2.5
Hari-30 14 0,02 3

Total 323 11.375 17.5
Rata-rata 10,767 1,833 0,583

Berdasarkan standar tersebut untuk
hasil cacat produksi yang dialami oleh
UMKM pada bulan Agustus hingga
September yakni sebesar 28,875kg ini
terdiri atas cacat gosong dan melempem
(tidak renyah atau tekstur tidak keras),
denga ciri-ciri pada tabel 2.

Dari tabel 2 tersebut menjelaskan
ada dua macam cacat yang ditimbulkan
saat memproses produk keripik pisang
yaitu cacat gosong yang memiliki warna
coklat tajam dan cacat melempem/tidak
renyah yang memiliki tekstur didalam
lengket.
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Tabel 1. Defect (cacat) pada keripik
pisang

No Defect Keterangan

1. Cacat gosong Warna keripik
pisang coklat tajam

2. Cacat melempem / Keripik pisang

tidak renyah tidak renyah
Meassure
Tahap  measure  (pengukuran)

menggunakan analisis control chart
yang mana diagram ini bertujuan untuk
membandingkan  antara  banyaknya
cacat dengan semua pengamatan
(Evianti et al., 2018). Dari data yang
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telan diperoleh dapat dibuat peta
kendali dengan langkah - langkah
sebagai berikut :

1. Menghitung persentase kerusakan

p== (1)

Dimana:

p = Persentase kerusakan (%)

np = Banyaknya jumlah cacat

n = Banyaknya jumlah produksi

Dari rumusan diatas diperoleh tingkat

persentase cacat sebagai berikut:

a. Nilai p Cacat gosong = 0,0352 =
3,52%

b. Nilai p Cacat melempem = 0,0542
=5,42%

2. Menentukan nilai CL, UCL dan LCL

a. Menghitung garis tengah atau

central line

SAINTI, 20(1), 2023

CL — _ Jumiah kecacatan perperiods (2)
- Jjumilah produksi perperiods

CLgosong =0.0352
Clmelempem =0,0542

b. Menghitung batas kendali atas atau
upper control limit

UCL:p+3iﬂ§ﬂ 3)

UCLgosong =0,14
UCLmeIempem =0,18

c. Menghitung batas kendali bawah
atau lower control limit

LCL=p—3 |22 (4)

n

LCLgosong = -0,0656
LCLmelempem = -0,0697
Berikut adalah gambar 1 dan 2 P-chart
cacat pada kripik pisang di UMKM
(Agustus-September 2021).

Control chart cacat gosong

Persentase

11118 [ U5

Hari pengamatan

Gambar 1. P-chart cacat gosong pada keripik pisang

Control chart cacat melempem

w
o
=

E
=
()
<

L

[

Hari Pengamatan

N

UCL
CL
——T.CL

— Cacat melempem

Gambar 2. P-chart cacat melempem pada keripik pisang
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Analyze (Analisis)

Fase ini menganalisis informasi
yang  dikumpulkan  dalam  fase
pengukuran untuk  mengidentifikasi
sumber keterlambatan, pemborosan, dan
kualitas yang buruk (Ahmed, 2019).
Selain itu pada fase memungkinkan
kesimpulan bahwa, penyebab kekuatan
yang berlebihan terutama terkait dengan
interaksi antar proses, dan juga pada
perawatan proses yang mana memiliki
kontribusi yang sama (Costa et al.,
2019). Fase analyze diperlukan untuk
mendefinisikan  kapabilitas  proses,

SAINTI, 20(1), 2023

memperjelas tujuan berdasarkan data
nyata yang diperoleh pada fase
pengukuran dan memulai analisis akar
penyebab yang berdampak pada
variabilitas proses (Smetkowska &
Mrugalska, 2018). Tools yang dapat
digunakan pada fase ini adalah diagram
pareto yang mana diagram pareto
bertujuan untuk mengetahui cacat yang
paling dominan pada sebuah produk
(Idris et al., 2016). Berikut ini adalah
tabel 3 yang merupakan data jenis dan
persentase cacat pada kripik pisang.

