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Abstract

The rapid development of information technology presents a dual impact—both challenges and
opportunities—for various business sectors, particularly Micro, Small and Medium Enterprises (MSMEs).
This situation encourages MSME operators to continuously improve product quality in order to remain
competitive in the market and meet increasingly high consumer expectations. This study aims to improve
the pempek production process at the Pempek Koyek MSME through the application of the Six Sigma
method using the DMAIC approach, which comprises the Define, Measure, Analyze, Improve, and Control
stages. The data used consists of primary data obtained through direct observation of production volumes
and product quality throughout the research period. In the Measure stage, Defects per Million
Opportunities (DPMO) were calculated, the sigma level was determined, and process stability was
evaluated using a P-Chart. Next, the Analyze stage was carried out using a Pareto chart to identify the most
prevalent types of defects, as well as a cause-and-effect (fishbone) diagram to trace the main factors
causing the defects. The Improve stage focused on _formulating improvement proposals based on the results
of the process capability analysis, taking into account human resources, raw materials, working methods,
machinery, and working environment conditions. Subsequently, in the Control stage, an R-chart is applied
to ensure that process variation remains within controlled limits. The research findings indicate that the
implementation of the Six Sigma method can enhance the stability of the production process and maintain
the consistency of the quality of the pempek produced.
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Abstrak

Perkembangan teknologi informasi yang berlangsung sangat cepat memberikan dampak ganda berupa
tantangan dan peluang bagi berbagai bidang usaha, khususnya Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah
(UMKM). Situasi ini mendorong pelaku UMKM untuk terus melakukan peningkatan kualitas produk agar
tetap kompetitif di pasar serta mampu memenuhi ekspektasi konsumen yang semakin tinggi. Penelitian ini
bertujuan untuk meningkatkan kemampuan proses produksi pempek pada UMKM Pempek Koyek melalui
penerapan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC, yang meliputi tahapan Define, Measure,
Analyze, Improve, dan Control. Data yang digunakan merupakan data primer yang diperoleh melalui
pengamatan langsung terhadap jumlah produksi serta kualitas produk selama periode penelitian
berlangsung. Pada tahap Measure, dilakukan perhitungan Defect per Million Opportunities (DPMO),
penentuan tingkat sigma, serta evaluasi kestabilan proses menggunakan peta kendali p (P-Chart).
Selanjutnya, tahap Analyze dilakukan dengan memanfaatkan diagram Pareto untuk mengidentifikasi jenis
cacat yang paling dominan, serta diagram fishbone (cause and effect) guna menelusuri faktor utama
penyebab terjadinya cacat. Tahap Improve difokuskan pada penyusunan usulan perbaikan berdasarkan hasil
analisis kapabilitas proses dengan mempertimbangkan aspek sumber daya manusia, bahan baku, metode
kerja, mesin, serta kondisi lingkungan kerja. Kemudian, pada tahap Control dilakukan penerapan peta
kendali R (R-chart) untuk memastikan bahwa variasi proses tetap berada dalam kondisi terkendali. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa implementasi metode Six Sigma dapat meningkatkan stabilitas proses
produksi serta menjaga konsistensi mutu produk pempek yang dihasilkan.
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Pendahuluan

Kemajuan teknologi informasi yang terus berkembang telah mengubah dinamika dunia
usaha dengan menghadirkan kondisi yang menuntut adaptasi tinggi, terutama bagi sektor Usaha
Mikro, kecil, dan Menengah (UMKM). Integrasi pasar global serta penerapan sistem
perdagangan terbuka turut memicu perubahan dalam cara industri menjalankan aktivitas
operasionalnya. Dalam kondisi tersebut, UMKM tidak hanya berfungsi sebagai penopang
ekonomi daerah, tetapi juga memperoleh peluang untuk menjangkau pasar yang lebih luas hingga
tingkat internasional.

Apabila didukung dengan penguatan berkelanjutan serta peningkatan mutu produk dan
efektivitas proses produksi, UMKM mampu meningkatkan daya saingnya di tengah kondisi
persaingan yang kian kompetitif. Selain itu, peran UMKM juga sangat penting dalam
menjaga ketersediaan pangan serta mendorong terciptanya pertumbuhan ekonomi yang
stabil dan berkelanjutan (Faizah & Suib, 2020).

