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PENERAPAN METODE SIX SIGMA PADA PERBAIKAN MUTU TAHU PUTIH
DI PRODUKSI TAHU ARJASA JEMBER

Implementation of Six Sigma Method on Quality Improvement:
A Case Study of White Tofu Production, Arjasa Jember
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ABSTRACT

Most of small and medivm food industries, especially at tofie production, gualily control [
ol been ver implemented. This research was conducted af Tofu production. Arfasa dember. ]
purpose of the study were to evaluate the making process of tofu, fo identify the upes of defects. o
the cause of the defected product, knowing the level of the company and providing an altern.
sigma guality impravement at the final product, Discussion with key persons in the factory was o
used fo reach data. Questiongive as a guestion list was addressed fo persons whe have spor
involvement in daily process of factory. Ste Sigma DMAIC cycle was implemented in this researe!
analvze data. The instriament used were PO diagram on the phase of define, paveto chart, p char
DPMY and siema levels, cause and effect diogram. Result found thar, in ferm of defecied proc.
human error, processing, environment, equipment were sirong cawses respectively. The sigma fewe
could he achicved at 2,92 with DPMQ 78440, close to 3 level of sigma. Understanding of qua
conirol at worker level, standardization of equipment and other facilities were strongly required
improve quality of product. Other detail vesults are exploined in this paper.

Keywords: Quality Inmprovement of White Tofu, Six Sigma Method

PENDAHULUAN

Tahu  terbuat  dari  hasil
penggumpalan  susu  (protein)  kedelai.
Tahu dikenal mempunyai daya cerna
yang tinggi. Dalam keschariannya tahu
banyak dikonsumsi sebagai lauk pauk.
Secara harfigh, tahu adalah makanan
vang bahan bakunva kedelai vang
dihancurkan menjadi  bubur (Santosa,
1993).

Tahu merupakan produk nabati
yang kandungan nutrisinya setinghkat
dengan  produk  hewani, terutama
tengenai mutu proteinnya. Dilihat dari
komposisinya tahu banyak mengandung
air, protein, lemak, karbohidrat, demikian
juga vitamin (Winarno, 2002),

Umumnya produsen tahu di
Indonesia masih dalam katagori usaha
home industry/industri keeil. Kebanyakan
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dari  mereka  belum  menetapka
pengendalian mutu  dalam  pross
produksinya dan masih menggunako-
teknologi  konvensional. Kondisi i+
sangat memungkinkan terjadinya prodi
vang mengalami kesalahan/cacat mutc
Jika setiap proses di analisis de
ditemukan penyebab terjadinya cece
maka perusahaan akan dapat mempelajz
dan diharapkan cacat hasil produis
dapat diminimalkan.

Mutu atau kualitas selalu meleh=
pada produk yang menjadi kebutuhes
manusia, mutu sangat berkaitan dengss
sesualy  yang  dapat  memberike
kepuasan pada manusia sebagai pemak:
dari produk tersebut. Mutu tidak han: -
berdasar pada satu faktor pemuas teter
oleh beberapa sifat dari produk van:
dapat dijadikan sebagai faktor pemu::
konsumen atau penilai {Ariani, 2003).




Cinde Siv Siema Poda Perboikon Muty Tahy Putih

Six sigma merupakan salah satu
=etode atau strategl untuk meningkatkan
voalitas produk. Pendekatan six sigina
dengan siklus DMAIC (Define, Measure,
Smalyze,  Improve, Control) diharapkan
—emberikan  manfaat  bagi  suatu
serysahaan untuk  mengurangi  cacal
sroduk.  Secara epistimologi six  sigma
merupakan sebuah metodologi terstruktur
crtuk memperbaiki suam proses dengan
=emfokuskan pada usaha-usaha untuk
memperkecil variasi vang terjadi (process
varignce)  sekaligus  mengurangl  cacat
wiatistik dan dool quafity lainya secara
msentif. Umumnya six sigma dituliskan
dalam simbol (6o) (Novyanto, 2007),

Menumt Pande (2003}, menyatakan
sahwa siv sigme adalah sebuah cara pintar
wuk mengelola  scbuab  bisnis  ataw
departemen. Six sigma  mengedepankan
pelanggan dan menggunakan fakta dan
data untuk mendapatkan solusi-solusi yang
lzhih baik.

Secara harfiah, Six Sigma (60)
adalah  suatn besaran yang bisa kita
terjemahkan  secara gampang  sebagai
s=buah proses vang memiliki kemungkinan
cacal (defects opporiwnity) sebanyak 3.4
tugh  dalam  satw  juta  produkfjasa
(Manggala, 2003).