Tabel 3. Data Persentase Cacat pada Keripik Pisang

Jenis Cacat Jumlah Cacat/kg

Persentase (%)

Persentase Kumulatif (%)

Cacat melempem 17,5 61% 61%
Cacat gosong 11,375 39% 100%
Total 28,875 100%
Berdasarkan hasil data cacat peringkat kedua dalam prioritas

keripik pisang di UMKM diatas dapat

disimpulkan sebagai berikut:

1. Jenis cacat melempem dengan
persentase 61% menduduki
peringkat pertama dalam prioritas
pengendalian kualitas.

pengendalian kualitas.

Setelah mengetahui cacat yang
paling dominan maka dapat dibuat
diagram pareto berdasarkan jenis cacat
dapat dilihat pada gambar 3 berikut ini.

Diagram pareto cacat pada keripik pisang UMKM

2. Jenis cacat gosong dengan
persentase 39% menduduki
30
25
© 20
8
S 15
3
8 10

cacat melempem

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40% wmmm jumlah
30% cacat/kg
20%

10% ==@== persentase
0% kumulatif (%)

cacat gosong

Jenis Cacat Keripik Pisang

Gambar 3. Diagram pareto cacat keripik pisang
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MANUSIA MATERIAL Bahan yang digunakan terlalu
A\ matang
Kurangnya pengetahuan Operator kurang memahami Jenis pisang
pengendalian kualitas penggunaan mesin
Potongan

Kurangnya telti dan

konsentrasi

Volume bahan yang

d

banyak

igoreng teralalu pisang tebal

Adanya
kebocoran pada
kaca pemantau

MESIN

Suhu tidak
stabil

Kurang
perawatan

/

waktu penggorengan
kurang lama

/
/

Jadwal produksi
mendadak

METODE

Gambar 4. Fish bone diagram untuk cacat melempem

MANUSIA

MATERIAL

N

Pisang terlalu

Operator kurang matang
Kurangnya teliti Pot
pengetahuan Operatorhku rang pi(;e(l)nngg an
pengendalian kualitas memanami i .
penggunaan mesin terlalu tipis
Kurangnya
pelatihan Cacat
_,l gosong
Utilitas ; Suhu api terlalu ;
yang tidak tinggi Waktu
stabil penggorengan
Kurang TelTperI?tur teralu lama
perawatan vta bqlm urang Volume bahan saat
stabl digoreng teralu
sedikit
MESIN METODE
Gambar 5. Fish bone diagram cacat gosong
KESIMPULAN pisang adalah dari faktor manusia,
Berdasarkan uraian yang telah penggunaan material/bahan  yang
dijabarkan maka kesimpulan  dari kurang berkualitas, mesin vakum

penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Jenis cacat yang terjadi pada produk
keripik pisang adalah cacat gosong
dan cacat melempem.

2. Faktor — faktor penyebab terjadinya
kecacatan produk pada keripik

mengalami masalah, dan metode

yang digunakan kurang tepat.
Rencana perbaikan terhadap faktor
penyebab timbulnya cacat pada

produk Kkeripik pisang yaitu:
a. Perbaikan dari faktor manusia:
sebelum produksi periksa setiap
39
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bagian — bagian mesin vakum
fraying, mengadakan latihan rutin
setiap dua bulan sekali untuk
mengasah keterampilan,
memberikan  takaran  antara
pencampuran unsur — unsur lain
dan membuat potongan yang
tepat pada saat produksi.

. Perbaikan dari faktor material:
memilih pisang yang matang
sempurna sehingga tidak banyak
mengandung air.

. Perbaikan dari faktor mesin:
melakukan  perbaikan  secara
berkala pada mesin vakum
fraying, apabila mesin vakum
terdapat masalah maka harus ada
pergantian elemen — elemen yang
ada dimesin, melakukan
perawatan mesin setiap selesai
produksi langsung dibersihkan

. Perbaikan dari faktor metode:
perusahaan  harus  membuat
jadwal yang tepat agar tidak ada
kendala dan jadwal yang tidak
teratur.
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