Dengan demikian, penerapan pengendalian kualitas yang terstruktur dan dilakukan secara
berkelanjutan menjadi suatu kebutuhan penting bagi UMKM yang bergerak di bidang industri
pangan. Langkah ini dilakukan untuk memastikan mutu produk tetap konsisten, mengurangi
potensi pemborosan selama proses produksi, serta meningkatkan tingkat kepercayaan konsumen
di tengah persaingan pasar yang semakin dinamis dan kompetitif (Uliyanti et a/., 2025). Salah satu
strategi yang dianggap efektif untuk mempertahankan kualitas adalah melalui analisis kapabilitas
proses. Pendekatan ini digunakan untuk menilai sejauh mana suatu proses produksi mampu
memenuhi standar spesifikasi yang telah ditetapkan, baik ditinjau dari aspek kualitas maupun
dianggap efisiensi operasional. Oleh karena itu, kapabilitas proses memiliki peran penting dalam
memenuhi ekspektasi konsumen sekaligus mendorong peningkatan kualitas produk secara
berkesinambungan.

Penelitian terdahulu mengenai penerapan metode Six Sigma umumnya lebih banyak
dilakukan pada industri manufaktur berskala besar seperti otomotif, furnitur, dan industri logam.
Sementara itu, penelitian yang berfokus pada UMKM pangan tradisional, khususnya produksi
pempek, masih relatif terbatas. Padahal, UMKM pangan memiliki karakteristik proses produksi
yang berbeda karena masih banyak bergantung pada keterampilan tenaga kerja, kualitas bahan
baku, serta kondisi lingkungan kerja yang belum sepenuhnya terstandarisasi. UMKM Pempek
Koyek sebagai salah satu usaha pangan tradisional di Palembang masih menghadapi

permasalahan berupa ketidaksesuaian ukuran, tekstur, dan kualitas produk yang menyebabkan
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terjadinya produk cacat. Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk mengisi research gap
tersebut dengan menerapkan metode Six Sigma melalui pendekatan DMAIC guna menganalisis
kapabilitas proses serta memberikan usulan perbaikan yang lebih sistematis dan berkelanjutan.

Penggunaan metode Six Sigma sebagai upaya peningkatan kapabilitas proses, terutama
melalui serangkaian tahapan DMAIC yang mencakup Define, Measure, Analyze, Improve, serta
Control terbukti mampu memberikan perbaikan yang signifikan terhadap kinerja proses produksi
(Sujova & Simanova, 2021).

Kualitas menjadi aspek utama dalam sebuah organisasi atau perusahaan karena
berhubungan erat dengan kemampuan produk maupun jasa dalam memenuhi kebutuhan
pelanggan. Di samping itu, kualitas memiliki sifat yang tidak tetap, di mana standar yang
digunakan dapat mengalami perubahan seiring dengan meningkatnya tuntutan serta ekspektasi
konsumen (Gultom & Barusman, 2023). Penilaian terhadap kualitas suatu produk dapat dilakukan
dengan mengacu pada delapan dimensi utama, yaitu performa produk, fitur pelengkap, tingkat
keandalan, kesesuaian dengan spesifikasi, daya tahan, mutu pelayanan, aspek estetika, serta
persepsi pelanggan terhadap produk tersebut (Perwiranegara, 2025).

Kesesuaian suatu produk terhadap standar yang ditetapkan dapat dinilai melalui lima
karakteristik utama yang melekat pada produk tersebut (Kumalasari, 2024).

1. Konsistensi kualitas (Consistency)

Keamanan produk (Safety)
Kemudahan (Ease of Use)
Kesesuaian Kebutuhan (Customer suitability)

Nilai Produk (Perceived value)

wok wn

Pengendalian kualitas adalah serangkaian kegiatan yang disusun secara terstruktur oleh
perusahaan untuk melakukan pengawasan, penilaian, serta perbaikan terhadap proses produksi.
Tujuan dari upaya ini adalah untuk menjamin bahwa produk yang dihasilkan senantiasa sesuai
dengan standar mutu yang telah ditetapkan, sekaligus menekan jumlah produk cacat sehingga
dapat meningkatkan tingkat kepuasan konsumen (Suhaimi & Setiafindari, 2023)-(Wilda et al.,
2023).