Penelitian ini dilakukan di pabrik
Tahu Putth Arjasa. Pabrik Tahu Putih
Arjasa memiliki  spektrum  pemasaran
hampir mencakup seluruh  Kabupaten
Jember dan  selalu  berupava uniuk
memenuhi permintaan dari konsumennya.
Dengan  luas  wilayah penjualan  dan
banyvaknya permintaan  serta  ketalnya
persaingan industri tahu maka kualitas
harus selalu diperhatikan untuk semakin
mendekatkan diri dengan costumer. Untuk
itu perlu adanya konwrol kualitas pada
produksi taho,

Permasalahan yang muncul adalah
dari hasil studi pendahuluan  diketahui
bahwa di pabrik Tahu Putih Arasa belum
dilakukan swatn sistem  kendali  mutu
Untuk itu perlu adanya suatu sistem
kontrol mutu dengan menggunakan metode
gix sioma  sehingpa diharapkan dapat

diketahuifdiidentifikasi jemis cacat,
penyebab terjadinya cacat (defect) pada
outpul dan meminimalkan jumlah cacat.
Untuk itu perlu dilakukan penelitian dalam
upaya memberikan  alternatif-alternatif
perbaikan mutu tahu pabrik Tahu Putih
Atjasa.

Penelitian Ini bertujuan untuk (1)
mengevaluasi  proses pembuatan  tahu
untuk  mengidetifikasi  jenis-jems dan
penyebab terjadinya cacat pada output. (2)
mengetahui  level  sigma  perusahaan,
kemudian (3) menemukan alternatif-
alternatif untuk peningkatan kualitas tahu.

METODE PENELITIAN

Rancangan Penelitian

Kegiatan penelitian  lapang  ini
terdiri atas 2 kepiatan wtama, yaitu @ 1)
pengumpulan data : ) observasi aktivitas
pabrik. ) diskusi dan wawancara, c)
penghitungan jumlah cacat produk) dan 2}
analisis data.

Penelitian ini dilakukan di Pabrik
Tahu Putih Arjasa Kecamatan Arjasa
Kabupaten Jember. Lokasi penelitian ini
dipilih dengan pertimbangan industi tahu
yang beraral menengah berdasarkan luns
area penjualan, jumlah produksi, dan
tingkat penyerapan lenaga kerja. Penelitian
inl mengamati produk tahu putih  hasil
produksi dari Pabrik Tahu Putih Arjasa dan
produk  tahu  bertanda  Departemant
Kesehatan dari perusahaan tahu Kedir
vang didapat dari supermarket di kota
Jember yang digunakan untuk mengukur
tingkat kesukaan konsumen.

Peralatan yang digunakan dalam
penelitian ini adalah kamera, kuisioner,
lembar periksa, dan komputer dengan
menggunakan softwaer QI macros 2010,

Pengumpulan Data
Metode observasi

Observasi akfivitas pabrik
dilakukan untuk mengetahui: pengendalian
bahan meliputi pemenuhaan bahan baku
dan penanganan bahan baku, identifikasi
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alat, meliputi  kebersihan  alat,  dan
kelayakan  alat,  identifikasi  proses
pengolahan, identifikasi lingkungan kerja.
Sistem  pengumpulan  data  dilakukan
dengan pencatatan sccara  sistematis
dengan lembar periksa. Pengambilan data
dilakukan dengan pengamatan selama 1
bulan proses produksi. Data vang diambil
dimulai dengan pengecekan pada proses
pengolaban, keadaan lingkungan kerja dan
peralaian, dan pencatatan secara sistematis
pada produk akhir (tahu mentah),

Metode wawancara dan diskusi

Untuk memperoleh informasi vang
diperlukan, dilakukan diskusi dengan
pemilik pabrik dan beberapa karvawan di
bagian produksi, Selain itu juga terhadap
pembeli produk tahu dari Pabrik Tahu
Arjasa.

Penghitungan Jumlah Cacat
Penghitungan Jumlah cacat
dilakukan menggunakan lembar periksa
selama 30 hari kerja berdasarkan kriteria
cacat vakni
Ukseran tidak seragam : ukuran pengirisan
dalam satu kotak tahu tidak seragam, ada
vang besar dan keeil.
Hancur : tekstur tahu terlalu lunak, kurang
padat, keras di bagian tepi, tahu mudah
haneur,
Bantut : tahu seperti ini disebabkan karena
tekstur tahu yang terlalu padat,
Terkontaminasi © produk tahu tidak bersih
terdapat benda-benda lain pada permukaan
tahu.
Tidak wtwlt : tahu tidak utuh merupakan
bentuk tahu yang pada produk terdapat
bagian-bagian tahu vang hilang atau tidak
menjadi utuh lagi.
Penyok (bernbah bentuk) : terdapat bentuk
tahu yang seperti mengalami tekanan
sehingga bentuk tahu menjadi tidak sesuai.

Analisis Data
Analisis data dilakukan dengan
melakukan siklus DMAIC pada :
Fuse define  : diagram IPO (Inpur-
Process-Outpid) digunakan untuk
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mengetahui cacat (defecr) yang terjadi
pada produk tahu. Pada diagram [PO.
dimasukkan faktor-faktor vang
berpengaruh  pada proses yang  dapat
mengubah hasil output pada pabeik Tahu
Putih Arjasa.

