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ABSTRACK 

 This study aims to identify types of defects, measure defect rates, and 

formulate recommendations for improvements in the oyster mushroom baglog 

production process at the Joyo Mulyo Village-Owned Enterprise Mushroom House. 

The company produced 96,506 baglogs during the period from August to November 

2025 and produced 3,940 defective products, or 4.08% of total production. This 

percentage exceeds the mushroom house’s desired quality standard of 2% to 3%, 

thus requiring systematic quality control. This study uses a quantitative approach 

with the integration of Six Sigma and Kaizen methods through the DMAIC stages, 

namely define, measure, analyze, improve, and control. The researchers identified 

the types of defects using a checksheet and SIPOC diagram. The researchers 

measured the defect rate using a Pareto chart, P control chart, and Defects Per 

Million Opportunities calculation and sigma value. The researchers analyzed the 

root causes of defects using Fault Tree Analysis and compiled improvement 

proposals using the Kaizen Five M Checklist approach. The results showed that 

defects consisted of 2,046 units or 52% of mycelium not growing, 1,381 units or 

35% of wild fungus contamination, and 513 units or 13% of baglog breakage from 

the total defects. The two main types of defects accounted for 87% of the overall 

quality problems. The DPMO value of 13,608.83 and the sigma value of 3.71 

indicate that the production process has not yet reached the Six Sigma level.  The 

P-chart shows that the entire process lies outside the UCL and LCL, so the 

production process is deemed to be statistically out of control. This study 

recommends improvements in work methods, production environment control, and 

increased operational discipline to reduce the defect rate to the specified quality 

standards. 

Keywords: DPMO, Kaizen, Mushroom baglog, Quality improvement, Six Sigma
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MOTTO 

“Jika Allah menolong kamu, maka tidak ada yang dapat mengalahkan kamu; 

tetapi jika Allah membiarkan kamu, maka siapa yang dapat menolong kamu 

setelah itu? Karena itu hendaklah kepada Allah saja orang-orang mukmin 

bertawakal.”  

(Terjemahan Q.S Ali ‘Imran: 160)1 

 

“Kelahiran saya merupakan awal sebuah perjuangan, didikan dan do’a orang tua 

adalah fondasi utama untuk setiap pencapaian” 

(Penulis)

 

1 Al-Qur’an, (Q.S. Ali ‘Imran [3]: 160) Terjemahan Kementerian Agama Republik Indonesia. 
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RINGKASAN 

Peningkatan Kualitas Produksi Baglog Jamur Melalui Six Sigma (Studi Kasus 

Rumah Jamur Bumdes Joyo Mulyo); Abdullahil Mubarok; 221710301001; 77 

Halaman; Program Studi Teknologi Industri Pertanian; Fakultas Teknologi 

Pertanian; Universitas Jember. 

 Penelitian ini membahas kualitas produksi baglog jamur tiram pada Rumah 

Jamur BUMDes Joyo Mulyo di Kabupaten Banyuwangi. Rumah Jamur 

memproduksi rata rata 1.000 baglog per hari, tetapi tingkat cacat mencapai 5% dan 

melebihi standar internal sebesar 2% hingga 3% dari total produksi harian agar 

proses produksi lebih efisien, biaya kerugian dapat ditekan, dan kualitas produk 

tetap terjaga secara konsisten. Kualitas baglog menentukan pertumbuhan miselium 

dan keberhasilan budidaya di tingkat petani. Penelitian ini bertujuan 

mengidentifikasi jenis cacat, mengukur tingkat kecacatan, dan merumuskan 

perbaikan yang tepat.  

 Peneliti menggunakan pendekatan kuantitatif deskriptif dengan integrasi Six 

Sigma dan Kaizen melalui tahapan DMAIC. Tahap define peneliti menyusun 

diagram SIPOC dan checksheet. Tahap measure, peneliti menggunakan diagram 

Pareto, peta kendali P, DPMO, dan level sigma. Tahap analyze, peneliti 

menerapkan Fault Tree Analysis untuk menemukan akar penyebab. Tahap improve, 

peneliti menyusun rekomendasi berdasarkan Kaizen Five M Checklist yang 

mencakup aspek man, machine, method, material, dan milieu. Penelitian ini tidak 

melaksanakan tahap pengendalian (Control) dalam siklus DMAIC secara langsung, 

melainkan hanya sampai pada tahap perumusan usulan atau rekomendasi perbaikan 

(Improve).  

 Penelitian menunjukkan bahwa kecacatan terdiri atas tiga kategori utama 

yaitu miselium tidak tumbuh sebanyak 2.046 unit, kontaminasi jamur liar sebanyak 

1.381 unit, dan baglog sobek sebanyak 513 unit. Jenis cacat miselium tidak tumbuh 

menyumbang 52% dan kontaminasi jamur liar menyumbang 35% dari total cacat. 

Dua jenis cacat tersebut berkontribusi sebesar 87% terhadap keseluruhan masalah 

kualitas. Analisis P-Chart menunjukkan bahwa proporsi cacat baglog sebesar 

DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER

DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER



ix 

 

ix 

 

4,08% melebihi standar 2%-3% yang ditetapkan perusahaan. Seluruh titik pada peta 

kendali berada di luar batas UCL dan LCL, sehingga proses produksi dinyatakan 

tidak terkendali secara statistik. Hasil perhitungan menunjukkan nilai DPMO 

sebesar 13.608,83 dan nilai sigma sebesar 3,71 menunjukkan bahwa proses 

produksi belum mencapai level Six Sigma sehingga perusahaan perlu melakukan 

perbaikan berkelanjutan. 
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BAB 1. PENDAHULUAN 

1.1  Latar Belakang  

 Jamur merupakan salah satu komoditas pangan yang memiliki nilai gizi tinggi 

dan bermanfaat bagi kesehatan, sehingga banyak diminati oleh masyarakat. 

Berbagai jenis jamur dibudidayakan, jamur tiram (Pleurotus ostreatus) menjadi 

salah satu yang paling populer karena rasanya yang lezat, kandungan protein yang 

tinggi, serta peluang pasar yang terus meningkat (Pardianti, 2022). Pelaku usaha 

jamur tiram memanfaatkan potensi tersebut untuk meningkatkan produksi dan 

memenuhi kebutuhan pasar yang terus berkembang. Keberhasilan budidaya jamur 

tiram ditentukan oleh kesiapan sarana produksi, teknik budidaya, serta 

pengendalian kualitas pada setiap tahapan produksi. Produksi jamur tiram 

dipengaruhi oleh beberapa faktor penting antara lain kondisi lingkungan, teknik 

pemeliharaan, serta kualitas baglog. 

 Baglog merupakan bentuk media tanam yang umum digunakan dalam 

budidaya jamur tiram, jamur merang, jamur kuping dll. Media tanam merupakan 

salah satu aspek penting yang menentukan tingkat keberhasilan dalam 

pembudidayaan jamur (Bate’e, 2020). Produsen baglog harus menjaga standar 

kualitas agar media mampu mendukung pertumbuhan jamur secara optimal. Baglog 

yang tidak memenuhi standar akan mempengaruhi pertumbuhan jamur dan 

berpotensi menimbulkan kerugian pada pelaku usaha budidaya. Kondisi tersebut 

menunjukkan bahwa kualitas media tanam memiliki peran penting dalam 

menentukan keberhasilan produksi jamur khususnya di tingkat daerah. Kabupaten 

Banyuwangi menjadi salah satu daerah penghasil jamur tiram di Provinsi Jawa 

Timur. Produksi jamur tiram di Kabupaten Banyuwangi tercatat sebesar 2.704 

kuintal pada tahun 2021, kemudian meningkat menjadi 29.047 kuintal pada tahun 

2022 dan menurun menjadi 9.564 kuintal pada tahun 2023 (Badan Pusat Statistik 

Kabupaten Banyuwangi, 2024).  

 Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo menjadi salah satu produsen baglog 

jamur tiram di Kabupaten Banyuwangi yang mendukung kebutuhan media tanam 

bagi petani. Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo memproduksi sekitar 1.000 
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baglog setiap hari untuk memenuhi permintaan budidaya jamur tiram. Rumah 

Jamur BUMDes Joyo Mulyo menghadapi permasalahan pada kualitas produksi 

baglog jamur. Proses produksi baglog menghasilkan produk defect sekitar 5% dari 

total produksi harian. Angka ini masih berada di atas standar kualitas yang 

ditetapkan oleh Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo sebesar 2% hingga 3% dari 

total produksi harian. Kondisi tersebut menurunkan efektivitas produksi dan 

berdampak pada keberhasilan budidaya jamur tiram di tingkat petani. Situasi ini 

menunjukkan perlunya upaya perbaikan yang terarah agar proses produksi berjalan 

lebih terkendali. Sebagai bentuk komitmen peningkatan kualitas, Rumah Jamur 

BUMDes Joyo Mulyo perlu menerapkan prinsip Six Sigma yang berorientasi pada 

pencapaian zero defect, sehingga tingkat kecacatan dapat ditekan hingga mendekati 

nol. Pengendalian kualitas perlu dilakukan untuk mengoreksi defect dari produk 

hasil produksi (Sucipto et al., 2017). Identifikasi penyebab kecacatan menjadi 

langkah utama dalam peningkatan kualitas karena menentukan faktor kritis yang 

mempengaruhi mutu dan dasar perbaikan proses produksi.  

 Pendekatan peningkatan kualitas yang dapat digunakan adalah Six Sigma dan 

Kaizen. Six Sigma merupakan metode manajemen mutu yang bertujuan 

memperkecil variasi untuk mencapai kualitas mendekati sempurna (zero defect) 

melalui pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Six 

Sigma juga berfungsi sebagai sistem komprehensif dan fleksibel untuk mencapai, 

mempertahankan, dan memaksimalkan kesuksesan bisnis (Gumilang & Nurjaman, 

2024). Konsep dasar Six Sigma menyatakan bahwa pelanggan akan merasa puas 

apabila menerima nilai yang diharapkan. Metode Kaizen merupakan perbaikan 

berkesinambungan bersifat kecil dan bertahap, proses kaizen ini mampu membawa 

hasil yang memuaskan dalam jangka panjang (Rusdiana & Soediantono, 2022). 

Kaizen menerapkan setiap kemajuan sebagai standar baru hingga ditemukan 

perbaikan berikutnya (Tri et al., 2019). Kedua metode tersebut mampu memberikan 

solusi komprehensif dalam peningkatan kualitas produk. Kombinasi antara 

pendekatan statistik dan partisipatif menjadi faktor pendukung keberhasilan metode 

ini dalam peningkatan kualitas baglog jamur tiram. Pendekatan tersebut tidak hanya 
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menekankan analisis data, tetapi juga mendorong keterlibatan aktif pelaku produksi 

dalam setiap proses perbaikan. 

 Implementasi metode ini bertujuan untuk mengurangi variasi dan cacat dalam 

proses produksi baglog serta mendorong budaya kerja yang berorientasi pada 

perbaikan berkelanjutan. Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat 

bagi Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo dan menjadi model yang dapat diadaptasi 

oleh budidaya jamur tiram lain di Indonesia. Penelitian ini juga memberikan 

kontribusi dalam pengembangan literatur mengenai manajemen mutu di sektor 

agroindustri, khususnya pada proses produksi baglog jamur. Penerapan metode 

tersebut diharapkan dapat meningkatkan kualitas produk, mengurangi cacat, dan 

meningkatkan kepuasan pelanggan dalam proses produksi baglog jamur di Rumah 

Jamur BUMDes Joyo Mulyo. Kontribusi penelitian ini tidak hanya terbatas pada 

aspek akademik, tetapi juga bersifat aplikatif dalam meningkatkan pendapatan 

masyarakat desa melalui peningkatan mutu produk.  

 

1.2  Rumusan Masalah 

1. Apa saja jenis kecacatan yang terjadi pada proses produksi baglog Rumah 

Jamur BUMDes Joyo Mulyo?  

2. Berapa besar tingkat kecacatan pada proses produksi baglog? 

3. Rekomendasi perbaikan seperti apa yang dapat diterapkan pada proses 

produksi baglog jamur? 

 

1.3  Tujuan Penelitian 

1. Mengidentifikasi jenis kecacatan yang terjadi pada proses produksi baglog 

Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo 

2. Mengukur dan menganalisis tingkat kecacatan pada proses produksi baglog  

3. Memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi baglog jamur yang 

dapat diterapkan untuk meningkatan kualitas  
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1.4  Manfaat Penelitian 

 Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat berupa: 

1. Manfaat Teoritis 

Penelitian yang dilakukan oleh peneliti diharapkan menjadi suatu bahan 

dalam upaya informasi untuk menambah wawasan dan mengembangkan ilmu 

pengetahuan terutama dalam bidang manajemen mutu dengan membuktikan 

bahwa integrasi metode Six Sigma dan Kaizen dapat diterapkan secara efektif 

pada industri skala kecil khususnya produksi baglog jamur. Penelitian ini jug 

bisa menjadi tolak ukur sebagai refrensi bagi pihak-pihak yang melakukan 

penelitian lebih lanjut terkait dengan topik yang sama. 