Dalam upaya peningkatan mutu, terdapat tujuh alat utama dalam pengendalian kualitas
(seven tools of quality control) yang sering digunakan sebagai alat bantu analisis (Ayenigba et al.,
2025).

Check Sheet (Lembar Periksa)
Control Chart (Peta Kendali)
Histogram

Pareto Chart (Diagram Pareto)
Cause and Effect (Fishbone)

A S e

6. Scatter Diagram (Diagram Pencar)
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7. Flowchart (Diagram Alir)

Menurut (Benkov et al., 2024). Keberhasilan penerapan program peningkatan kualitas Six
Sigma dapat dikenali melalui meningkatnya kapabilitas proses dalam menghasilkan produk
dengan jumlah cacat yang sangat rendah atau mendekati kondisi zero defect. Penilaian kapabilitas
proses yang berhubungan dengan karakteristik Critical to Quality (CTQ) dilakukan dengan
metode yang disesuaikan dengan jenis data yang digunakan, baik data atribut maupun data
variabel (Luh & Suciptawati, 2021).

Konsep Six Sigma berawal dari gagasan Carl Friedrich Gauss terkait distribusi normal
dalam bidang statistika, yang kemudian dikembangkan lebih lanjut oleh Walter A. Shewhart pada
dekade 1920-an. Shewhart menyatakan bahwa penyimpangan hingga tiga kali standar deviasi dari
nilai rata-rata (mean) dapat menunjukkan adanya kebutuhan untuk melakukan perbaikan pada
suatu proses. Dalam perkembangannya, konsep tersebut melahirkan alat pengukuran kualitas
yang sederhana, yang selanjutnya berevolusi menjadi pendekatan manajerial sekaligus filosofi
dalam upaya peningkatan kinerja bisnis yang dikenal sebagai Six Sigma (Dwiyanti & Valentin,
2025). Six Sigma dapat dipandang sebagai strategi karena menitikberatkan dalam upaya
meningkatkan kepuasan pelanggan, sekaligus sebagai suatu disiplin karena penerapannya
menggunakan kerangka kerja yang terstruktur, yaitu DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
dan Control), serta didukung oleh berbagai alat analisis yang saling terintegrasi seperti diagram
Pareto dan histogram. Metode ini berfungsi sebagai pendekatan dalam pengendalian serta
peningkatan kualitas dengan tujuan menekan jumlah produk cacat melalui tahapan identifikasi,
analisis, dan perbaikan terhadap penyebab utama terjadinya cacat dalam proses produksi (Arief
et al., 2025).

Tingkat sigma berdasarkan nilai DPMO disajikan pada Tabel berikut:

Level Sigma DPMO Yield (%) Keterangan
1 690.000 31% Sangat tidak kompetitif
2 308.537 69,20% -
66.807 93,32% -
4 6.210 99,38% Rata-rata industri USA
5 230 99 -
6 34 100,00% Industri kelas dunia

Sumber: (Prayoga & Susatyo Pramono, 2025).
Dalam implementasi konsep Six Sigma, terdapat enam aspek utama yang menjadi
perhatian dalam proses penerapannya (Widodo, 2025):
1. Penentuan target pelanggan

2. Identifikasi jenis produk
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Analisis kebutuhan produksi

Perumusan proses

wok W

Pencegahan kesalahan dalam proses produksi
6. Proses peningkatan secara berkesinambungan menuju standar Six Sigma

Pendekatan DMAIC yang mencakup tahap Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control
merupakan kerangka kerja yang diterapkan dalam upaya meningkatkan proses secara terstruktur
dengan berdasarkan pada analisis data (San et al., 2025). Dengan demikian, kinerja proses dapat
dikontrol dan dioptimalkan agar mampu mencapai standar kualitas yang telah ditetapkan dalam
konsep Six Sigma (Ramadhani Cahyono Putra & Maulidani, 2025).