Fase measwre ©  disgram  pareto
digunakan untuk mengetahui prosentase
penyebab terjadinya cacat (defect), input
datanya berupa faktor-faktor pemvebab
cacat yang teridentifikasi di lapangan.
Bagan kendali p untuk mengukur proporsi
cacat (defect) dengan input data cacat pada
produk  tahu.  Selanjutnya  dilakukan
penghitungan DPMO (defecr per million
opporfunities)  dengan  input data  total
jumlah cacat vang dihasilkan selama
proses dan didapatkan level sigma. Untuk
perhitungan DPMO digunakan QI macros
2010.

Fase analyze ; diagram sebab akibat
dibuat untuk mengetahui penyebab utama
terjadinya cacat (defect). Input dar
diagram ini adalah faktor-faktor vang
dominan  memungkinkan menimbulkan
cacat.

Fase improve : penyusunan berbagai
alternatif untuk meningkatkan  kualitas
output/preduk akhir.

Fase contral ;. pengawasan terhadap
proses perbaikan yang dilakukan agar tetap
terkendali.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil Analisis IPO Produksi Tahu
Tahapan define digunakan untuk

merumiskan permasalahan atae hambatan
yang tegadi, mendefinisikan specifikasi
customer  (eriticed o gualing  dan
menentukan tujuan yang ingin dicapai.

salah satu alat yang digunakan pada
tahapan  ini  adalsh  diagram PO
{(Inpui-Proses-Cutput), PO merupakan
diagram sederhana yang berfungsi untuk
melihat  faktor-faktor apa  saja  yang
mempengarubi proses, serta apa outpul
atau target vang kita inginkan dari proses
tersebut (Manggala, 2003).




“emdzsgrkan hasil penelitian yang
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© diagram [PO dapat diketahui
sang berdasar harapan dan
dan  produsen.  Harapan
cemualan memnghkat  dengan
kerusakan cacat atan tahu
“arzpan Konsumen; tahu tidak
- tidak terlalo padat, bersih

ckuran sama, tidak herbau
- ndak cuil dengan rasa yang

Tahu
pengukuran (Measurel ini
cmiuk mengetahui  seberapa
Zan1 Pabrik Tahiu Arjasa pada
ukan analisis ini),
pengamatan terhadap
cacat selama tiga pulub hari
w2 cacat: hancur, ukuran tidak
utuh, penvok, bantat dan
wotorzn, didapatkan diapram
ormitan permasalaban cacat
seperti Gambar 2,

Gambar 2. Diagram pareto cacat tahu

Dari Gambar 2 diketahui bahwa
cacal vang terbanvak dari kriteria cacat
yang diinspeksi adalah ukuran tidak
scragam dengan persentase cacat (29%)
dari  kemungkinan cacat wvang lain.
Kontaminasi kotoran (28,69%) menjadi
cacat tetbesar kedus, kemudian hancur
(27.72%), baniai (9,63%), tidak utuh
[2,56%). dan penyok (2,4%). Dari hasil
pareto  dapat  menentukan  prioritas
penanganan dengan prioritas utama ukuran
fidak seragam, prioritas kedua pada cacat
kontaminasi berikutnyva pada hancur, cuil,
bantat, dan penvok.

Dari cacat terscbut juga dapat
ditentukan penyebab prioritas cacat dengan
mengkelompokkan  penyebab-penyebab
cacatnya unfuk memudahkan penanganan
perbaikan cacat. Hal ini terlihat dari hasil
diagram pareto untuk penyebab cacat pada
Gambar 3,

Frabauanel Bamul seif
- EE 5 F 3 B

N N Y

Lm
By = 4
]
| | Vb | st
M | e = 4
L T an | wn | =

Gambar 3. Diagram pareto  penyebab
cacat tahu
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Dari diagram Gambar 3. diketahui
bahwa penyebab cacat yang paling tingpi
adalah Humeon Error atan kesalahan karena
manusia {3%,63%), proses pengolahan
(30,12), lingkungan (28,69%), alat
(2,56%).

Di perusshaan Tahu Putih Arjasa
karyawan vang bekerja di sana merupakan
pekerja yang memiliki fingkat pendidikan
rendah dengan rata-rata hanva tamat SD
dan  SMP. Dengan pendidikan it
kebanyakan  karvawan  belum  memiliki
pemzhaman tentang pentingnya kualitas.
Selain itu beberapa karyawan sudah
berusia lanjut (lebih dari 60 tahun). Dari
aspek ergonomika seseorang vang berusia
lanjut system kerja saraf baik motorik
maupun psikomotorik akan menurun, Hal
ini berdampak pada fisik, konsentrasi,
efekifitas  kerja  dan ketelitian  kerja,
schingga mempunyai  kecenderungan
menimbulkan  kesalahan  kerja  vang
berakibat pada cacat produk. Rendahnya
skill karvawan wvang kurang dalam hal
pengirisan ini ditandai dengan tingginya
cacat pada ukuran tidak seragam.