2. Manfaat Praktis 

a. Bagi mahasiswa memberikan manfaat mengenai wawasan dan 

pemahaman mendalam mengenai pendekatan secara menyeluruh, 

melatih kemampuan dalam mengidentifikasi permasalahan produksi dan 

mencari solusi dari ide-ide dasar hingga bagaimana dapat diterapkan.  

b. Bagi perusahaan membantu dalam menerapkan solusi dan meningkatkan 

efisiensi produksi dan menekan biaya produk gagal sehingga dapat 

meningkatkan pendapatan. 

c. Bagi pembaca menjadikan referensi atau penelitian terkait. 

 

1.5  Batasan Masalah 

 Batasan-batasan masalah yang digunakan dalam penelitian adalah sebagai 

berikut: 

1. Penelitian ini tidak melaksanakan tahap pengendalian (Control) dalam siklus 

DMAIC secara langsung, melainkan hanya sampai pada tahap perumusan 

usulan atau rekomendasi perbaikan (Improve).  

2. Data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data historis proses 

produksi baglog Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo pada periode bulan 

Agustus-November 2025. 
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BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA 

2.1  Baglog Jamur 

 Budidaya jamur umumnya menggunakan media yang dikemas dalam kantong 

plastik tahan panas biasa disebut dengan “baglog”. Istilah baglog mengandung arti 

kantung (bag) media berbentuk kayu gelondongan (log). Baglog jamur merupakan 

media tanam yang umum digunakan dalam proses pembudidayaan jamur konsumsi 

(Jamur Tiram) dengan nama latin Pleurotus ostreatus. Bahan baku utama baglog 

biasanya terdiri dari serbuk gergaji kayu yang memiliki kandungan selulosa dan 

lignin (terutama pada kayu sengon), dicampur dengan dedak halus dan kapur yang 

berguna untuk menyeimbangkan pH dan mencegah pertumbuhan mikroba. Media 

tanam berpengaruh nyata terhadap pertumbuhan miselium, komposisi baglog yang 

ideal adalah dengan menggunakan serbuk kayu 85% dengan dedak 10% dan kapur 

5% (Nurjasmi & Banu, 2024).  

 Pembuatan baglog dilakukan melalui beberapa tahap mulai dari pencampuran 

bahan substrat, pembasahan, pengomposan, pengemasan dalam plastik PP, 

pemadatan, serta pemasangan ring dan kapas sebagai filter udara. Baglog 

disterilisasi pada suhu ±90°C selama 90 menit, didinginkan hingga suhu ruang, 

inokulasi bibit jamur tiram pada bagian tengah media dan diakhiri dengan inkubasi 

baglog hingga miselium merata (Saryanti, 2017). Pencampuran bahan substrat 

dilakukan dengan mencampurkan serbuk kayu, dedak, kapur, dan air secara merata, 

di mana serbuk kayu menjadi media utama, dedak sebagai sumber nutrisi, kapur 

untuk menyeimbangkan pH, serta air sebagai pengikat bahan (Abidin, 2017). 

Pembasahan dilakukan dengan menambahkan air hingga media mencapai 

kelembapan optimal, ditandai ketika substrat terasa lembap saat digenggam tetapi 

tidak mengeluarkan tetesan air, sehingga mendukung pertumbuhan miselium 

jamur. Pengomposan adalah proses fermentasi media selama beberapa hari untuk 

menurunkan kadar lignin pada serbuk kayu, meningkatkan ketersediaan nutrisi, 

serta menstabilkan kondisi substrat sebelum dikemas. 

 Pengemasan dalam plastik PP dilakukan dengan memasukkan substrat hasil 

fermentasi ke dalam plastik polipropilen (PP) sesuai ukuran standar karena plastik 
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ini tahan panas saat sterilisasi dan tidak mudah sobek, serta berat baglog 

diseragamkan agar memudahkan pengelolaan (Bate’e, 2020). Pemadatan 

menggunakan alat pengepres atau botol bertujuan membentuk media menyerupai 

log kayu agar pertumbuhan jamur lebih stabil sekaligus mencegah rongga udara 

yang berpotensi menjadi tempat tumbuh kontaminan (Sucipto et al., 2017). 

Pemasangan ring dan kapas dilakukan dengan menambahkan ring pada mulut 

baglog agar tetap terbuka serta kapas sebagai filter udara yang berfungsi mencegah 

masuknya debu atau mikroorganisme namun tetap memungkinkan sirkulasi, 

kemudian ditutup plastik kecil agar lebih higienis. Sterilisasi baglog dilakukan pada 

suhu ±90°C selama 7 jam untuk membunuh bakteri dan jamur liar berguna untuk 

mencegah kontaminasi pada media tanam. Pendinginan dilakukan setelah sterilisasi 

hingga suhu media mencapai ±25°C di ruang bersih berventilasi baik, dengan 

tujuan menjaga media tetap steril sebelum proses inokulasi. Inokulasi bibit 

merupakan tahap dengan memasukkan bibit jamur tiram ke bagian tengah media 

yang menentukan pertumbuhan jamur hingga panen. Inkubasi dilakukan pada suhu 

antara 28-30ºC dan tanpa cahaya matahari. Inkubasi dilakukan hingga seluruh 

permukaan media tumbuh dalam baglog berwarna putih merata setelah 30-40 hari 

(Hasan et al., 2022).  

 

2.2  Kualitas Baglog 

 Kualitas adalah salah satu faktor yang ada dalam dunia bisnis maupun non 

bisnis dimana menilai baik buruknya kinerja perusahaan diukur dari kualitas barang 

atau jasa yang dihasilkan. Kulitas merupakan salah satu penentu bagi kepuasan 

pelanggan, dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI) kualitas diartikan 

sebagai tingkat baik buruknya sesuatu, derajat, atau mutu. Ketika perusahaan 

menghasilkan produk tentunya hal penting adalah memperhatikan kualitas produk 

agar memiliki spesifikasi berkualitas. Faktor yang mempengaruhi kualitas adalah 

bahan baku, proses produksi hingga produk jadi. Kondisi ini menuntut perusahaan 

terus melakukan inovasi untuk meningkatkan efisiensi, efektivitas dan kinerjanya 

agar bisa bersaing dengan kompetitor lain (Andespa, 2020). Suatu produk dapat 
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dikatakan berkualitas apabila mampu memenuhi kepuasan dan keinginan 

konsumen.  

 Kualitas produk dapat dinilai melalui delapan dimensi yaitu kinerja, fitur, 

keandalan, kesesuaian, daya tahan, kemudahan perbaikan, estetika, dan persepsi 

kualitas. Dimensi tersebut memberikan gambaran menyeluruh terhadap mutu 

produk baik dari sisi teknis maupun persepsi konsumen (Garvin, 1987). Baglog 

jamur tiram beberapa dimensi dapat diadaptasi misalnya kesesuaian bahan baku 

sesuai standar, kemampuan dalam menghasilkan pertumbuhan miselium yang 

konsisten, daya tahan baglog hingga masa panen, serta fitur berupa ring plastik dan 

kapas sebagai filter udara. Aspek estetika seperti bentuk baglog yang rapi dan 

kemasan yang bersih turut memengaruhi persepsi kualitas dari petani jamur sebagai 

pengguna langsung. Atribut kualitas baglog jamur dapat ditinjau melalui indikator 

teknis antara lain komposisi substrat (serbuk kayu, dedak, kapur, dan air), kadar 

kelembapan media, tingkat kepadatan, keseragaman ukuran dan berat, serta 

keberhasilan sterilisasi pada suhu tertentu (Baihaqi, 2018).  

 Baglog yang berkualitas ditandai dengan kecepatan pertumbuhan miselium 

yang optimal, rendahnya tingkat kontaminasi, serta konsistensi hasil produksi dari 

setiap siklus panen. Menurut pendapat (Rahmawati et al., 2024) bahwa kualitas 

harus terus dioptimalkan untuk memenuhi tuntutan pasar yang dinamis. 

Peningkatan kualitas baglog jamur tidak hanya berdampak pada efisiensi proses 

produksi, tetapi juga meningkatkan reputasi usaha dan daya saing baik di tingkat 

lokal maupun internasional (Wicaksono & Widodo, 2024). Pengaruh produk cacat 

bagi perusahaan berdampak pada biaya kualitas atau pembenahan, citra perusahaan 

dan kepuasan konsumen (Yusuf & Supriyadi, 2020). Apabila pengendalian kualitas 

tidak diterapkan secara optimal, mungkin produk tidak sesuai dengan ekspektasi 

pelanggan yang pada akhirnya menurunkan loyalitas pelanggan (Yulianto & 

Wahyuni, 2019). 

 

2.3  Six Sigma 

 Six Sigma merupakan sistem yang komprehensif dan fleksibel untuk 

mencapai, mempertahankan, dan memaksimalkan kesuksesan bisnis (Gumilang & 
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Nurjaman, 2024). Standar kualitas Six Sigma ditetapkan pada tingkat 3,4 kegagalan 

per satu juta peluang yang mencerminkan target zero defect atau tanpa cacat 

(Gasperz, 2005). Konsep Six Sigma berlandaskan pada distribusi normal, di mana 

kinerja proses diukur menggunakan parameter sigma yang menunjukkan 

simpangan baku atau tingkat variasi data terhadap rata-rata. Nilai sigma yang tinggi 

menunjukkan variasi proses yang rendah sehingga probabilitas terjadinya cacat 

semakin kecil. Peningkatan level sigma secara langsung mencerminkan 

peningkatan kualitas proses. Konsep ini menekankan bahwa kualitas harus 

berorientasi pada kebutuhan pelanggan, karena kepuasan pelanggan bergantung 

pada kesesuaian antara kinerja produk dan harapan yang diterima. Metode ini 

pertama kali dikembangkan oleh Motorola pada tahun 1986. Dalam kurun waktu 

sekitar 10 tahun, Motorola berhasil mencapai tingkat kualitas 3,4 DPMO atau setara 

dengan level 6 sigma, yaitu kondisi ketika proses hanya menghasilkan 3,4 cacat 

dalam satu juta peluang (Agrina, 2023). Keberhasilan ini menunjukkan bahwa 

pendekatan Six Sigma efektif dalam meningkatkan kualitas sekaligus menekan 

biaya kegagalan. Penerapan metode ini bertujuan untuk meningkatkan kepuasan 

pelanggan, mengurangi variasi proses, dan menekan tingkat cacat. Dampaknya 

mencakup penghematan biaya, peningkatan retensi pelanggan, perluasan pangsa 

pasar, dan peningkatan reputasi perusahaan. 

 Menurut (Pande et al., 2002) Six Sigma merupakan pendekatan manajemen 

yang menyeluruh dan adaptif untuk mencapai, menjaga, serta meningkatkan kinerja 

bisnis. Six Sigma meningkatkan kualitas produk dengan menurunkan tingkat 

kecacatan melalui penerapan metode DMAIC. DMAIC merupakan suatu 

pendekatan sistematis berbentuk siklus tertutup (closed-loop process) yang 

dirancang untuk mengidentifikasi dan menghilangkan aktivitas-aktivitas dalam 

proses yang tidak memberikan nilai tambah atau bersifat tidak produktif (Sirine & 

Kurniawati, 2017). Pendekatan ini tidak hanya menitikberatkan pada perbaikan 

sesaat melainkan mengarah pada transformasi proses secara menyeluruh melalui 

siklus berkelanjutan yang terukur dan berbasis data. Penerapan metode DMAIC 

terbukti mampu menurunkan tingkat cacat produksi dan meningkatkan efisiensi 

operasional dengan cara yang sistematis dan terkontrol (Dewi & Ummah, 2019). 
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Menurut (Gasperz, 2005), tahap-tahap implementasi peningkatan kualitas Six 

Sigma terdiri dari lima langkah yaitu menggunakan metode DMAIC (Define, 

Measure, Analyze, Improve, and Control):  

a. Define 

Define merupakan penetapan sasaran dari aktivitas Peningkatan kualitas six 

sigma. Langkah ini dilakukan untuk mendefinisikan rencana-rencana atau 

tindakat yang perlu dilakukan guna melakukan peningkatan dari setiap tahap 

proses bisnis kunci (Harahap et al., 2018).  

b. Measure 

Tahap Measure merupakan tahap identifikasi terhadap data yang 

dikumpulkan dengan melakukan pengecekan kestabilan proses produksi 

menggunakan peta kontrol seperti P-Chart dan mengukur tingkat sigma 

proses produksi (Faritsy & Wahyunnoto, 2022). Pada tahap ini dilakukan 

pengumpulan data untuk mengukur tingkat kecacatan menggunakan indikator 

seperti Defect per Million Opportunities (DPMO) dan level Sigma. 