Penelitian oleh (Sujova & Simanova, 2021) menunjukkan bahwa penerapan Six Sigma mampu
meningkatkan kapabilitas proses produksi pada industri furnitur melalui pengurangan variasi proses
dan peningkatan stabilitas kualitas produk. Penelitian lain oleh (Arief ef al., 2025) juga membuktikan
bahwa pendekatan DMAIC efektif dalam menurunkan jumlah produk cacat pada industri manufaktur
melalui identifikasi akar penyebab masalah secara sistematis. Namun, sebagian besar penelitian
tersebut masih berfokus pada perusahaan manufaktur berskala besar, sedangkan penerapan pada
UMKM pangan tradisional masih belum banyak dilakukan. Kondisi ini menunjukkan bahwa masih
diperlukan penelitian lanjutan untuk menguji efektivitas Six Sigma pada sektor UMKM pangan yang
memiliki karakteristik proses produksi yang berbeda dan lebih kompleks dari sisi sumber daya

manusia serta pengendalian bahan baku. Berikut adalah proses DMAIC:

e .4

Gambar 1. Proses DMAIC
Sumber: Maryani et al.H (2020)

UMKM Pempek Koyek merupakan salah satu unit usaha yang berfokus pada bidang
produksi makanan khas Palembang, yaitu pempek, dengan kegiatan produksi yang masih
dilaksanakan secara tradisional dan sangat bergantung pada keterampilan tenaga kerja. Proses
tersebut mencakup berbagai tahapan, mulai dari pemilihan bahan baku hingga proses
pengemasan. Dalam pelaksanaannya, usaha ini masih menghadapi sejumlah kendala, seperti
ketidaksesuaian ukuran produk, perbedaan tekstur, serta ditemukannya cacat produk, Kondisi
tersebut menunjukkan bahwa proses produksi masih belum sepenuhnya terkendali secara statistik.

Selain itu, UMKM Pempek Koyek memiliki potensi pasar yang signifikan serta tingkat
loyalitas konsumen yang tinggi terhadap cita rasa yang dihasilkan. Dengan demikian, diperlukan
upaya pengendalian dan peningkatan kualitas secara berkelanjutan guna memperbaiki performa

proses produksi.
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Metode Penelitian

Penelitian ini menerapkan metode DMAIC sebagai pendekatan utama dalam Six Sigma. Metode
tersebut meliputi lima tahapan, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, serta Control, yang
digunakan sebagai kerangka kerja terstruktur dalam upaya pengendalian dan peningkatan kualitas

proses.

Tahapan Define

Tahap Define menjadi langkah pertama dalam penerapan program peningkatan mutu
berbasis Six Sigma. Pada tahap ini dilakukan pemahaman terhadap gambaran umum proses
produksi serta identifikasi permasalahan atau cacat yang terjadi, dengan menetapkan batasan
masalah dan tujuan perbaikan berdasarkan data produksi yang tersedia. Selain itu, tahap Define
juga mencakup penentuan target perbaikan serta perancangan rencana tindakan yang akan

diterapkan guna meningkatkan kinerja pada setiap proses bisnis (Deepak ef al., 2025).

Tahapan Measure

Tahap Measure merupakan fase yang difokuskan pada penilaian kinerja proses yang sedang
berjalan melalui pengolahan data serta penentuan metode pengukuran yang digunakan. Tahapan
ini merupakan langkah kedua dalam penerapan Six Sigma dan berperan dalam memberikan
gambaran awal mengenai kondisi proses sebagai dasar dalam perencanaan perbaikan pada tahap

selanjutnya.

Tahapan Analyze

Tahap Analyze difokuskan pada proses penentuan serta verifikasi akar penyebab
permasalahan dengan memanfaatkan berbagai alat analisis data yang sesuai (Fernandez et al.,
2025). Proses ini dilakukan dengan menentukan jenis cacat produk yang paling dominan
melalui penggunaan diagram Pareto, serta menyusun diagram fishbone (cause and effect) guna
mengidentifikasi faktor dominan yang menjadi penyebab terjadinya produk reject (Santana &

Azizah, 2024).

Tahapan Improve

Pada tahap Improve dilakukan penyusunan alternatif usulan perbaikan setelah faktor
penyebab utama kecacatan produk berhasil diidentifikasi pada tahap Analyze. Pada fase ini
disusun berbagai alternatif perbaikan yang bertujuan untuk menekan tingkat kecacatan sehingga
kualitas produk dapat ditingkatkan. Agar usulan yang dihasilkan lebih sistematis dan mudah
diterapkan, penyusunannya didasarkan pada hasil penelitian terdahulu yang relevan.