Proses pengoelahan adalah penyebab
cacal vang menjadi prioritas perbaikan
kedua cacat produk (tabu hancur dam
bantat). Secara winuwm dalam pengolahan
tahu ferdapat titik kritis dalam proses
pengolahannya  adalah  pada  proses
pengeumpalan. Dralam proses
pengeumpalan perle  diberikan  ukuran
yang sesual untuk menghasilkan tahu yang
baik. Karena apabila terlalu sedikit dalam
pemberian bahan pengumpal tahu akan
mudah harcur. Sedangkan terlalu banyak
bahat  penggumpal  akan  membentuk
tekstur vang terlalu padat.

Lingkungan kerja yang dimaksud
lebih kepada sistem perbaikan samitas,
dalam  lokasi  proses  pengolahan,
Pencahayaan vang cukup diperlukan dalam
lokasi pengolahan, pada  pabrik unfuk
beberapa sedul ruang pengolahan namun
masih  sangal  kurang  utamanya  pada
tempat penggilingan. Selain itu juga sistem
sirkulasi udara juga perlu perbaikan untuk
memberikan rasa nyaman pada pekerja.
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Lantai pada proses pengolahan hendaknya
mudah dibersihkan schingga tidak menjadi
tempat hidup serangpa.

Mesin/alat kerja yang bersentuhan
langsung dengan bahan makanan haruslah
bersifat tidak toksik, mudah dibersibkan
dan disanitasikan. Peralatan pada pabrik
tahw arjasa perlu ada perbaikan diantaranya
pada perlatan penggaris dan pisan.

Analisis vang kedua pade fase ini
menggunakan  bagan  p. Bagan  p
difungsikan untuk mengelahui statistical
conirol dari cacat, apaksh sualy cacat
tersebut masih dalam kendali kontrol atau
tidak. Suatu proses dikatakan berada dalam
statistival control  apabila semua data
terletak  dalam batas yang  ditentukan
secara statisiik. Apabila ada data yang
berada diluar batas  tersebut maka hal
ini menunjukkan bahwa proses berada
dilvar  kendali  atew  tidak  stabil
(Gaspersz, 1998),

EM o
Hﬂj e
=02 S
W g . Bkt a
E.G.l- -
: 0 eI e L

15 91317212528 i

Hari Ke-

Gambar 4. Proporsi cacat hancur

Gambar 4  menunjukkan nilai
batas atas (UCL) sebesar 0,314 nilai batas
kendali bawah {LCL) sebesar 0, dan nilai
control limit (CL) sebesar 0,130, Hal ind
menunjukan bahwa cacat masih terkendali
namun dari struktur grafik yang terjadi
masih  menunjukkan  kecenderungan

Jhuktuati’ membentuk hasil gergaj yang

berarti dalam kontrol cacat ini masih
kurang stabil, produk hancur merupakan
cagat  yang  disebabkan lebih  kepada
kesalahan proses.
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(zambar 5. Kurva proporsi cacat bantat

Dart kurva capat bantat (Gambar 5),
didapatkan nilai batgs atas (UCL) sebesar
0,069 dan nilai batas kendali bawah (LCL)
sebesar 0, dan nilai comiral fimir (CL)
sebesar 0,011, Grafik menunjukkan bahwa
semua  sampel berada pada  keadaan
terkendali. Mamun terlibat pada hari keduoa
sampel memiliki struktur yang bergerak
mendekati UCL hal ini dimungkinkan
karena kesalahan dalam pemberian zat
penggumpal pada proses pembuatan tahu

sehingga tahu menjadi bantat,
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Gambar 6. Kurva cacat ukuran tidak
seragam

Berdasarkan  hasil  grafik  cacat
ukuran  Gdak  seragam  (Gambar  6),
didapatkan nilai batas atas (UCL) sebesar
0,324 dan CL 0.136, dan nilai batas
kendali bawah (LCL) sebesar 0. Dari hasil
terlihat  terjadi  struktur  grafik  yang
menverupai gergaji dengan rentang nilai
yang tinggi, Hal ini menunjukkan jika
dalam penerapan conirol yang kurang
untuk cacal tidak seragam. Walaupun
nilainya tidak ada vang melampui dari
UCL dan LCL namun dari ketidakstabilan
hasil menunjukkan jika proses kontrol
cacat ini masih perlu diperbaiki.
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Gambar 7. Proporsi cacat kontaminasi

Berdasarkan hasil kurva cacat
kontaminasi (Gambar 7), didapatkan
untuk nilai batas atas (UCL) sehesar 0,324,
nilai batas kendali bawah (LCL) sebesar 0,
dan nilai controd Hmir (CL) sebesar (,1365.
Grafik menunjukkan bentuk rentang yang
ekstrim walupun normal untuk jangka
waktu dari hari 1-10. Hal ini menunjukkan
control untuk cacat kontaminasi ini masih
kurang baik, dilihat dari bentuk grafik
yang menyerupai gergaji dengan tingkat
rentang perbedaan nilai tiap harinya yang
cukup signifikan.