Tujuannya adalah menilai sejauh mana kemampuan proses dalam memenuhi 

standar kualitas.  

c. Analyze 

Tahap Analyze merupakan suatu tahap untuk menganalisa serta 

mengidentifikasi sebab-sebab utama dari suatu masalah, sehingga tindakan 

penanggulangan dapat langsung dilakukan pada sebab-sebab utama tersebut 

(Hidajat & Subagyo, 2022). Fokus utama dari tahap ini adalah menemukan 

akar penyebab dari penyimpangan atau kegagalan dalam proses. Alat bantu 

seperti FTA (Fault Tree Analysis) sering digunakan untuk mengidentifikasi 

faktor dominan yang perlu segera diperbaiki. 

d. Improve 

Improve atau perbaikan yaitu kegiatan menetapkan rencana tindakan (action 

plan) untuk melaksanakan peningkatan kualitas. Tahap ini dapat dilakukan 

apabila penyebab permasalahan telah teridentifikasi. Tahap ini merupakan 

tahap yang cukup penting dalam proses Six Sigma demi tercapainya tujuan 

zero defect pada produk (Sutaryono, 2020). Langkah selanjutnya adalah 
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merancang dan mengimplementasikan solusi perbaikan. Tujuannya adalah 

menghilangkan penyebab utama kecacatan dan meningkatkan efisiensi 

proses. 

e. Control 

Tahap terakhir bertujuan menjaga hasil perbaikan agar tetap stabil dan 

berkelanjutan. Diterapkan sistem monitoring dan pengendalian kualitas agar 

permasalahan serupa tidak terulang kembali di masa mendatang. 

   

2.4  Kaizen 

 Kaizen merupakan filosofi manajemen asal Jepang yang menekankan pada 

perbaikan berkelanjutan (continuous improvement) yaitu perbaikan yang terus 

menerus dan berkesinambungan (Nabila & Rochmoeljati, 2020). Kaizen tidak 

hanya fokus pada peningkatan produktivitas, tetapi juga mencakup pengurangan 

limbah (waste elimination), peningkatan efisiensi, kualitas produk, serta 

keselamatan kerja di lingkungan industri. Kaizen bukanlah jalan pintas, melainkan 

sebuah proses berkelanjutan yang dilakukan secara konsisten untuk menciptakan 

hasil yang diinginkan (Ashari & Nugroho, 2022). Dengan melibatkan seluruh 

karyawan mereka akan memiliki koneksi yang memungkinkan kerja sama secara 

efektif dan efisien dalam mencapai tujuan perusahaan (Prasetyo et al., 2021).  

Implementasi kaizen dapat dilakukan dengan menggunakan 3 alat yakni:  

1. Kaizen Five Step Plan 

 Pendekatan lima langkah ini dikenal sebagai metode 5S yang 

merupakan bagian penting dalam penerapan Kaizen oleh banyak perusahaan 

di Jepang. Langkah ini sering disebut 5-S yang merupakan inisial Jepang, 

yaitu Istilah 5S merujuk pada lima kata dalam bahasa Jepang yaitu Seiri 

berarti memilah barang sesuai jenis dan fungsi. Seiso yaitu menata barang 

agar mudah ditemukan kembali. Seiton mencakup kegiatan membersihkan 

fasilitas dan membuang sampah pada tempatnya. Seiketsu berarti menjaga 

kebersihan diri serta mematuhi tahapan sebelumnya. Shitsuke menekankan 

disiplin dalam menjaga kerapian dan kebersihan di tempat kerja. (Nabila & 

Rochmoeljati, 2020). 
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2. 5W + 1H 

 Konsep 5W + 1H merupakan alat manajemen yang banyak diterapkan 

di berbagai sektor untuk membantu analisis dan perencanaan. Penerapan    

metode 5W+1H berfungsi menyelesaikan masalah dengan menanyakan who 

(siapa), what (apa), where (dimana), when (kapan), why (mengapa), dan how 

(bagaimana) (Joko et al., 2015 dalam Prasetyo et al., 2024). 

a. Siapa (Who) memberitahukan siapa yang terkait dengan masalah yang 

terjadi. 

b. Apa (What) memberi informasi tentang suatu masalah yang harus 

diperhatikan peneliti. 

c. Dimana (Where) memberi informasi dimana masalah terjadi.  

d. Kapan (When) memberi informasi kapan suatu masalah terjadi.  

e. Kenapa (Why) yang menunjukan alasan mengapa masalah dapat 

terjadi.  

f.  Bagaimana (How) menunjukan bagaimana hal itu dapat dilakukan dan 

bagaimana masalah dapat muncul.   

3. Kaizen Five M Checklist 

 Alat ini berfokus pada lima faktor kunci yang terlibat dalam proses, 

yaitu man (operator), milleu (lingkungan), method (metode), machine 

(mesin), dan material (bahan) (Wisnubroto 2015 dalam Hasibuan et al., 

2025). Evaluasi terhadap masing-masing aspek tersebut perlu dilakukan 

secara menyeluruh untuk mengidentifikasi potensi penyebab masalah dan 

menentukan langkah perbaikannya. Pendekatan ini memungkinkan analisis 

yang lebih terfokus dan sistematis terhadap faktor-faktor yang memengaruhi 

kualitas proses. 

 Kaizen merupakan suatu proses perbaikan yang terjadi secara terus menerus 

untuk memperbaiki cara kerja, terdapat lima faktor yang mendukung budaya Kaizen 

yakni teamwork yang menekankan kerja sama untuk mencapai tujuan bersama 

secara efektif, personal discipline yang terkait erat dengan motivasi individu, 

improved morale karena moral yang baik menjadi kunci keberhasilan budaya kerja, 

quality circle yang mendorong rasa kepemilikan pekerja terhadap proyek serta 
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meningkatkan komunikasi dan suggestion for improvement yang menuntut 

keterlibatan semua unsur perusahaan untuk melakukan perbaikan berkelanjutan 

(Pamungkas & Franksiska, 2018). 

  

2.5  Penelitian Terdahulu 

 Penelitian terdahulu merupakan sumber referensi yang dijadikan acuan oleh 

peneliti dalam menyusun tugas akhir. Penelitian (Rahayu & Bernik, 2020) yang 

berjudul “Peningkatan Pengendalian Kualitas Produk Roti dengan Metode Six 

Sigma Menggunakan New & Old 7 Tools” memperoleh tingkat sigma 4,18 dengan 

perbaikan menggunakan PDPC. Penelitian yang dilakukan oleh (Juwito & Al-

Faritsy, 2022) dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas untuk Mengurangi 

Cacat Produk dengan Metode Six Sigma” berhasil menurunkan cacat gagang sapu 

melalui tahapan DMAIC. Penelitian (Faritsy & Wahyunnoto, 2022) dengan judul 

“Analisis Pengendalian Kualitas Produk Meja Menggunakan Metode Six Sigma 

pada PT XYZ” menghasilkan tingkat sigma 2,70 dan memberikan rekomendasi 

perbaikan melalui analisis 5W+1H.  

 Penelitian (Pahmi et al., 2022) dengan judul “Analysis of Bottled Water 

Quality Control Using the FMEA Method and the Application of Kaizen” 

menunjukkan produk berada dalam batas kendali dengan perbaikan melalui 

inspeksi dan perawatan mesin. Penlitian (Prasetyo & Cahyana, 2024) dengan judul 

“Pengendalian Kualitas Produk Tas Wanita Menggunakan Metode Seven Tools dan 

Kaizen” menemukan cacat dominan jahitan tidak rapi dan menyarankan 

peningkatan keterampilan pekerja. Penelitian (Pratama et al., 2025) dengan judul 

“Analisis Pengendalian Kualitas Produk Menggunakan Metode SQC dan Kaizen” 

mengidentifikasi cacat baret dan buram sebesar 75% serta menerapkan prinsip 5S 

untuk meningkatkan efisiensi kerja. 
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BAB 3. METODE PENELITIAN 

3.1  Waktu dan Tempat Penelitian 

 Penelitian dilakukan di BUMDes Joyo Mulyo yang bertempat di Dusun 

Kampung Baru Desa Margomulyo Kecamatan Glenmore, Kabupaten Banyuwangi, 

Jawa Timur. Penelitian ini berlangsung pada bulan November 2025 hingga Februari 

2026. 

 

3.2  Alat dan Bahan Penelitian 

3.2.1 Alat 

 Alat yang digunakan pada penelitian ini yakni alat tulis, Software Microsoft 

Office word, Software Microsoft Office Excel dan Minitab. 

3.2.2 Bahan 

 Bahan yang digunakan pada penelitian adalah data primer dan sekunder. Data 

primer yang digunakan yaitu data produksi dan data produk cacat. Data sekunder 

sendiri menggunakan dari data historis produksi baglog, jurnal, data BPS dan buku 

yang mendukung dari penelitian ini.  

 

3.3  Tahapan Penelitian  

 Tahapan dari penelitian dapat dilakukan menjadi beberapa langkah untuk 

mencapai tujuan yang diingikan dalam penelitian ini. Diagram penelitian dapat 

dilihat pada Gambar 3.1 dibawah ini: 
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Mulai

Identifikasi Masalah

1. Rumusan Masalah

2. Tujuan Penelitian

Pengumpulan data

1. Data jumlah produksi

2. Data jumlah produk reject

3. Data jenis produk reject 

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Pengolahan Data:

1. Define (Diagram SIPOC & CheckSheet)

2. Measure (Diagram Perto, Peta Kendali P, DPMO dan Sigma Level)

3. Analyze (Analsisis Akar penyebab menggunakan FTA (Fault Tree Analysis)

4. Improve (Rekomendasi Menggunakan Kaizen Five M Cheklist)

5. Control (Tindak Lanjut Industri)

Studi Pendahuluan

1. Studi Literatur

2. Observasi Awal

 

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian 

 

3.4  Metode Pengumpulan Data  

 Metode pengumpulan data merupakan teknik yang dilakukan peneliti untuk 

memperoleh data yang berkaitan dengan penelitian. Metode pengumpulan data 

yang digunakan terdiri dari data primer dan data sekunder antara lain sebagai 

berikut: 

1. Observasi  

Pengumpulan data dilakukan melalui pengamatan langsung pada proses 

produksi baglog jamur tiram di Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo. 

Observasi bertujuan untuk memperoleh gambaran nyata mengenai alur 

produksi, kondisi kerja, serta permasalahan yang terjadi selama proses 

pembuatan baglog yang berpotensi menimbulkan kecacatan produk. 
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2. Wawancara 

Pengumpulan data dilakukan melalui tanya jawab dengan pihak yang terlibat 

langsung dalam kegiatan produksi. Wawancara dilakukan kepada pengelola 

rumah jamur sebagai penanggung jawab operasional, bagian produksi baglog 

jamur tiram. Wawancara bertujuan untuk memperoleh informasi terkait 

proses produksi, pengendalian kualitas, serta faktor penyebab kegagalan 

produk. 

3. Dokumentasi dan Studi Literatur 

Data sekunder diperoleh melalui dokumen dan referensi yang berkaitan 

dengan penelitian. Sumber data meliputi catatan produksi baglog, jurnal 

ilmiah, data Badan Pusat Statistik, serta buku yang mendukung kajian 

mengenai proses produksi dan pengendalian kualitas baglog jamur tiram. 

 

3.5  Analisis Data 

3.5.1 Identifikasi Jenis Cacat 

 Mengidentifikasi dan mendefinisikan jenis kecacatan yang terjadi pada 

proses produksi baglog jamur berada pada tahap define. Identifikasi dilakukan 

menggunakan checksheet sebagai alat pencatatan sistematis untuk mengumpulkan 

data jenis cacat dan frekuensi kemunculannya selama periode penelitian. Diagram 

SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer) digunakan untuk memetakan 

alur proses produksi secara menyeluruh, mulai dari pemasok bahan baku hingga 

produk akhir yang diterima konsumen. Pemetaan ini bertujuan untuk memahami 

hubungan antar proses serta mengidentifikasi titik-titik proses yang berpotensi 

menimbulkan kecacatan. 