Melalui tahap Improve, dijelaskan bentuk perubahan yang diperlukan serta langkah-
langkah perbaikan yang dapat diterapkan oleh perusahaan untuk meningkatkan kinerja dan

menyempurnakan proses produksi yang sedang berjalan (Marisa et al., 2025).
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Tahapan Control

Tahap Control merupakan fase terakhir dalam penerapan metode Six Sigma. Dalam
pendekatan DMAIC, fase ini berfokus pada upaya menjaga serta memastikan keberlanjutan hasil
perbaikan yang telah dilakukan pada tahap Improve, sehingga kinerja proses tetap berada dalam

kondisi stabil (Al-faritsy & Wahyunoto, 2022).

Hasil dan Pembahasan
Hasil Penelitian
Hasil penelitian disampaikan dalam bentuk data kuantitatif yang digunakan untuk menghitung
frekuensi kejadian serta menganalisis keterkaitan antarvariabel (Damanik ef al., 2025). Data yang
digunakan dalam penelitian ini termasuk data primer, yakni data yang diperoleh peneliti secara
langsung dari sumber utama melalui teknik pengumpulan informasi seperti wawancara dan
observasi lapangan, serta penyebaran kuesioner (Haifa et al., 2025).

Pada tahap Define dilakukan identifikasi terhadap variasi jumlah produk cacat pada
UMKM Pempek Koyek. Data mengenai tingkat kecacatan produk pada UMKM tersebut
kemudian disajikan sebagai berikut.

Tabel 1. Jumlah Cacat Produk Pempek Koyek

Hari Produksi (Unit) Jumlah Cacat (Unit)
! 10932 403
2 10851 413
3 11627 426
4 11731 451
5 11942 430
6 10878 386
7 10665 383
8 11878 453
9 14946 438
10 10763 340
11 10567 378
12 10823 426
13 10789 415
14 10652 397
15 13764 354
16 10487 411
17 12982 376
18 12034 400
19 14011 370
20 14056 356
21 10365 381
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22 12675 390
23 10267 404
24 13648 453
25 13446 424
Total 296779 10058

Pada tahap Measure selanjutnya dilakukan perhitungan Defect per Million Opportunities
(DPMO) serta penentuan tingkat sigma yang digunakan sebagai indikator dalam mengevaluasi
kinerja proses.

Dalam penelitian ini, jumlah opportunity ditetapkan sebanyak 7 (tujuh) berdasarkan jumlah
karakteristik Critical to Quality (CTQ) yang berpotensi menimbulkan cacat pada produk pempek.
Ketujuh CTQ tersebut meliputi ukuran produk yang tidak seragam, tekstur yang terlalu keras atau
lembek, bentuk produk yang tidak sempurna, warna yang tidak merata, aroma yang tidak normal,
tingkat kematangan yang tidak sesuai, serta kebersihan produk yang kurang memenuhi standar.
Penentuan jumlah opportunity ini digunakan sebagai dasar dalam perhitungan Defect per Million

Opportunities (DPMO) untuk mengetahui tingkat kapabilitas proses produksi secara lebih akurat.

Jumlah Defect
DPMO = - — % 1.000.000
Jumlah Unit X Opportunity
DPMO = 10058 x 1.000.000
©296779x 7 ©
DPMO = 10058 % 1.000.000
© 2077453 7

DPMO = 0,00484 x 1.000.000

DPMO = 4.841,50

Nilai DPMO sebesar 4.841 menunjukkan bahwa proses produksi Pempek Koyek masih
memiliki tingkat kecacatan yang cukup signifikan meskipun secara statistik masih berada dalam
batas kendali. Kondisi ini menunjukkan bahwa proses produksi belum sepenuhnya mencapai
tingkat kapabilitas proses yang optimal sesuai standar Six Sigma. Jika dibandingkan dengan
penelitian (Arief et al., 2025), hasil ini menunjukkan bahwa tingkat kecacatan masih memerlukan
perbaikan berkelanjutan terutama pada faktor manusia dan material.