=
[N

.15

=
H

0.05
0 4

Proporsi Cacat
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Gambar 8. Kurva mlai ¢cacat tidak viuh

Dari Gambar 8 di dapatkan nilai
batas atas (UJCL) sehesar 0,139, dan nilai
batas kendali bawah (LCL) sebesar 0, dan
nilai control fimit (CL) sebesar 0,045, Dari
hasil terlihat untuk cacat tidak vluh masih
terkendali dan secara pralis bisa dikatakan
dalam  keadaan  yang  normal.  Cacal
tidak utuh digkibatkan karena kesalahan
manusia - seperti ketidak  hati-hatian
dari karyawan,
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Gambar 9. Grafik cacat penvok

Berdasarkan Gambar 9, didapat-
kan nilai batas atas (UCL) sebesar 0,071
dan nilai batas kendali bawah (LCL)
schesar O, dan nilal comrol fimit (CL)
schesar 0,012, Scluruh sebaran sampel
yang diteliti masih berada di dalam batas
kendali atas maupun kendali bawsh, dan
mendekati dari CL. Dari Gambar 9,
kendali cacat pada cacatl jenis penyok bisa
dikatakan normal,

Tahap selanjutnya adalah
penghitungan DPMO dan penentoan level
sipma, Defect per willion opportimities
{DPMO)  adalah  svatu  kemungkinan
adanya produk cacat dalam satu juta
kesempatan. Dari penghitungan DPMO
dapat diketahui suatu perusahaan berada
pada level sigma berapa. Level sigma
menunjukkan  aktivitas proses, semakin
timggi Tevel sipma seinakin tingal aktivitas
prasesnya. Menurut  Gasperse  (2002),
Kriteria sigma tersaji pada Tabel 1.

Tabel 1. Tingkat pencapaian sigma

Tingkat
Pencapaian TIEMO
Sigma

[-SiEma 691500 Gzangat tidak kompetitl)
2-Sipma 308300 (rata-ras industry i Indonesia)
3Sipma 66800

A8jpma G200 (rata-rata indostry USA)
5.Gigma 230 (rate-rata industry Jepang)
B-Sigma 3,4 {industry kelos dunia)
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Nilai DPMO dan level sigma
perusahaan  Tahu  Putih  Arjasa
didapatkan nilai rata-rata DPMO 78440
dan nilai sigma 2,9, Berdasarkan erfieria
feveld sigma maka perusahaan Tahu Putih
Mrjasa level sigma 3, dengan nilai level
3 pabrik Tahu Putih Arjasa masih bisa
dikatakan kompetitif dalam segmen
pasar lokal, namun masih  butuh
perbaikan system control untuk bersaing
keluar dari segmen lokal,

Menurut Handayani (2008), level
sipma perusahaan 2,818 atau  bisa
dikatakan tingkat pencapaian sigma 3,
menyatakan  bahwa  dari  sejuta
kesempatan produksi yang ada akan
terdapat 66800 kemungkinan  hahwa
proses akan menimbulkan defecr atau
nanconforming pada produk. Perusahaan
pada level ini pada setiap 14,97006 dari
jumlah  produksinya akan ditemukan
adanya salu  cocat. Penentnan  level
sigma mempengaruhi COPQ {cost of
poor  gqualify) atan  biaya  kegagalan
kualitas, Perusahaan pada level 3-sigma
memiliki  hiaya  kegapalan  sebanyak
25-40% dari penjualan,

Pabrik Tahu Putih Arjasa dengan
nilai sigma 2.92 dengan DPMO 78440
atau mendekati level sigma 3, maka
dalam sejuta  kesempatan produksi
terdapat 66800 kemungkinan cacat pada
produk, atau satu cacat setiap 15 produk
vang dihasilkan dari pabrik tersebut.