3.5.2 Pengukuran Tingkat Cacat 

 Tahapan ini bertujuan untuk melakukan pengukuran secara kuantitatif 

terhadap tingkat kecacatan serta kemampuan proses pada kegiatan produksi baglog 

jamur yang berada pada tahapan measure. Tahap ini, menggunakan beberapa alat 

pengendalian kualitas yaitu diagram Pareto, peta kendali P, serta perhitungan 

Defect Per Million Opportunities (DPMO) dan tingkat sigma. Diagram Pareto 

digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang paling dominan berdasarkan 
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prinsip 80/20, yaitu kondisi ketika sebagian kecil jenis cacat memberikan kontribusi 

terbesar terhadap total kerusakan produk. Peta kendali P digunakan untuk 

memantau kestabilan proses produksi berdasarkan proporsi produk cacat yang 

dihasilkan untuk mengetahui apakah proses produksi berada dalam batas kendali 

statistik yang telah ditetapkan. Dilakukan perhitungan DPMO dan sigma level 

untuk mengevaluasi kapabilitas proses produksi yang sedang berjalan. Berikut 

merupakan rumus peta kendali P, DPMO dan Sigma level: 

a. Rumus P-Chart 

- Menghitung Proporsi Produk 𝑝 = 𝑛𝑝𝑛  ………………………………………………………...(1) 𝑛𝑝 : Jumlah cacat 𝑛   : Jumlah yang diinspeksi 

- Menghitung Center Line (CL) 𝐶𝐿 = 𝑝 = 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐾𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑌𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖 𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑠𝑖……………………………....(2) 

- Menghitung Upper Control Limit (UCL) 𝑈𝐶𝐿 = 𝑝̄ + 𝑧𝜎p……………………………………………….(3) 

- Menghitung Lower Control Limit (LCL) 𝐿𝐶𝐿 = 𝑝̄ − 𝑧𝜎p………………………………………………..(4) 𝑝̄ : Rata-rata cacat produk 𝜎 : Standart Deviasi 𝑧 : Jumlah angka standart deviasi dari rata-rata 

b. Rumus DPMO = 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡 𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑈𝑛𝑖𝑡 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 𝑥 𝑃𝑒𝑙𝑢𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑥1.000.000…..(5) 

c. Rumus level sigma =NORMSINV((1000000-DPMO)/1000000)+1,5.(6) 

3.5.3 Analisis Penyebab Cacat 

 Pada tahap ini analisis dilakukan menggunakan metode Fault Tree Analysis 

(FTA), yaitu suatu metode analisis kegagalan yang menggunakan pendekatan 

logika sebab-akibat secara top-down untuk menelusuri penyebab utama terjadinya 

suatu kegagalan produk. Proses FTA diawali dengan penentuan top event, yaitu 

kejadian utama yang tidak diinginkan dalam penelitian ini berupa produk baglog 

jamur cacat. Top event tersebut diuraikan secara sistematis ke dalam berbagai 
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kejadian antara (intermediate events) dan kejadian dasar (basic events) yang 

berpotensi menyebabkan terjadinya kecacatan. Hubungan antar kejadian 

digambarkan menggunakan gerbang logika seperti AND gate dan OR gate, yang 

menunjukkan apakah suatu kegagalan terjadi akibat satu penyebab atau kombinasi 

beberapa penyebab sekaligus. Analisis secara mendalam hingga ditemukan 

penyebab akar masalah yang mendasar dapat menggunakan metode FTA. Metode 

Fault Tree Analysis digunakan untuk memahami struktur penyebab kegagalan 

secara hierarkis dan terperinci, sehingga dapat menggunakan hasil analisis tersebut 

sebagai dasar dalam merumuskan usulan perbaikan yang lebih tepat sasaran pada 

tahap Improve.  

3.5.4 Rekomendasi Perbaikan 

 Rekomendasi perbaikan dalam penelitian ini merumuskan perbaikan kualitas 

produksi baglog jamur berdasarkan hasil analisis akar penyebab kecacatan. 

Penyusunan rekomendasi dilakukan dengan menerapkan pendekatan Kaizen 

melalui Five M-Checklist, yang mencakup faktor Man, Machine, Method, Material, 

dan Milieu, guna memastikan bahwa upaya peningkatan kualitas difokuskan pada 

aspek-aspek kritis proses produksi. Konsep ini menekankan perbaikan kecil secara 

berkelanjutan (Continuous Incremental Improvement) untuk meningkatkan 

produktivitas, mengurangi pemborosan, dan melakukan perbaikan rutin guna 

mencapai target perusahaan (Nabila & Rochmoeljati, 2020).  

 Setiap faktor dianalisis secara sistematis untuk mengidentifikasi 

ketidaksesuaian dan menentukan tindakan perbaikan yang potensial. Rekomendasi 

perbaikan pada faktor Man difokuskan pada peningkatan kompetensi operator 

melalui pelatihan dan penerapan instruksi kerja terstandar. Faktor Machine 

diarahkan pada perawatan mesin secara berkala dan penerapan inspeksi rutin yang 

terintegrasi dalam Standard Operating Procedure (SOP). Faktor Method, perbaikan 

dilakukan melalui penyempurnaan alur kerja dan penguatan pengendalian proses 

sesuai SOP, khususnya pada tahapan produksi yang rentan terhadap cacat. Faktor 

Material difokuskan pada pengendalian mutu bahan baku melalui penetapan 

kriteria penerimaan dan uji kualitas awal, sedangkan faktor Milieu diarahkan pada 
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pengendalian kondisi lingkungan produksi meliputi suhu, kelembapan, ventilasi, 

dan kebersihan area kerja.  

  Rekomendasi perbaikan yang dihasilkan pada tahap Improve berfungsi 

sebagai dasar dalam pelaksanaan tahap Control yang bertujuan untuk 

mengendalikan dan menjaga keberlanjutan peningkatan kualitas produk. Penelitian 

ini tidak melaksanakan tahap Control secara langsung, sehingga hasil analisis yang 

diperoleh berupa saran perbaikan yang dapat digunakan oleh Rumah Jamur 

BUMDes Joyo Mulyo sebagai acuan implementasi berkelanjutan untuk 

mempertahankan serta meningkatkan kualitas produksi.
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BAB 4 PEMBAHASAN 

4.1  Gambaran Umum Lokasi Penelitian 

4.1.1 Profil BUMDES Joyo Mulyo 

 Badan Usaha Milik Desa (BUMDes) Joyo Mulyo merupakan lembaga usaha 

desa yang dimiliki dan dikelola oleh Pemerintah Desa Margomulyo, Kecamatan 

Glenmore, Kabupaten Banyuwangi, Jawa Timur. Pemerintah Desa Margomulyo 

mendirikan BUMDes Joyo Mulyo pada tahun 2017 sebagai bentuk implementasi 

kebijakan pemerintah dalam mendorong kemandirian ekonomi desa melalui 

pengelolaan potensi sumber daya lokal secara produktif, profesional, dan 

berkelanjutan. Pengelolaan BUMDes Joyo Mulyo dilakukan oleh pengurus yang 

ditetapkan melalui musyawarah desa dengan berpedoman pada prinsip 

transparansi, akuntabilitas, dan partisipasi masyarakat. BUMDes Joyo Mulyo 

melibatkan pengelola inti yang bertanggung jawab dalam menjalankan kegiatan 

operasional unit usaha. Salah satu unit usaha utama yang dikelola adalah unit 

simpan pinjam yang berfungsi sebagai lembaga keuangan desa dalam menyediakan 

akses permodalan bagi masyarakat, khususnya pelaku usaha mikro dan kecil, 

dengan prosedur yang relatif mudah dan biaya yang terjangkau.  

 BUMDes Joyo Mulyo juga mengelola unit usaha baglog jamur tiram sebagai 

bagian dari pengembangan sektor pertanian dan agroindustri desa. Unit usaha ini 

berfokus pada produksi dan penyediaan baglog jamur sebagai media tanam dalam 

kegiatan budidaya jamur tiram, baik untuk memenuhi kebutuhan internal Rumah 

Jamur maupun untuk mendukung pelaku usaha budidaya jamur di Desa 

Margomulyo dan wilayah sekitarnya. Pengelolaan unit usaha baglog jamur 

dilakukan melalui kerja sama antara BUMDes sebagai penyedia modal dan sarana 

produksi dengan pengelola lapangan sebagai pelaksana operasional. Melalui 

pengembangan unit-unit usaha tersebut BUMDes Joyo Mulyo berperan sebagai 

penggerak perekonomian desa dengan mengoptimalkan potensi lokal serta 

menciptakan peluang usaha dan lapangan kerja bagi masyarakat setempat. 
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4.1.2 Profil Rumah Jamur 

 Rumah Jamur merupakan unit yang bergerak di bidang budidaya jamur tiram 

dan berada di bawah naungan Badan Usaha Milik Desa (BUMDes) Joyo Mulyo, 

Desa Margomulyo, Kecamatan Glenmore, Kabupaten Banyuwangi. Pemerintah 

Desa Margomulyo mulai mengoperasikan Rumah Jamur pada tahun 2018 sebagai 

bagian dari upaya pengembangan potensi ekonomi lokal berbasis sektor pertanian 

serta penciptaan lapangan kerja bagi masyarakat desa. Pembentukan Rumah Jamur 

berawal dari inisiatif pemerintah desa yang melihat potensi budidaya jamur tiram 

sebagai komoditas unggulan desa. Inisiatif tersebut diperkuat melalui keikutsertaan 

Kepala Desa Margomulyo dalam pelatihan budidaya jamur tiram, yang selanjutnya 

hasil pelatihan tersebut diterapkan secara terorganisasi dalam kegiatan produksi di 

tingkat desa. Keberadaan Rumah Jamur menjadikan Desa Margomulyo sebagai 

salah satu sentra awal budidaya jamur tiram yang dikelola secara sistematis dan 

berkelanjutan.  

 Rumah Jamur berperan sebagai sentra produksi dan penyedia sarana produksi 

jamur tiram yang menaungi beberapa unit budidaya di empat dusun yaitu Dusun 

Pekebunan, Dusun Ramiyan, Dusun Kampung Baru dan Dusun Sumbermulyo, 

serta melayani kebutuhan pelaku usaha jamur tiram di wilayah Desa Margomulyo 

dan sekitarnya. Fokus utama kegiatan usaha Rumah Jamur terletak pada produksi 

baglog jamur tiram sebagai media tanam utama. Rumah Jamur mempekerjakan 

sekitar 12 orang tenaga kerja dengan kapasitas produksi rata-rata ±1.000 baglog per 

hari dan waktu operasional sekitar 26 hari kerja dalam satu bulan. Proses produksi 

baglog meliputi tahapan pencampuran bahan baku, pengemasan media tanam ke 

dalam plastik, pemadatan, sterilisasi, pembibitan (inokulasi), serta inkubasi hingga 

pertumbuhan miselium merata. Proses produksi masih menghadapi permasalahan 

kualitas berupa kecacatan produk baglog jamur dengan tingkat kecacatan sekitar 

5% dari total produksi. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa pengendalian mutu 

belum sepenuhnya optimal dan masih memerlukan perbaikan berkelanjutan guna 

meningkatkan efisiensi proses dan daya saing usaha Rumah Jamur. 
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4.2  Kegiatan Produksi 

 Rumah Jamur yang berada di bawah naungan Badan Usaha Milik Desa 

(BUMDes) Joyo Mulyo merupakan unit usaha di bidang pertanian yang bergerak 

dalam produksi dan pemasaran baglog jamur tiram putih sebagai media tanam 

utama budidaya jamur. Proses pembuatan baglog jamur tiram didukung oleh 

beberapa faktor produksi utama yaitu bahan baku, tenaga kerja, dan peralatan, yang 

berperan penting dalam menjamin kelancaran proses produksi serta mutu baglog 

yang dihasilkan. Uraian mengenai masing-masing faktor produksi tersebut sebagai 

berikut: 

1. Bahan Baku 

 Bahan baku yang digunakan untuk membuat baglog jamur diperoleh 

dari pemasok dan supplier sekitar desa. Bahan baku baglog jamur terdiri dari 

serbuk gergaji kayu, bekatul, kapur dan air. Komposisi baglog jamur yang 

diproduksi oleh Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo dapat dilihat pada Tabel 

4.1. Bahan baku tersebut merupakan kebutuhan untuk 1 kali campuran/100 

baglog.  

Tabel 4.1 Komposisi Bahan Baku Baglog Jamur 
No. Bahan Baku Komposisi 

1. Serbuk Gergaji Kayu ¾ Karung (80%) 

2. Bekatul ½ Timba Cat (15%) 

3. Kapur 1 Gelas Air Mineral (5%) 

4. Kadar Air 60-70% 

Sumber: Data Industri, 2025 

 Bahan baku utama dalam pembuatan baglog jamur tiram putih 

(Pleurotus ostreatus) di Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo adalah serbuk 

gergaji kayu. Serbuk gergaji kayu berfungsi sebagai substrat utama sekaligus 

penyedia nutrisi pokok untuk perkembangan jamur tiram. Jenis serbuk gergaji 

yang dapat digunakan dan juga sering dipakai berasal dari kayu keras seperti 

sengon (albazia), mahoni, nangka, maupun pinus. Albazia merupakan 

tanaman kayu yang memiliki tekstur keras dan memiliki kandungan getah 

yang rendah dan kandungan selulosa yang tinggi lebih dari 49% (Hamdani, 

2024).  
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 Bekatul dan kapur (CaCO3) adalah bahan tambahan yang memiliki 

peran dalam memenuhi kebutuhan nutrisi serta pengendalian kondisi fisik dan 

kimia pada baglog. Penambahan bekatul juga berfungsi memperbaiki struktur 

media agar menjadi lebih gembur, memudahkan penyebaran miselium ke 

seluruh bagian baglog, serta menjaga keseimbangan rasio karbon dan 

nitrogen (C/N) yang sesuai bagi metabolisme jamur. Besaran konsentrasi 

bekatul mempengaruhi pertumbuhan jamur semakin cepat dan tingkat 

keberhasilan cukup tinggi (Rochman et al., 2017). Kapur (CaCO3) digunakan 

untuk mengatur dan menstabilkan tingkat keasaman media tanam pada 

kisaran pH 6-7 dengan cara menetralkan keasaman yang dihasilkan oleh 

aktivitas miselium selama proses fermentasi. Kapur atau kalsium karbonat 

(CaCO3) berfungsi meningkatkan kesuburan mengurangi keasaman serta 

mengandung unsur kalsium (Ca) dan magnesium (Mg) yang merupakan 

sumber mineral yang dibutuhkan oleh jamur untuk pertumbuhannya 

(Mustachfidoh, 2010 dalam Berutu et al., 2020). Kalsium karbonat berperan 

sebagai penyedia unsur kalsium yang dibutuhkan dalam pertumbuhan 

miselium jamur.  