Untuk mengetahui apakah tingkat kecacatan masih berada dalam batas yang dapat
diterima, digunakan peta kendali p (P-Chart). Penentuan batas kendali dilakukan melalui
perhitungan proporsi cacat, garis pusat (CL), batas kendali atas (UCL), serta batas kendali bawah
(LCL), sebagaimana disajikan pada Gambar 1.
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P Chart of Pempek Koyek
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Gambar 1. P-Chart Pempek Koyek
Sumber: Minitab

Pada tahap Analyze dilakukan identifikasi untuk menetapkan prioritas jenis kerusakan serta
menelusuri akar penyebab permasalahan dengan memanfaatkan diagram pareto serta diagram
fishbone (cause and effect). Diagram Pareto dimanfaatkan untuk mengurutkan jenis cacat

berdasarkan tingkat frekuensi atau dominansinya. Hasil perhitungan persentase kecacatan yang
diperoleh dari diagram Pareto kemudian disajikan pada Gambar 2.

Pareto Chart of Jenis Kecacatan Pempek Koyek
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Gambar 2. Pareto Pempek Koyek

Sumber: Minitab
Untuk menelusuri akar penyebab dari jenis kerusakan yang paling dominan, dilakukan
analisis menggunakan diagram fishbone. Dalam diagram tersebut, faktor penyebab permasalahan

dikaji berdasarkan beberapa aspek, yaitu material, mesin, lingkungan, dan manusia, seperti yang
ditunjukkan pada Gambar 3.
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Diagram Fishbone Pempek Koyek

Personnel

Machines

Environment Methods

Gambar 3. Diagram fishbone Pempek Koyek
Sumber: Minitab

Tahap Improve dilakukan dengan merumuskan berbagai alternatif perbaikan untuk
meningkatkan kualitas proses produksi Pempek Koyek berdasarkan hasil evaluasi kapabilitas
proses. Upaya perbaikan difokuskan pada faktor-faktor dominan yang memengaruhi parameter
kualitas dengan mempertimbangkan batas spesifikasi minimum (LSL), batas spesifikasi

maksimum (USL), nilai rata-rata, serta variasi proses yang ditunjukkan oleh simpangan baku.

Seluruh rekomendasi perbaikan yang dihasilkan kemudian disajikan pada Tabel 2 dan Gambar 4.

Tabel 2. Usulan Perbaikan

No Faktor

Permasalahan

Rekomendasi Perbaikan

1 Manusia (Man)

Rendahnya tingkat keterampilan,
ketelitian, serta konsistensi tenaga
kerja dalam pelaksanaan proses
produksi.

Menyelenggarakan pelatihan bagi tenaga kerja,
menetapkan standar operasional kerja yang jelas,
serta melakukan pengawasan secara berkala
selama proses produksi.

2 | Bahan (Material)

Kualitas bahan baku yang tidak
memenuhi standar berdampak pada
ketidaksesuaian aroma, cita rasa, dan
tekstur produk pempek.

Menerapkan seleksi bahan baku secara lebih
ketat, menjaga konsistensi takaran penggunaan
bahan, serta memastikan sistem penyimpanan
bahan baku dilakukan sesuai dengan standar
yang ditetapkan.

Belum adanya standarisasi proses

Menyusun serta menerapkan standar operasional

3 | Metode (Method) ]r(rgia ebagl?;]ng kJeet]iécliikkOI?:i}:tZEEE prosedur (SOP) produksi, disertai dengan
dalar};l kualitas produk evaluasi metode kerja secara berkala.
Mesin dan Ii(;gili;isenaaﬁ emartl)zzt;n p(:)ratliant{aari Melaksanakan perawatan peralatan secara
4 Peralatan Ee otensi yminin Katkan pr siko berkala serta memastikan penggunaan alat
(Machine) ter?; dinya cacat pa df produk. produksi yang layak pakai dan higienis.
Lingkungan Kondisi lmgkgngan kerja ~yang Menjaga kebersihan area produksi serta
. kurang kondusif dapat berdampak . . .
5 Kerja terhadap kualitas serta keamanan mengontrol suhu dan sirkulasi udara di ruang
(Environment) P kerja

produk
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Process Capability of Pempek Koyek

LsL usL
Process Data | -~ Overall

Lst 44 A === within

Target - Y

usL 70 il o Overall Capability

Sample Mean 57,4743 - ;,' “ Pp oM

sample N s ! PPL 015

StDev(Overall) 30,1839 PPU 014

StDev(Within) 14,4748 ppk 014
<pm

Potential (Within) Capability

cp 030
cPL 031
CcPU 0,29

cpk 029

Performance

Observed  Expected Overall  Expected Within
PPM < LSL 36000000 32765178 175958,25
PPM = USL 29714286 339078,20 193424,52
PPM Total 657142,86 66672997 369382,78