Grafik pola DPMO dari cacat
tahu pada 28 juni-22 juli 2010
{Gambar 10) menunjukkan bahwa pola
yang dibentuk dari grafik DPMO masih
bervariasi, ada yang naik dan turun,
namun kecenderungan dari grafik adalah
turun. Hal ini menunjukkan bahwa
diperlukan perbaikan kualitas di seliap
hari produksinva
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Gambar 10, Kurva pola DPMO dari cacat
tahu 28 juni-22 juli 2010

Gambar 11. merupakan gambar
kurva level sigma. Dari gambar grafik
lersebut menunjukan sigma vang masih
belum stabil namun dengan kecenderungan
naik. Apabila suatu proses pengolahan
dikendalikan dan ditingkatkan secara terus-
menerus, meka pola DPMO  vang
dihasilkan akan terus-menerus menurun
dan level sigma akan naik dengan nilai
sigma 6 dan cacat DPMO mencapai 3,4,

Level Sigma

14— -
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Gambar 11. Kurva level sigma

Hasil Analisiz Sebab Akibat

Tahap analisa merupakan tahapan
mencarl dan menetukan akar penvebab
Zari suaty masalah (Hidayat,2008). Alat
sang  digunakan  adalah  diagram  sebab
akibat,

— Rt mm
Kb P
o',

."i“'-'
Pestiita
Do
Pyl N2
o oie

Gambar 12. Diagram schab akibat

Gambar 12. menunjukkan bahwa faktor-
faktor yang dapat mempengaruhi produk
Tahu Pulih Arjasa adalah sebagai berikut

Manuyia. Proses produksi Pabrik
Tahu Putih Arjssa masih menggunakan
lenaga manusia, yang sangat berpotensi
menghasilkan cacat produk. Beberapa hal
vang hisa mempengaruhi mutu produk
vang didasarkan pada manusia adalah
ketelitian, dan  kemampuan karyawan.

Ketelition : dalam diagram pareto
disebutkan terdapat cacat terbesar adalah
irisan tidak seragam. Hal ini disebabkan
adanya kesalahan karena kurang felitinya
karyawan dalam melakukan pekerjaan.
Pada proses pembuatan tahu  ketelitian
sangat dibulubkan utamanya dalam proses
sortasi bahan, penambshan pengpumpal.
pencetakan dan pemotengan,

SEM Rgrymwan : Pada pabrik Tahu
Puiih Arjasa skill karyawan yang perlu
diperhatikan adalah pemotongan tahu. Hal
ini ditandai dengan banysknya cacat
dengan  kriteria  cacat  ukuran  tidak
seragam, selain @m keahlian  dalam
pemberian bahan  penggumpal  perlu
perbaikan  karcon  adanya  perbedaan
pengelahuan tentang cara pemberian bahan
penggumpal,
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Alat @ dari aspek  peralatan,
beberapa  hal  dapat  mempengarubi
kualitas produk dan perlu perbaikan
Peralatan tersebut adalah pisau dan
penggaris potong  scharusnya berbahan
steimfess steel. Tungku  pemasak
seharusnva lebih bersih dan berpondasi
kuat, alat pencentak (mesin prees) harus
menggunakan  hahan  vang  tidak
berpotensi  timbulnya  cacat,  alat
pengukur  larutan  penggumpal  harus
dilengkapi dengan penunjuk ukuran,

Lingkungan : beberapa hal yang
dapat mempengaruhi kualitas produk yang
didasarkan  pada  lingkuwngan  adalah
keadaan ruangan, dan sanitasi pekerja.

Keadean  ruonzan keadauan
ruangan kerja dan sistem sanitasinya periu
diperhatikan  seperti: lantai  cenderung
basah, ruangon kwrang pecahayaan, tata
letak antara tunghu dan kuali perebus yang
terlalu dekat.

Sanitasi  Pekerja kesadaran
terhadap  higenitas  pekeja perlu
ditingkatkan misalnya beberapa  tidak
memakai pakaian. pelindung kepala dan
tangan dan penutup mulut.  Peralatan
vang digonakan  di  dalam  proses
pengolahan harus dibersihkan setelah dan
sesudah  pemakeian.  Hal  ini  belum
diterapkan sccara maksimal,

Mefode » Metode atau proses yang
digunakan untuk  menghasilkan  suatu
produk vang baik harus ferencana  dan
terkendali, Tahapan dari proses vang dapat
menyebabkan  tahu cacal adalah
penggumpalan, pencetakan. pemolongan,
dan penggilingan.

Penggumpalan @ penambahan zal
pengoumpal  yang  tidak  sesuai  dupat
menimbulkan  cacat  pada  thu
Penambahan vang kurang maka tahuo yang
dihasilkan tidak dapat menggumpal sceara
sempurna namun apabila terlalu banyak
akan  menghasilkan  tahu  vang  keras.
Pada pabrk tahu putih agasa dalam
perbandingan  permberian zat  penggum-
palnya yang seswai adalah 3 liter /| 2,5
kedelai, dengan zat penggumpal berupa
asam cuka.
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Pepncetakan ; proses pencelakan
membutubhkan  standarsasi waklo  vang
tepat {10-15 menit) uniuk menzetahui tahu
sudah terbentuk sempurna atau belum.

Pempiongan © tohapan pemotongan
memerlukan  skill  schingga  ukuran
polengan bisa  seragam. Proses
pemotongan vange  tidak  sesuan dapat
mendmbulkan cacat, vailu  varias) ukeran
vang berbeda  schingea  menimbulkan
komplain dari pelanggsn.