 Kebutuhan bahan baku baglog jamur untuk satu kali proses produksi 

disajikan pada Tabel 4.1 satu kali campuran menghasilkan 100 baglog. Bahan 

yang digunakan serbuk gergaji kayu sebanyak ¾ karung dengan berat sekitar 

40 kg/karung, bekatul halus sebanyak ½ timba cat dengan kapasitas timba 

±15 kg, serta kapur (CaCO₃) sebanyak 1 gelas air minum kemasan. Target 

produksi harian yang ditetapkan oleh Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo 

adalah sebanyak 1.000 baglog, sehingga diperlukan 10 kali olahan campuran 

media yang terdiri atas 8 karung serbuk gergaji kayu, 4 timba cat bekatul, dan 

10 gelas kapur. Bahan baku bibit yang digunakan mengacu pada ketentuan 

yang tercantum dalam Tabel 4.2 dengan jenis bibit berupa bibit F2 yang 

diproduksi secara mandiri oleh Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo. 

Pengaturan jumlah bibit bertujuan untuk memastikan distribusi bibit yang 

merata, menjaga efisiensi penggunaan bibit, serta mendukung pertumbuhan 

miselium yang optimal dan seragam pada setiap baglog. 
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Tabel 4.2 Media Pembuatan Bibit F2 Jamur Tiram 
No. Bahan Baku Komposisi 

1. Serbuk Gergaji Kayu 42% 

2. Jagung Pecah 42% 

3. Bekatul 15% 

4. Kapur 1% 

5. Kadar Air 40-60% 

Sumber: Data Industri, 2025 

2. Tenaga Kerja 

 Tenaga kerja yang terlibat dalam proses produksi baglog jamur tiram 

putih di Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo berjumlah 12 orang terdiri atas 

4 laki-laki dan 8 perempuan yang merupakan warga sekitar desa. Seluruh 

tenaga kerja bekerja setiap hari Senin-Sabtu, mulai pukul 07.00 - 16.00 WIB, 

dengan waktu istirahat 12.00 - 13.00 WIB. Tahapan pencampuran media, 

dikerjakan oleh 2 orang tenaga kerja laki-laki. Mereka bertugas 

mencampurkan bahan baku utama berupa serbuk gergaji kayu sengon, 

bekatul, kapur (CaCO₃), dan air hingga merata. Tahapan selanjutnya adalah 

pembentukan baglog, yang dilakukan oleh 3 orang tenaga kerja perempuan. 

Media yang telah tercampur kemudian dimasukkan ke dalam plastik 

polipropilena berukuran 1,5 kg, dipadatkan menggunakan mesin press 

manual, lalu bagian atasnya dipasangi cincin paralon dan kapas steril.  

 Tahap sterilisasi dilakukan oleh 2 orang tenaga kerja laki-laki. 

Sterilisasi dilakukan menggunakan drum uap panas dengan suhu stabil antara 

90-100°C selama kurang lebih 7 jam.  Metode yang paling efektif untuk 

menonaktifkan mikroorganisme adalah melalui penerapan suhu tinggi, yang 

bertujuan untuk mematikan mikroorganisme maupun spora pengganggu 

sehingga tidak menghambat pertumbuhan jamur. Tahapan inokulasi 

dikerjakan oleh 2 orang tenaga kerja perempuan di ruang tertutup yang steril. 

Proses ini dilakukan maksimal 2 x 24 jam setelah sterilisasi agar baglog tidak 

terkontaminasi. Tahap inkubasi yang dikerjakan oleh 3 orang tenaga kerja 

perempuan. Baglog yang telah diinokulasi disusun rapi di ruang inkubasi 

dengan sirkulasi udara baik, suhu ruang berkisar 25-28°C, dan kelembapan 

yang terjaga.  
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3. Peralatan 

 Peralatan dan fungsi yang digunakan untuk memproduksi baglog jamur 

tiram pada Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo dapat dilihat pada Tabel 4.3  

Tabel 4.3 Peralatan Produksi Baglog 
No Peralatan Fungsi 

1. Timbangan Digital 
Untuk menimbang bahan baku media tanam sesuai 

dengan komposisi.  

2. 
Karung, Timba, Gelas dan 

Gayung 

Sebagai alat ukur sekaligus wadah bahan baku 

3. Sekop 
Untuk mengambil bahan baku media tanam secara 

manual. 

5. Mesin Pengaduk (Mixer) 
Sebagai alat pencampuran seluruh bahan baku 

media tanam secara merata. 

6. 
Plastik Baglog 

(Polypropylene) 

Sebagai wadah media tanam baglog jamur tiram 

putih yang tahan terhadap suhu tinggi. 

7. Cincin Baglog 
Untuk membentuk lubang tanam dan memperkuat 

mulut baglog. 

8. Mesin Press Baglog 
Untuk memadatkan media tanam ke dalam plastik 

baglog agar kepadatannya seragam. 

9. Karet Gelang 
Untuk mengikat plastik baglog setelah proses 

pemadatan media. 

10. Kertas Koran 
Sebagai penutup mulut baglog sebelum dan setelah 

proses inokulasi. 

11. Alat Sterilisasi 
Untuk mensterilkan baglog agar bebas dari 

mikroorganisme pengganggu. 

12. Spatula atau Sendok Bibit 
Sebagai alat untuk memasukkan bibit jamur ke 

dalam baglog.  

13. Bibit Jamur F2 
Sebagai bahan tanam utama dalam proses 

inokulasi (pembibitan) baglog. 

14. Semprotan Spirtus 
Untuk mensterilkan ruang dan peralatan inokulasi 

agar kondisi tetap aseptis. 

16. Rak Susun 
Sebagai tempat penyusunan baglog selama masa 

inkubasi dan pemeliharaan. 

18. Pompa Air 
Untuk mengalirkan air dari sumber air ke area 

kerja.  

20. Gerobak Tangan Untuk memindahkan bahan baku dan baglog.  

Sumber: Data Industri, 2025 

 

 

 

 

DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER

DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER



25 

 

 

 

4.3  Identifikasi Proses Produksi 

 Tahap Define, identifikasi proses produksi dilakukan dengan memetakan alur 

produksi menggunakan diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, dan 

Customer). Tahap ini bertujuan untuk memahami secara menyeluruh setiap tahapan 

proses produksi serta mengidentifikasi jenis dan sumber kecacatan yang muncul 

pada produk baglog jamur. Diagram SIPOC (Supplier, Input, Process, Output dan 

Costumer) menggambarkan mengenai sebuah aliran proses produksi baglog jamur 

dimulai dari awal kegiatan yakni pengadaan bahan baku dimulai dari supplier 

hingga sampai ke tangan customer. Berikut merupakan SIPOC diagram baglog 

jamur di Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo dapat dilihat pada Gambar 4.1: 
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Supplier Input Process Output Customer

-Serbuk Gergaji

-Bekatul

-Kapur

-Air

-Bibit Jamur 

 Tiram

-Plastik Baglog

-Koran Bekas

-Ring Baglog

Baglog Jamur 

Tiram Siap 

Produksi

Petani Jamur & 

Pelaku Usaha 

Jamur

Pencampuran 
(Serbuk Gergaji, 

Bekatul, Kapur, Air)

Pencetakan 

(Plastik Baglog, Ring 

Baglog, Koran Bekas)

Sterilisasi

Pendinginan

Inokulasi
(Bibit Jamur 

Tiram)

InkubasiSortasi

- Usaha Kayu (serbuk 

Gergaji)

- Usaha Penggilingan 

Padi (Bekatul)

- Toko Bangunan 

(Kapur & Ring Baglog)

- Sumur (air)

- BUMDes Joyo Mulyo 

(bibit Jamur Tiram)

- Toko Plastik (plastik 

Baglog)

- Pengepul Kertas 

(koran Bekas)

 

Gambar 4.1 SIPOC Diagram Baglog Jamur 

2
6
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 Diagram SIPOC merupakan suatu alat bantu yang digunakan untuk 

memetakan dan mengenali seluruh elemen penting yang terkait dalam suatu proses 

perbaikan sebelum tahap pelaksanaan dilakukan. Hal ini digunakan untuk 

mendefinisikan proses bisnis dimana tim akan mengidentifikasi dan memetakan 

hubungan antara pemasok (supplier), input, langkah langkah proses, output dan 

pelanggan (customer) (Abdul & Iridiastadi, 2018). Berdasarkan diagram SIPOC 

pada Gambar 4.1 proses produksi baglog jamur dimulai dari pemasok bahan baku 

yang berperan sebagai input utama dalam pembuatan media tanam. Tahapan proses 

meliputi pencampuran bahan, pencetakan, sterilisasi, pendinginan, inokulasi, 

inkubasi, hingga sortasi. Setiap tahapan ini berfungsi untuk memastikan bahwa 

output berupa baglog siap produksi memiliki kualitas optimal sebelum sampai ke 

pelanggan yaitu petani jamur dan pelaku usaha jamur.  

 Elemen supplier proses produksi baglog jamur di Rumah Jamur BUMDes 

Joyo Mulyo melibatkan pemasok bahan baku yang menyediakan serbuk gergaji, 

bekatul, kapur, dan air. Kualitas bahan baku yang diperoleh dari pemasok sangat 

menentukan keberhasilan proses produksi selanjutnya. Bahan baku dengan mutu 

yang tidak sesuai standar, seperti serbuk gergaji yang terlalu basah atau 

terkontaminasi, dapat menurunkan kualitas media tanam dan meningkatkan risiko 

kegagalan produksi (Baihaqi, 2018). Pemilihan dan pengendalian pemasok menjadi 

faktor awal yang berpengaruh terhadap mutu baglog yang dihasilkan. Pada elemen 

input bahan baku yang digunakan dalam produksi baglog berperan sebagai 

komponen utama penyusun media tanam. Serbuk gergaji berfungsi sebagai sumber 

lignoselulosa, bekatul sebagai sumber nutrisi tambahan, kapur sebagai pengatur pH, 

air sebagai pelarut, dan bibit sebagai sumber inokulum jamur. Menurut (Indriani, 

2021) komposisi dan kualitas yang tepat akan menciptakan kondisi media tanam 

yang optimal bagi pertumbuhan miselium jamur. Ketidaksesuaian takaran atau 

kualitas input dapat mengganggu keseimbangan nutrisi media dan berdampak pada 

pertumbuhan jamur. 

 Process tahapan produksi baglog jamur meliputi pencampuran bahan, 

pencetakan, sterilisasi, pendinginan, inokulasi, inkubasi hingga sortasi. Setiap 

tahapan proses memiliki fungsi spesifik dalam menjamin kualitas produk akhir. 
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Proses sterilisasi dan inokulasi merupakan tahapan kritis yang sangat menentukan 

keberhasilan produksi baglog jamur (Fadhilah et al., 2024). Proses yang tidak 

dikendalikan dengan baik pada salah satu tahapan dapat menyebabkan cacat 

produk, seperti kontaminasi jamur liar atau pertumbuhan miselium yang tidak 

merata. Output yang hasil dari rangkaian proses produksi adalah baglog jamur siap 

produksi yang memiliki karakteristik fisik dan biologis sesuai standar. Baglog yang 

berkualitas ditandai dengan media yang padat, steril, serta ditumbuhi miselium 

secara merata. Menurut (Gumilang & Nurjaman, 2024) bahwa output baglog yang 

tidak memenuhi standar kualitas akan menurunkan produktivitas jamur dan 

berpotensi merugikan pelaku usaha.  

 Kualitas output sangat bergantung pada keberhasilan pengendalian input dan 

proses produksi. Pada elemen customer baglog jamur siap produksi didistribusikan 

kepada petani jamur dan pelaku usaha jamur sebagai pengguna akhir. Kepuasan 

pelanggan ditentukan oleh kualitas baglog yang mampu menghasilkan jamur 

dengan tingkat produktivitas panen yang baik. Kebutuhan pelanggan menjadi aspek 

penting dalam perancangan dan evaluasi proses produksi baglog.  

 

4.4 Jenis Cacat Produksi 

 Penelitian ini diawali dengan pengumpulan dan penyajian data produksi serta 

data produk cacat (defect) baglog jamur tiram di Rumah Jamur BUMDes Joyo 

Mulyo. Data tersebut memberikan gambaran kondisi aktual proses produksi dan 

permasalahan kualitas yang terjadi sebagai dasar analisis pada tahapan selanjutnya. 

Proses produksi ditemukan tiga jenis kecacatan yang paling dominan yaitu 

miselium tidak tumbuh, terjadinya kontaminasi jamur liar, dan baglog sobek. 

Keberadaan produk cacat memberikan dampak negatif terhadap mutu produk yang 

ditawarkan kepada konsumen dan turut memengaruhi tingkat profitabilitas industri 

sesuai dengan pernyataan (Sihombing & Sumartini, 2017) bahwa kualitas 

merupakan unsur penting dalam produk dan jasa karena apabila sebuah perusahaan 

memiliki kualitas yang tinggi, maka loyalitas pelanggan akan semakin meningkat. 