Gambar 4. Proses kapabilitas Pempek Koyek
Sumber: Minitab
Tahap Control dilaksanakan dengan menggunakan peta kendali R (R-chart) sebagai sarana
untuk memantau kestabilan variasi dalam proses produksi Pempek Koyek. Hasil pengolahan data
menunjukkan bahwa variasi proses masih berada dalam batas kendali yang telah ditentukan,
sehingga proses dapat dinyatakan stabil secara statistik. Penggunaan R-chart pada tahap ini

bertujuan untuk menjaga konsistensi kualitas produk sekaligus mendukung peningkatan

kapabilitas proses. Kondisi tersebut disajikan pada Gambar 5.

R Chart of Pempek Koyek
90~ +
f
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70 1 /|
1 * | \‘
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o " A [ ] |
S 50 A [ . I
o I [ /N [
o [ \ | ®
2 40 [\ | |
£ [ -8 |
5 | \‘ \ ./.’ | |/
| \ |-
30- A ; ! : b1 |R=30,44
[ e \\\.‘ \ / \ / “ /
f
) / |
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. / ¢ 4 ‘
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¢
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. . . .
1 3 s 7 9 m 13 15 7 19 21 23 25
Sample

Gambar 5. R-chart Pempek Koyek
Sumber: Minitab

Pembahasan

Berdasarkan hasil penelitian, proses produksi pempek pada UMKM Pempek Koyek masih
menunjukkan tingkat kecacatan yang relatif tinggi, sehingga diperlukan penerapan sistem
pengendalian kualitas yang lebih terstruktur. Hasil analisis menggunakan P-Chart pada tahap
Measure menunjukkan bahwa proporsi cacat masih berada dalam batas kendali, namun variasi
kualitas produk yang dihasilkan masih cukup besar. Hal ini mengindikasikan bahwa meskipun

proses berada pada kondisi stabil secara statistik, kapabilitas proses masih belum sepenuhnya

mampu memenuhi standar kualitas yang diharapkan.
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Pada tahap Analyze, hasil diagram Pareto menunjukkan bahwa sebagian besar kecacatan
disebabkan oleh beberapa faktor utama, sehingga upaya perbaikan dapat difokuskan pada
penyebab yang paling dominan. Selain itu, analisis menggunakan diagram fishbone
mengungkapkan bahwa faktor manusia, material, metode, mesin, serta lingkungan menjadi faktor
utama penyebab terjadinya kecacatan produk. Hasil temuan ini selaras dengan penelitian
sebelumnya yang menyatakan bahwa rendahnya standarisasi proses serta kualitas bahan baku
menjadi faktor utama yang memengaruhi kapabilitas proses pada industri pangan skala UMKM.

Pada tahap Improve, rekomendasi perbaikan difokuskan pada peningkatan keterampilan
tenaga kerja, penerapan standar proses yang lebih konsisten, serta perbaikan kondisi peralatan
serta kondisi lingkungan kerja. Selanjutnya, hasil analisis pada tahap Control dengan
menggunakan peta kendali R (R-chart) menunjukkan bahwa variasi proses tetap berada pada batas
kendali yang telah ditetapkan, sehingga dapat disimpulkan bahwa tindakan perbaikan yang

dilakukan mampu meningkatkan stabilitas serta konsistensi proses produksi pempek.

Kesimpulan
Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode Six Sigma melalui pendekatan DMAIC
terbukti efektif dalam mengidentifikasi permasalahan kualitas serta meningkatkan kapabilitas
proses produksi pada UMKM Pempek Koyek. Faktor-faktor utama yang memengaruhi terjadinya
kecacatan produksi adalah aspek sumber daya manusia, material, metode kerja, mesin, serta
lingkungan kerja. Implementasi perbaikan yang telah dilakukan mampu mengurangi variasi
proses dan meningkatkan kestabilan produksi, yang ditunjukkan oleh hasil peta kendali (R-chart)
yang masih memenuhi standar batas kontrol.

Oleh karena itu, penerapan pengendalian kualitas secara berkelanjutan menjadi langkah
penting untuk menjaga konsistensi mutu produk serta meningkatkan daya saing UMKM Pempek

Koyek di masa mendatang.
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