Penggifingan penggilingan
kedelai dilakukan selelah proses
pengupasan  kulit  kedelai.  Dengan
demikian, penggilingan dapat dilabukan
dengan  lebih mudah dan  hasil yang
diperoleh  lebih  halusfembut,  seria
rendemen lebih tinggi {Sadimin, 2007).

Bafan baku @ baban baku yang
digunakan dalam pembuatan tahu adalah
kedelai. Adapun jenis bohan baku dari
kedelai tersebut adalah kedelai galunggung
vang  berlipe  pertumbuban  determinit,
urmur panen &3 hari, tinggl tanaman 50 cm,
dengan karakieristik wama biji kuning
polong tua tidak mudah pecah dan agak
peka terhadap penyakit karat (Sadiman,
2007). Adapun hal yang perlu diperhatikan
yang hubunganyva dengan bahan paku
adalah:

Kualites balian baku @ bahan baku
merupakan salah satu penentu kualitas
produk  hasil  olahan,  Perlu  adomya
standarisasi  pemiliban  kedelal vyang
memiliki kandungan protein tinggi diatas
35%, kedelai vang tidak terlalu lama
disimpan dan memiliki biji utuh.

Air (hualitas air) : pembuatan tabu
sangal ~ membutuhkan  banyak  air
(sedikitnya 10 kali lipal deri volume bahan
baku). Air dalam pengolahan tabu hampir
digunakan  diseliap  labapan  proses
pembuatan tahu, perendaman, pencucian,
pengeilingan, pemasakan, dan
penyaringan. Air yang digunakan harus
memenuhi standart kebersihan dan syarat
keschatan; bersih, tidak berbau, tidak
berwarna. tidak  berbusa,  tlidak
mengandung  fogam  berbahaya, seperti
timah, merkord, mangan, dan lain-lain.
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Kualitas air juga dapat mempengaruhi
masa  tahu  yang  dibasilkan, karena
hampir 70% komposisi penyusun tahu
adalal air.

Selain dengan analisis sebab akibat,
dalam penelitian ini juga dianalisis tingkat
kesukaan konsumen dibandingkan dengan
tahu yang sudah bersertifikat Departemen
Keschatan yang di beli dari supermarket di
kota jember. Tujuan dari analisa  uji
kesukaan ini adalah untuk mengetahui
bagaimana selera pasar terhadap produk
tahu dari Pabrik Tahu Putih Arjasa.

Tingkat kesukaan merupakan suam
ungkapan dari decajat yang tinggi terhadap
kesukaan dan pemilihan suatu objek yang
ada.  Tingkat kesukasn  merupakan
gambaran  karakteristik  yang  positif
(Mabesa, 1986). Tingkat kesukaan panelis
tethadap rasalekstur, warna, dan aroma
tahu disajikan pada Gambar 3.

Fala:rmla

| tm | e | wem | ko

RS T P T

Wi kst | 1M 15 14 137
(WTuDspKes 231 | 1 158 %

Gambar 13, Hasil uji kesukaan

Gambar  tersebut  di atas
menunjukkan  bahwa  hasil  penilaian
panelis terhadap atribut produk tahu dari
kedva sampel produk  yang  diuji
Semakin rendah nilai maka semakin
besar  tingkal  kesukasn  konsumen
terhadap atribut produk tahu, Sebaliknya,
semakin  linggi  nilai maka  semakin
rendah  tingkat  kesukaan  konsumen
terhadap  atribut produk.  Hal  ini
dikarenakan skor untuk atribut tersebut
adalah 1 (sangat suka), 2 (suka), 3 { agak
suka), 4 [ tidak suka), 5 (sangat tidak
sizka).

Dari Gambar 13 dapat diketahui
bahwa secara keseluruhan responden/
panelis lebih menyukai produk Tahu
Arjasa jika berdasarkan warna dan aroma
sedangkan untuk atribut rasa dan tekstur,
panclis  lebith  menyukai tahu  vang
bersertifikat Departemen Keschatan.

Gambar tersebut juga menyatakan
bahwa untuk produk dari Tabu Putih
Arasa cukup bisa bersaing di pasaran,
terutama dalam atribut warna dan aroma.
Mamun dalam hal rasa dan tekstur perlu
ada formulasi baru untuk meningkatkan

persaingan.

Upaya Peningkatan Perbaikan

Tahap improve adalah tahap
peningkatan perbaikan vang sebelumnya
diidentifikasi, diukur dan dianalisi= dari
cacat yang terjadi di dalam pabrik tahu
Arjasa. Beberapa alternative perbaikan
mutu  yvang  disarankan  adalah: 1)
peningkatan  pemahaman  mwutu,  2)
penerapan  standard proses, 3} [fasilitas
operator, dan 4) standarisasi peralatan
produksi.