Penerapan pengendalian kualitas yang efektif sangat diperlukan guna menekan 

tingkat kecacatan produk dan memastikan setiap produk yang dihasilkan sesuai 
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dengan standar kualitas yang telah ditetapkan. Berikut data checksheet defect 

produk dapat dilihat pada Tabel 4.4 Data lengkap dapat dilihat pada Lampiran 1  

Tabel 4.4 Checksheet Defect Produk (Agustus-November 2025) 

Total Produksi  

Jenis Cacat 
Total 

Defect 
Miselium Tidak 

Tumbuh 

Kontaminasi 

Jamur Liar 
Baglog Sobek 

96.506 2.046 1.381 531 3.940 

Sumber: Data Industri (2025) 

 Tahap Define identifikasi jenis cacat produk terhadap permasalahan kualitas 

produk menggunakan alat bantu Checksheet atau lembar periksa. Checksheet 

adalah formulir terstruktur yang dirancang untuk mengumpulkan dan menganalisis 

data secara real-time di lokasi terjadinya data, melalui pencatatan informasi terkait 

tentang cacat, keluhan, atau data lain secara efisien dan sederhana. checksheet dapat 

membantu dalam manajemen mutu untuk memantau proses dan mengindetifikasi 

masalah (Anugrah et al., 2025). Berdasarkan Tabel 4.4 pengambilan data dilakukan 

memnggunakan data histori selama periode Agustus hingga November 2025 

dengan pembagian empat minggu pada setiap bulan. Jumlah sampel produksi yang 

diamati mencapai 96.506 baglog. Total produksi tersebut, terdapat 3.940 baglog 

cacat yang terbagi ke dalam tiga kategori utama yaitu miselium tidak tumbuh 

sebanyak 2.046 unit, kontaminasi jamur liar sebanyak 1.381unit dan baglog sobek 

sebanyak 513 unit. Persentase total produk cacat terhadap keseluruhan produksi 

sebesar 4,08% yang mengindikasikan bahwa proses produksi masih memiliki 

peluang untuk ditingkatkan kualitasnya dan masih diatas standar internal dari 

perusahaan. 

 

4.5  Pengukuran Tingkat Kecacatan 

4.5.1 Kecacatan Dominan 

 Untuk mengetahui jenis cacat yang paling memiliki pengaruh besar terhadap 

proses produksi baglog jamur, maka dilakukan analisis menggunakan tools diagram 

pareto. Diagram ini berfungsi sebagai alat untuk mengidentifikasi urutan prioritas 

masalah berdasarkan presentase jumlah cacat tertinggi. Berikut merupakan hasil 

dari analisis produk baglog dapat dilihat pada Gambar 4.2 
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Gambar 4.2 Diagram Pareto Baglog Jamur 

 Gambar 4.2 diatas menunjukan kegunaan diagram pareto untuk 

mengidentifikasi jenis cacat yang paling dominan pada proses produksi baglog 

jamur. Diagram pareto adalah diagram yang digunakan untuk menentukan suatu 

prioritas kategori kejadian, sehingga dapat diketahui nilai yang paling dominan 

dilakukan dengan melihat nilai kumulatifnya (Saputra & Santoso, 2021). Terdapat 

tiga jenis cacat utama yakni miselium tidak tumbuh, terkontaminasi jamur liar, 

baglog sobek. Jumlah produk cacat miselium tidak tumbuh sebanyak 52% (2.046 

baglog), terkontaminasi jamur liar sebanyak 35% (1.381 baglog), dan baglog sobek 

sebanyak 13% (513 baglog) dari total cacat. Hasil diagram Pareto menunjukkan 

bahwa dua jenis cacat dominan menyumbang 87% dari total kecacatan. Hal ini 

menunjukkan bahwa fokus utama perbaikan sebaiknya diarahkan pada dua jenis 

cacat tersebut karena memiliki kontribusi terbesar terhadap tingkat cacat total.  

 Berdasarkan prinsip diagram pareto 80/20 yaitu 80% masalah berasal dari 

20% penyebab utama. Diagram pareto menggunakan permasalahan yang memiliki 

tingkat kepentingan tertinggi dan harus segera diselesaikan, serta permasalahan 

yang tidak harus segera diselesaikan dapat ditemukan (Nurjanah et al., 2023). 

Diagram pareto juga dapat mengidentifikasi masalah yang memiliki dampak 

terbesar pada usaha perbaikan kualitas.  

4.5.2 Stabilitas Proses Produksi 

 Peta Kendali P (P Control Chart) digunakan untuk menunjukkan variasi 

proses dari waktu ke waktu serta membantu menentukan apakah suatu proses masih 
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berada dalam kondisi terkendali secara statistik atau telah mengalami 

penyimpangan (Lubis et al., 2025). Peta kendali P penting untuk memantau apakah 

proses produksi menghasilkan produk sesuai spesifikasi atau tidak (Bustommy et 

al., 2022). Berdasarkan data pada Tabel 4.4 maka dapat diketahui jumlah kerusakan 

pada baglog jamur tiram yang diproduksi oleh Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo. 

Hasil pengolahan data cacat produk dengan peta kendali P dapat dilihat pada 

Lampiran 2 

 Berdasarkan hasil perhitungan nilai proporsi, Center Line (CL), Upper 

Control Limit (UCL), dan Lower Control Limit (LCL) diperoleh peta kendali P yang 

selanjutnya ditampilkan pada Gambar 4.3  

 

Gambar 4.3 Peta Kendali P Rumah Jamur 

 Analisis P-Chart menunjukkan bahwa proses produksi baglog jamur di 

Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo belum memenuhi standar kualitas yang 

ditetapkan perusahaan. Perusahaan menetapkan batas kecacatan sebesar 2% hingga 

3%, sedangkan hasil pengamatan di lapangan menunjukkan rata-rata proporsi cacat 

mencapai 4,08%. Nilai tersebut melampaui batas standar yang ditentukan sehingga 

mengindikasikan tingkat kecacatan masih tinggi. Selisih ini mencerminkan bahwa 

kinerja proses belum mampu mencapai target mutu yang diharapkan. Gambar 4.3 

Peta kendali P menunjukkan bahwa seluruh titik proporsi cacat berada di luar batas 

UCL dan LCL. Kondisi ini menandakan bahwa proses produksi tidak berada dalam 

kendali statistik. Ketika suatu titik data melebihi ambang batas toleransi yang telah 
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ditetapkan, kondisi tersebut mengindikasikan bahwa proses berada di luar rentang 

kendali dan memerlukan tindakan korektif segera (Yusup & S, 2025).  

 Kondisi tersebut dipengaruhi oleh tahapan produksi yang belum terkendali 

secara optimal. Variasi kecil yang terjadi secara berulang pada setiap tahap akan 

meningkatkan akumulasi kecacatan secara keseluruhan. Seluruh jenis kecacatan 

masih memiliki peluang untuk ditekan melalui pengendalian proses yang lebih 

ketat. Manajemen mutu perlu melakukan perbaikan secara berkelanjutan untuk 

menurunkan proporsi cacat hingga mencapai standar yang ditetapkan. Identifikasi 

terhadap titik kritis proses yang sering mengalami gangguan perlu dilakukan. 

Peningkatan pengawasan terhadap parameter proses, perbaikan standar 

operasional, serta peningkatan keterampilan tenaga kerja menjadi langkah yang 

baik untuk diterapkan. Upaya tersebut dapat mengurangi variasi proses dan 

menekan tingkat kecacatan.  

4.5.3 Tingkat Kecacatan dan Kinerja  

 Defect Per Million Opportunity atau disingkat DPMO merupakan suatu 

perhitungan untuk mengukur dan kapabilitas sigma saat ini (Salomon et al., 2015). 

Tingkat sigma adalah ukuran dari kinerja perusahaan yang memberikan gambaran 

mengenai kapabilitasnya dalam mengurangi produk yang cacat atau rusak 

(Wahyuningtyas et al., 2016). Penelitian ini menggunakan data historis produksi 

baglog jamur pada Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo periode Agustus 2025 

hingga November 2025. Perhitungan nilai DPMO dan tingkat sigma pada penelitian 

ini dilakukan dengan memanfaatkan perangkat lunak Microsoft Excel sebagai alat 

bantu pengolahan data. Sebelum nilai DPMO dapat ditentukan, diperlukan 

informasi mengenai jumlah total produksi, jumlah produk cacat, serta jenis cacat 

yang terjadi selama periode pengamatan, sehingga hasil pengukuran kemampuan 

proses dapat menggambarkan kondisi kinerja produksi secara objektif dan 

sistematis. Hasil dari perhitungan DPMO dan tingkat sigma produksi baglog jamur 

dapat dilihat pada Tabel 4.6 data lengkapnya dapat dilihat pada Lampiran 3.  
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Tabel 4.6 DPMO dan Sigma Level 

No. Perhitungan Jumlah 

1. Jumlah Produk Baglog 9.6506 

2. Jumlah Produk Cacat 3.940 

3. Peluang defect 3 

4. DPMO  13.608,83 

5.  Nilai Sigma 3,71 

Sumber: Data Olahan, 2025 

 Berdasarkan hasil perhitungan kualitas produk baglog pada Rumah Jamur 

BUMDes Joyo Mulyo, tingkat sigma proses produksi menunjukkan nilai sebesar 

3,71 Sigma. Tingkat sigma pada Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo menunjukkan 

bahwa proses produksi baglog jamur masih belum mencapai level Six Sigma, 

karena masih ditemukannya produk cacat sehingga kondisi zero defect belum 

terpenuhi. Menurut (Ibrahim et al., 2019) bahwa penelitian yang memenuhi standar 

kualitas industri Indonesia mencapai rata-rata (2-3sigma), namun masih perlu 

ditingkatkan hingga mencapai nilai 6 sigma. Nilai DPMO sebesar 13.608,83 

menunjukkan bahwa dalam setiap satu juta kesempatan produksi terdapat sekitar 

13.608 kemungkinan terjadinya produk cacat. Jika dikaitkan dengan persentase 

pengiriman, pencapaian nilai level sigma pada level 3 σ juga mengartikan bahwa 

kemungkinan terjadi keterlambatan pengiriman kepada pelanggan mencapai 25% 

hingga 40% dari total pengiriman (Simanjuntak & Utomo, 2024). 

 Kondisi ini menandakan bahwa tingkat kecacatan pada proses produksi 

baglog jamur di Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo masih relatif tinggi dan 

berpotensi memengaruhi efisiensi serta konsistensi mutu produk. Pengendalian 

kualitas pada proses produksi baglog jamur tiram putih perlu terus ditingkatkan 

secara berkelanjutan. Upaya untuk menurunkan tingkat kecacatan dapat dilakukan 

melalui penerapan pengendalian kualitas pada proses manufaktur, dengan tujuan 

mengidentifikasi faktor-faktor yang paling berpengaruh terhadap terjadinya cacat 

serta menilai apakah proses produksi berada dalam kondisi terkendali. Hal ini dapat 

dilakukan dengan menerapkan perbaikan dan peningkatan kualitas produk selama 

proses manufaktur (Sirine & Kurniawati, 2017). 
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4.6  Analisis Penyebab Cacat Produk 

 Analisi penyebab cacat produk baglog jamur dilakukan dengan menggunakan 

Fault Tree Analysis (FTA). Fault Tree Analysis (FTA) merupakan metode yang 

digunakan untuk menggambarkan keterkaitan antar faktor penyebab dalam bentuk 

fault tree (pohon kesalahan), sehingga dapat membantu dalam menelusuri dan 

menganalisis akar penyebab terjadinya kegagalan produk (Iraz & Suseno, 2023). 

Fault tree (pohon kesalahan) merupakan model grafis yang berkaitan dengan 

kesalahan-kesalahan yang dapat mengakibatkan kejadian yang tidak diinginkan. 

Metode ini dilakukan dengan pendekatan bersifat top down, diawali dengan asumsi 

kegagalan atau kerugian dari kejadian puncak (top event) kemudian merinci sebab-

sebab suatu top event sampai pada suatu kegagalan dasar (root cause) (Hanif et al., 

2015).  

 Berdasarkan hasil analisis terdapat 3 jenis kecacatan yang terjadi pada 

produksi baglog Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo yakni miselium tidak tumbuh, 

terkontaminasi jamur liar dan baglog sobek. Dua jenis cacat utama yang paling 

berpengaruh terhadap penurunan kualitas baglog adalah miselium tidak tumbuh dan 

terkontaminasi jamur liar, dengan kontribusi mencapai 87% dari total masalah 

kualitas. Analisis Fault Tree Analysis menunjukkan bahwa penyebab utama 

kecacatan dapat dikelompokkan menjadi tiga faktor dominan yaitu kegagalan 

sterilisasi, kesalahan proses inokulasi, dan kualitas bahan baku yang tidak 

konsisten. Ketiga faktor tersebut saling berhubungan dan berkontribusi langsung 

terhadap munculnya cacat produk. Berikut merupakan hasil analisis diagram FTA 

dapat dilihat pada gambar dibawah ini.  
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Gambar 4.4 Diagram FTA Miselium Tidak Tumbuh
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 Hasil Fault Tree Analysis menunjukkan bahwa kejadian miselium jamur tidak 

tumbuh pada baglog di Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo terjadi karena 

keterkaitan faktor media dan faktor inokulasi dalam satu sistem produksi. Hasil 

FTA mengidentifikasi kegagalan media dan kegagalan inokulasi sebagai jalur 

utama yang memicu tidak terjadinya miselium tidak tumbuh secara optimal. 

Kegagalan media menjadi penyebab dominan dalam kasus ini. Komposisi media 

yang tidak sesuai muncul akibat pencampuran bahan yang tidak homogen dan kadar 

air yang berada di luar rentang optimal. Homogenitas media merupakan salah satu 

faktor penentu keberhasilan kolonisasi miselium pada baglog jamur (Indriani, 

2021). Kondisi tersebut menurunkan ketersediaan nutrisi bagi miselium sehingga 

pertumbuhan hifa tidak berlangsung maksimal. Ketidakseimbangan unsur hara dan 

kelembapan substrat menghambat pertumbuhan miselium Pleurotus ostreatus.  

 Kegagalan sterilisasi juga memperbesar risiko tersebut. Suhu yang tidak 

mencapai 121°C atau waktu sterilisasi yang tidak sesuai standar memungkinkan 

mikroorganisme kompetitor bertahan hidup di dalam media. Sterilisasi yang tidak 

mencapai suhu dan durasi optimal berpotensi menyebabkan bakteri dan kapang 

tetap bertahan di dalam media, sehingga menghambat kolonisasi miselium jamur 

tiram (Baihaqi, 2018). Analisis juga menunjukkan bahwa kegagalan inokulasi 

menjadi faktor penyebab berikutnya. Bibit dengan daya tumbuh rendah tidak 

mampu mengkolonisasi substrat secara merata. Kualitas bibit berpengaruh 

langsung terhadap kecepatan dan keberhasilan pertumbuhan miselium. Prosedur 

inokulasi yang tidak aseptik semakin meningkatkan risiko kegagalan. Penerapan 

prosedur aseptik secara konsisten menurunkan tingkat kegagalan pertumbuhan 

miselium. Pekerja yang tidak disiplin dalam menjaga kebersihan diri seperti tidak 

mencuci tangan, tidak menggunakan alat pelindung diri dan tidak mensterilkan 

peralatan kerja, berpotensi menjadi sumber utama masuknya spora jamur liar ke 

dalam media baglog. Aktivitas manusia merupakan faktor yang memiliki kontribusi 

besar terhadap tingkat kontaminasi dalam budidaya jamur, khususnya pada tahap 

inokulasi yang menuntut kondisi sangat steril (Safitri & Munthe, 2022). Berikut 

merupakan produk cacat terkontaminasi jamur liar: 
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Gambar 4.5 Diagram FTA Kontaminasi Jamur Liar 
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Hasil Fault Tree Analysis menunjukkan bahwa kejadian puncak berupa 

terkontaminasi jamur liar pada baglog di Rumah Jamur BUMDes Joyo Mulyo 

terjadi karena kegagalan sterilisasi dan kontaminasi saat inokulasi. Hasil 

mengidentifikasi bahwa kedua faktor tersebut saling berkaitan dalam satu sistem 

produksi. Proses yang tidak terkendali pada satu tahapan meningkatkan risiko 

kegagalan pada tahapan berikutnya. Kegagalan sterilisasi menyebabkan media 

tidak berada dalam kondisi steril sebelum inokulasi. Parameter suhu yang tidak 

mencapai 121°C dan waktu sterilisasi tidak sesuai standar memungkinkan spora 

jamur liar bertahan hidup. Spora tersebut berkembang selama inkubasi dan 

mendominasi substrat sebelum miselium utama tumbuh optimal. Sterilisasi yang 

tidak mencapai suhu dan durasi optimal berpotensi menyebabkan bakteri dan 

kapang tetap bertahan di dalam media, sehingga menghambat kolonisasi miselium 

jamur tiram (Baihaqi, 2018).  

 Kepadatan baglog yang terlalu padat di dalam alat sterilisasi juga 

menghambat distribusi uap panas secara merata. Distribusi panas yang tidak merata 

selama proses sterilisasi menyebabkan sebagian media baglog tidak mengalami 

sterilisasi sempurna (Kaidi et al., 2019). Panas yang tidak merata dalam sterilisasi 

meningkatkan risiko kegagalan eliminasi mikroorganisme pada media jamur. 

Kontaminasi saat inokulasi turut memperbesar kejadian puncak. Pekerja yang tidak 

higienis membuka peluang masuknya spora dari lingkungan ke dalam baglog. 

Penerapan prosedur higienitas pada tahap inokulasi menurunkan tingkat 

kontaminasi secara signifikan. Perbaikan tata letak dan sanitasi area inokulasi 

sangat berpengaruh terhadap keberhasilan pertumbuhan miselium (Iriani, 2025). 

Prosedur yang tidak diawasi dan kurangnya pelatihan menyebabkan pekerja tidak 

konsisten menjalankan SOP. Pengawasan dan pelatihan berkelanjutan 

meningkatkan kepatuhan terhadap prosedur dan menurunkan cacat produksi. 

Faktor-faktor penyebab yang diidentifikasi melalui Fault Tree Analysis menjadi 

dasar dalam penyusunan rekomendasi perbaikan. 
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4.7  Rekomendasi Pebaikan  

 Berdasarkan hasil analisis terdapat dua jenis cacat dominan yaitu miselium 

tidak tumbuh dan kontaminasi jamur liar menyumbang 87% dari total kecacatan. 

Rekomendasi perbaikan difokuskan pada faktor penyebab utama dari kedua jenis 

cacat tersebut. Rekomendasi perbaikan kualitas dilakukan dengan menerapkan 

Kaizen Five M Checklist yang berada pada tahapan Improve dalam metode Six 

Sigma. Pendekatan ini bertujuan untuk menghilangkan akar penyebab cacat secara 

sistematis dan berkelanjutan. Alat ini berfokus pada lima faktor kunci yang terlibat 

dalam proses, yaitu man (operator), milleu (lingkungan), method (metode), machine 

(mesin), dan material (bahan) (Wisnubroto & Rukmana, 2015). Proses pada setiap 

perbaikan dapat dilakukan dengan jalan memeriksa aspek-aspek proses produksi 

(Hairiyah et al., 2020). Penerapan Kaizen Five M Checklist pada tahap Improve 

diharapkan mampu menurunkan tingkat cacat dan meningkatkan kualitas proses 

produksi secara berkelanjutan. Tahap ini merupakan tahap yang cukup penting 

dalam proses Six Sigma demi tercapainya tujuan zero defect pada produk 

(Sutaryono, 2020). Berikut merupakan hasil analisis Five M Checklist miselium 

tidak tumbuh dapat dilihat pada Tabel 4.7:  

Tabel 4.7 Five M Checklist Miselium Tidak Tumbuh 
Faktor Masalah Pemecahan Masalah 

Man  a. Pekerja kurang terampil 

b. Pekerja tidak memahami 

SOP 

a. Melaksanakan pelatihan teknis 

budidaya jamur secara rutin 

setiap 1 bulan untuk 

meningkatkan keterampilan 

pekerja. 

b. Melakukan pendampingan 

penerapan SOP produksi agar 

pekerja memahami dan 

menjalankan prosedur kerja 

dengan benar dan dibutuhkan 

pengawasan yang lebih ketat 

disertai penerapan sanksi yang 

jelas untuk mendorong pekerja 

bekerja secara optimal. 

Machine  a. Suhu mesin sterilisasi tidak 

stabil 

b. Perawatan alat tidak rutin 

a. Operator produksi harus 

melakukan pengecekan dan 

pencatatan suhu sterilisasi pada 

90–100°C selama ±7 jam untuk 

memastikan suhu berada dalam 

kondisi stabil dan sesuai standar.  
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Faktor Masalah Pemecahan Masalah 

b. Petugas menyusun dan 

melaksanakan jadwal perawatan 

mesin secara rutin agar kinerja 

peralatan tetap optimal dan 

berkelanjutan. 

Method a. Pencampuran media tidak 

homogen 

b. Tidak ada prosedur 

pemberian dosis bibit 

a. Menerapkan SOP pencampuran 

media tanam secara konsisten 

agar komposisi media homogen.  

b. Menetapkan standar dosis bibit 

jamur dan melakukan 

pengawasan saat proses inokulasi. 

Material a. Serbuk gergaji basah 

b. Bahan baku terkontaminasi 

a. Melakukan pengeringan dan 

sortasi serbuk gergaji sebelum 

digunakan untuk menurunkan 

kadar air. 

b. Melakukan sortasi bahan baku 

dan menyimpan bahan baku pada 

tempat yang terpisah dari bahan 

pencemar. 

Milieu  a. Suhu & kelembapan tidak 

terkontrol 

a. Mengontrol suhu dan kelembapan 

ruang inkubasi pada kisaran 22-

28°C dan 60-70% sesuai standar 

pertumbuhan miselium agar 

proses pertumbuhan dapat 

berlangsung optimal.  

Sumber: Data Olahan, 2026 

 Hasil analisis Five M Checklist menunjukkan bahwa faktor Man, Machine, 

Method, Material dan Milieu mempengaruhi kegagalan pertumbuhan miselium 

pada baglog jamur tiram. Aspek Man, pekerja belum memiliki keterampilan teknis 

memadai dan belum memahami SOP budidaya secara menyeluruh sehingga proses 

inokulasi sering dilakukan tanpa prinsip aseptik dan sanitasi yang tepat. 

Peningkatan kinerja dan kedisiplinan karyawan dapat dicapai melalui 

kepemimpinan yang memperhatikan kenyamanan dan motivasi kerja (Rahayu & 

Ruhamak, 2017). Aspek Machine, suhu mesin sterilisasi tidak stabil dan 

pemeliharaan alat tidak dilakukan secara berkala sehingga media tanam tidak 

mencapai tingkat sterilitas optimal dan mikroorganisme kontaminan tetap bertahan. 

Sterilisasi menggunakan autoclave suhu 121°C selama 45 menit dengan metode 

sterilisasi yang sama dengan tradisional yaitu sistem kukus (Fibriasari et al., 2021). 

Menurut Sari & Ropalia (2019) keberhasilan pembuatan bibit dan media produksi 

(baglog) jamur tiram putih ditentukan oleh teknik sterilisasi. 
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 Aspek Method, proses pencampuran media belum homogen dan standar dosis 

bibit belum terukur sehingga distribusi nutrisi serta pertumbuhan spora tidak merata 

dan menghambat kolonisasi miselium. Homogenitas media dan ketepatan dosis 

bibit berpengaruh terhadap kecepatan kolonisasi. Homogenitas media merupakan 

salah satu faktor penentu keberhasilan kolonisasi miselium pada baglog jamur 

(Indriani, 2021). Aspek Material, serbuk gergaji memiliki kadar air tinggi dan 

sebagian bahan baku tercampur oli sehingga memperngaruhi pertumbuhan media. 

Hal ini dapat mengurangi kandungan nutrisi yang terdapat dalam media tanam. 

Serbuk gergaji merupakan sumber lignin, dedak sebagai sumber karohidrat untuk 

pertumbuhan dan perkembangan jamur dan pemberian kapur sebagai bahan 

penetral pH media tanam Pleurotus ostreatus (Sasria et al., 2021). Aspek Milieu, 

suhu dan kelembapan ruang inkubasi tidak terkontrol sehingga miselium 

mengalami pertumbuhan lambat atau terhenti. Menurut Amelia et al (2017) 

menyatakan bahwa syarat tumbuh jamur tiram adalah suhu ruangan dan 

kelembaban yang berkisar antara 28-32°C. Berikut merupakan hasil analisis Five 

M Checklist terkontaminasi jamur liar dapat dilihat pada Tabel 4.8:  

Tabel 4.8 Five M Checklist Terkontaminasi Jamur Liar 
Faktor Masalah Pemecahan Masalah 

Man  a. Tidak disiplin sanitasi 

b. Tidak memahami prosedur 

inokulasi 

a. Menerapkan aturan sanitasi kerja 

yang wajib dipatuhi oleh seluruh 

pekerja selama proses produksi.  

b. Melaksanakan pelatihan dan 

pendampingan ulang terkait 

prosedur inokulasi secara aseptik. 

Machine  a. Suhu mesin sterilisasi tidak 

stabil 

b. Perawatan alat tidak rutin 

a. Operator produksi harus 

melakukan pengecekan dan 

pencatatan suhu sterilisasi pada 

setiap proses produksi untuk 

memastikan suhu berada dalam 

kondisi stabil dan sesuai standar.  

b. Petugas menyusun dan 

melaksanakan jadwal perawatan 

mesin secara rutin agar kinerja 

peralatan tetap optimal dan 

berkelanjutan. 

Method a. Prosedur kerja tidak 

dijalankan dengan konsisten 

a. Melakukan pengawasan terhadap 

pelaksanaan SOP pada setiap 

tahapan proses produksi untuk 

memastikan prosedur dijalankan 

secara konsisten. 
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Faktor Masalah Pemecahan Masalah 

Material a. Penyimpanan tidak higienis 

b. Bahan baku terkontaminasi 

a. Menyediakan tempat 

penyimpanan bahan baku yang 

bersih, tertutup, dan terhindar dari 

sumber kontaminasi.  

b. Melakukan sortasi bibit F2 dan 

pemeriksaan bahan baku sebelum 

digunakan dalam proses produksi. 

Milieu  a. Kebersihan area kurang 

terjaga 

b. Suhu & kelembapan 

penyimpanan baglog kurang 

stabil 

a. Melakukan pembersihan dan 

sanitasi ruang produksi secara 

rutin dan terjadwal untuk menjaga 

kebersihan lingkungan serta 

menekan risiko kontaminasi. 

b. Mengontrol suhu dan kelembapan 

pada kisaran 22-28°C dan 60-70% 

sesuai standar ruang penyimpanan 

baglog sesuai standar untuk 

menekan risiko pertumbuhan 

jamur liar.  

Sumber: Data Olahan, 2026 

 Hasil analisis Five M Checklist menunjukkan bahwa faktor Man, Machine, 

Method, Material dan Milieu mempengaruhi terjadinya kontaminasi jamur liar pada 

baglog jamur tiram. Aspek Man, pekerja tidak menerapkan disiplin sanitasi kerja 

dan tidak memahami prosedur inokulasi aseptik secara menyeluruh sehingga proses 

inokulasi berlangsung tanpa sterilisasi alat dan tangan. Penerapan sanitasi kerja 

yang konsisten menurunkan tingkat kontaminasi baglog secara signifikan. Aktivitas 

manusia merupakan faktor yang memiliki kontribusi besar terhadap tingkat 

kontaminasi dalam budidaya jamur, khususnya pada tahap inokulasi yang menuntut 

kondisi sangat steril (Safitri & Munthe, 2022). Menurut Gultom et al (2024) 

pelatihan teknis yang rutin mampu meningkatkan keterampilan operator dan 

menurunkan tingkat cacat produk. Aspek Machine, pekerja tidak menjaga stabilitas 

suhu mesin sterilisasi dan tidak melaksanakan perawatan alat secara rutin sehingga 

media tidak mencapai kondisi steril optimal dan mikroorganisme kontaminan tetap 

bertahan di dalam substrat. Menurut Sari & Ropalia (2019) keberhasilan pembuatan 

bibit dan media produksi (baglog) jamur tiram putih ditentukan oleh teknik 

sterilisasi. 

 Aspek Method, manajemen produksi belum menerapkan prosedur kerja 

secara konsisten pada setiap tahapan produksi sehingga terjadi perbedaan standar. 
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Konsistensi penerapan SOP berpengaruh langsung terhadap keberhasilan 

pembuatan baglog jamur tiram. Menurut Purwaningsih & Purwanggono (2024) 

menyusun SOP yang jelas, ringkas dan mudah dipahami, adanya SOP proses akan 

selalu ditinjau dan diperbaharui berdasarkan dasar yang sudah ada. Aspek Material, 

pengelola tidak mengendalikan penyimpanan bahan baku secara higienis dan 

sebagian bahan telah terkontaminasi sebelum proses produksi sehingga paparan 

debu, spora liar dan kelembapan tinggi meningkatkan pertumbuhan jamur 

kompetitor seperti Trichoderma sp. Penggunaan bahan baku yang tidak memenuhi 

standar kualitas meningkatkan risiko kontaminasi dan menurunkan tingkat 

keberhasilan produksi baglog jamur (Baihaqi, 2018).  Aspek Milieu, petugas 

inkubasi tidak menjaga kebersihan area dan tidak mengendalikan suhu serta 

kelembapan ruang secara stabil sehingga jamur liar dapat mengalami pertumbuhan. 

Proses inkubasi pada suhu ruang agar memicu pertumbuhan miselium jamur 

dengan suhu 28-30ºC dan tanpa cahaya matahari (Yamin et al., 2024). Menurut 

Hasan et al., (2022) inkubasi dan pemindahan baglog ke kumbung untuk diinkubasi 

pada suhu ruang selama ± 1.5 bulan sampai baglog berwana putih merata. Sirkulasi 

udara yang ideal pada ruang inkubasi membantu menjaga kelembapan dan 

mempercepat pertumbuhan jamur tiram.  

 Rekomendasi perbaikan yang diusulkan berfokus pada pengendalian faktor 

penyebab utama kecacatan, sehingga diharapkan mampu menurunkan tingkat 

kecacatan dari 4,08% menjadi ≤3% sesuai standar perusahaan. Penurunan tingkat 

kecacatan tersebut akan berdampak langsung pada penurunan nilai DPMO dan 

peningkatan level sigma, sehingga kapabilitas proses produksi menjadi lebih baik 

dan mendekati standar kualitas yang diharapkan oleh Rumah Jamur BUMDes Joyo 

Mulyo. Pelaksanaan tahap Control diserahkan sepenuhnya kepada pihak Rumah 

Jamur BUMDes Joyo Mulyo mengingat tahapan Improvement belum dapat 

diterapkan secara langsung. Kondisi tersebut menyebabkan belum diperolehnya 

informasi mengenai bentuk pengendalian dan pemantauan yang perlu dilakukan 

untuk menekan tingkat kecacatan proses produksi.  
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BAB 5 PENUTUP 

5.1  Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada Rumah Jamur 

BUMDes Joyo Mulyo dapat disimpulkan bahwa: 

1. Penelitian ini menemukan tiga jenis cacat utama pada produksi baglog jamur, 

yaitu miselium tidak tumbuh (52%), terkontaminasi jamur liar (35%), dan 

baglog sobek (13%), dengan dua cacat utama yang menyumbang 87% dari 

total masalah yang disebabkan oleh metode kerja, kondisi inkubasi yang tidak 

stabil, serta kebersihan ruang produksi yang kurang teratur. 

2. Hasil perhitungan menunjukkan tingkat kecacatan rata-rata sebesar 4,08% 

dari total produksi sebanyak 96.506 unit. Nilai DPMO sebesar 13.608 dan 

tingkat sigma berada pada level 3,71 sigma yang berarti proses produksi 

masih memerlukan perbaikan agar mencapai kondisi yang lebih baik. 

Berdasarkan Analisis P-Chart menunjukkan bahwa proporsi cacat baglog 

sebesar 4,08% melebihi standar 2%-3% yang ditetapkan perusahaan. Seluruh 

titik pada peta kendali berada di luar batas UCL dan LCL, sehingga proses 

produksi dinyatakan tidak terkendali secara statistik. 

3. Berdasarkan hasil analisis Fault Tree Analysis (FTA) dan Kaizen Five M 

Checklist, Penelitian ini memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi 

baglog jamur melalui pendekatan Kaizen Five M Checklist yang mencakup 

aspek man, machine, method, material, dan milieu. Rekomendasi difokuskan 

pada peningkatan disiplin kerja, penerapan SOP, pengendalian kualitas bahan 

baku, perawatan peralatan, serta pengendalian kondisi lingkungan produksi 

untuk mengatasi penyebab utama kecacatan dan meningkatkan kualitas 

produk secara berkelanjutan. 

 

5.2  Saran 

 Penelitian ini masih memiliki keterbatasan karena dilakukan dalam periode 

waktu yang terbatas, belum mengkaji secara mendalam pengaruh variasi 

lingkungan produksi terhadap tingkat kecacatan, serta belum menganalisis aspek 
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ekonomi. Saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya yaitu melakukan 

tahap control secara langsung untuk memastikan keberlanjutan hasil perbaikan dan 

observasi dalam jangka waktu yang lebih panjang guna mengevaluasi kestabilan 

proses setelah perbaikan diterapkan serta mengintegrasikan metode lain. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Data Produksi Baglog Jamur Periode Agust-Nov 2025 

 

Tabel 6.1 Data Produksi Baglog Jamur Periode Agust-Nov 2025 

Bulan 
Data 

Produksi 

Miselium 

Tidak 

Tumbuh 

Terkontaminasi 

Jamur Liar 

Baglog 

Sobek 

Total 

Produk 

Cacat 

Agust 

Ming-1 
6.096 138 93 35 266 

Agust 

Ming-2 
6.088 116 78 29 223 

Agust 

Ming-3 
6.051 150 101 39 290 

Agust 

Ming-4 
5.976 122 82 30 234 

Sept  

Ming-1 
6.067 116 78 28 222 

Sept  

Ming-2 
6.046 148 99 37 284 

Sept  

Ming-3 
6.072 125 84 32 241 

Sept  

Ming-4 
6.096 117 78 29 224 

Okt  

Ming-1 
6.055 141 95 36 272 

Okt  

Ming-2 
6.071 116 78 28 222 

Okt  

Ming-3 
5.967 117 78 29 224 

Okt  

Ming-4 
5.921 143 102 38 283 

Nov  

Ming-1 5.920 
114 77 28 219 

Nov  

Ming-2 6.025 
142 96 35 273 

Nov  

Ming-3 6.007 
118 79 29 226 

Nov  

Ming-4 6.048 
123 83 31 237 

Total 96.506 2.046 1.381 513 3.940 

Sumber: Data Industri, 2025 
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Lampiran 2. Hasil Perhitungan Peta Kendali P 

Tabel 6.2 Hasil Perhitungan Peta Kendali P 

Bulan 
Data 

Produksi 

Produk 

Cacat 
Proporsi CL UCL LCL 

Agust Ming-1 6096 266 0,04364 0,02500 0,03000 0,02000 

Agust Ming-2 6088 223 0,03663 0,02500 0,03000 0,02000 

Agust Ming-3 6051 290 0,04793 0,02500 0,03000 0,02000 

Agust Ming-4 5976 234 0,03916 0,02500 0,03000 0,02000 

Sept Ming-1 6067 222 0,03659 0,02500 0,03000 0,02000 

Sept Ming-2 6046 284 0,04697 0,02500 0,03000 0,02000 

Sept Ming-3 6072 241 0,03969 0,02500 0,03000 0,02000 

Sept Ming-4 6096 224 0,03675 0,02500 0,03000 0,02000 

Okt Ming-1 6055 272 0,04492 0,02500 0,03000 0,02000 

Okt Ming-2 6071 222 0,03657 0,02500 0,03000 0,02000 

Okt Ming-3 5967 224 0,03754 0,02500 0,03000 0,02000 

Okt Ming-4 5921 283 0,04780 0,02500 0,03000 0,02000 

Nov Ming-1 5920 219 0,03699 0,02500 0,03000 0,02000 

Nov Ming-2 6025 273 0,04531 0,02500 0,03000 0,02000 

Nov Ming-3 6007 226 0,03762 0,02500 0,03000 0,02000 

Nov Ming-4 6048 237 0,03919 0,02500 0,03000 0,02000 

Sumber: Data Olahan, 2025 

Lampiran 3. Hasil Pehitungan DPMO dan Sigma Level 

Tabel 6.3 Hasil Pehitungan DPMO dan Sigma Level 

Bulan DPU TOP DPO DPMO Nilai Sigma 

Agust Ming-1 0,04364 18288 0,01455 14545,06 3,68 

Agust Ming-2 0,03663 18264 0,01221 12209,81 3,75 

Agust Ming-3 0,04793 18153 0,01598 15975,32 3,65 

Agust Ming-4 0,03916 17928 0,01305 13052,21 3,72 

Sept Ming-1 0,03659 18201 0,01220 12197,13 3,75 

Sept Ming-2 0,04697 18138 0,01566 15657,74 3,65 

Sept Ming-3 0,03969 18216 0,01323 13230,13 3,72 

Sept Ming-4 0,03675 18288 0,01225 12248,47 3,75 

Okt Ming-1 0,04492 18165 0,01497 14973,85 3,67 

Okt Ming-2 0,03657 18213 0,01219 12189,10 3,75 

Okt Ming-3 0,03754 17901 0,01251 12513,27 3,74 

Okt Ming-4 0,04780 17763 0,01593 15931,99 3,65 

Nov Ming-1 0,03699 17760 0,01233 12331,08 3,75 

Nov Ming-2 0,04531 18075 0,01510 15103,73 3,67 

Nov Ming-3 0,03762 18021 0,01254 12540,92 3,74 

Nov Ming-4 0,03919 18144 0,01306 13062,17 3,72 
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Hasil  0,04083 18094,88 0,01361 13608,83 3,71 

Sumber: Data Olahan, 2025 

Lampiran 4. Tabel Konversi DPMO ke Nilai Sigma 
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Lampiran 5. Dokumentasi Penelitian 

 
Wawancara dengan pengelola Rumah 

Jamur BUMDes Joyo Mulyo 

 

 
Tempat penyimpanan bahan baku 

serbuk gergaji 

 
Pencampuran media dan pemasukan 

media plastik 

 

 
Pengepresan baglog jamur 

 
Proses sterilisasi baglog 

 
Ruang penyimpanan inkubasi baglog 

jamur 
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Ruang penyimpanan baglog siap 

distribusi 

 

 
Wawancara dengan ketua BUMDes 

 
Baglog jamur cacat terkontaminasi 

jamur liar Trichoderma sp., 

 

 
Baglog jamur terkontaminasi jamur 

liar Neurospora sp., 

 
Baglog jamur cacat Miselium tidak 

tumbuh 

 
Baglog jamur cacat sobek 
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Baglog jamur masa inkubasi 

 
Baglog jamur siap produksi 

 

 

 

DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER

DIGITAL REPOSITORY UNIVERSITAS JEMBER