Peningkaian pemaliaman wity

Pada pabrik Tahu Arjasa karyawan-
karyvawan dengan pendidikan terbatas,
kebanyakan belum memahami pentingnva
kualitas yang baik sehingga memberikan
kepuasan  tinggi  pada  konsumen.
Pentingnya  kualitas  perlu  ditanamkan
kepada karyvawan pengolahan pangan serta
kesadaran tentang  kebersihan karcna hasil
produk  adalah  makanan  vang  akan
dikonsumsi. Untuk itu peningkatan budaya
muf, dengan menjaga kualitas, proses dan
sistem sanitasi yang baik perlu diteraphan,

Penerapan standard proses

Dalam tahapan proses schagai titik
kritis, diperlukan standart panduan yang
digunakan, untuk menghndari cacat pada
produk vang dihasilkan. Titik kritis pada
proses pengolahan tahu adalah pada proses
penggumpalan. Pada proses penggumpalan
ini cairan sari kedelai vang masih panas
dengan subn 70°C dicampur pelan-pelan
dan sedikit - sedikit dengan bahan

155



AGROTEK Vo. 4, No. 2, 2010:146-157

penggumpal.  Dengan  ukuran  perban-
dingannya 3liter2,5 kg kedelai. Pabrik
tahu arjasa mengambil penggumpal perlu
menggunakan alat dengan ukuran liter
sehingga dapat lebih akurat, Sclanjutnya
dalam pemberian zat penggumpal haruslah
digerskkan ke seluruh bagian permukaan
sari kedelai dengan posisi agak miring,
sehingga tidak tumpah dan dapat merata,

Fasilitas operator

Fasilitas operator dalam proses
pengolahan perlu diterapkan diantaranya
sepatu - boot, masker, sarung  tangan
(gloves), wtup kepala dan baju yang
tertutup. Hal ini perlu dilakukan untok
menggurangi sumber-sumber yang dapat
menyebabkan cacat sehingga jumlah cacat
diminimalkan.

Standarisasi peralatan produksi

Permukaan dan  bagian  vang
bersentuhan dengan makanan hendaklah
dibuat dari bahan yang tidak toksik atau
beracun,  muwdah  wniuk  dibersihkan.
Peralatan dari logam hendaknya berbahan
stainless  steel. Peralatan  dalam
penyimpanannya  diletakkan  dengan
menyediakan sedikit ruang antara dinding
dan  lamtai  untuk  memudahkan
pembersihan. Dalam pabrik tahu agasa
peralatan-peralatan  yang kweang  sesuai
untuk dipakai masih dipakai, sehingga hal
ini berpotensi menimbulkan cacat pada
produk yang dibasilkan.

Alsi Pengawasan pada Sistem Kontrol

Tahap ini merupakan tahapan atau
langkah terakhir dalam proyek siv sigma
dengan siklus DMAIC, Dalam tahapan
i ditekankan  dengan  system
control  pengecekan  dengan bukti
pendokumentasian  dan menyebarluaskan
dari tindakan yang discpakati dilakukan.
Berikut adalah  action  yang  dapat
dilakukan,

Pengawasan ferhadap kinerja karyawan

Sistem kontrol yang pertama adalah
pengawasan terhadap karyawan, Kinerja
karyawan perlu dizivasi untuk
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meningkatkan kesigapan karvawan dalam
melakukan kerjanya. Dari hasil evaluasi
diagram pareto nilai tertinggi penyebab
cacat adalah pada kesalahan manusia.
Schingga pengawasan terhadap karvawan
menjadi penting,

Fengawasan terhadap proses produksi

Proses-proses vang menjadi titik
kritis dalam pengolahan perlu adanya
pengawasan. Hal ini untuk meminimalisir
terjadinya  cacat pada produk  yang
dihasilkan.  Selain it tahapan-tahapan
dalam proses bisa dilakukan sesuai
prosedur yang diharapkan.

Penghitungan perbandingan cacat pada
produk akhiy

Analisis six  sigmag  menerapkan
siklus DMAIC yang merupakan siklus
vang berkelanjutan sehingga perlu adanya
penghitungan  cacat, Hal ini untuk
mengetahui keberhasilan tingkat improve
dari  analisis dan untuk mengetahui
perbaikan mutu pengolahan produk secara
statistic sebagal acuan.

Dokuwentasi

Dalam  suatu  spsiem  control
dibutuhkan adanva dokumentasi kinerja
untuk perbandingan penilaian  apakah
dalam penanganan mutu  pengolahan
produk mengalami peningkatan atau justru
penurunan.

KESIMPULAN

Jenis cacat tahu putih produksi
Arjasa dari jumlah terbesar hingpa terkecil
vakni ukuran ftidak seragam  (29%),
kontaminasi {28,69%), hancur (27,7204),
bantat (9,63%), tidak wiwh (2.56%),
penyok (2,4%) dengan kemungkinan
penyebab  cacat  vaknl  hwman  error
(38,63%), proses pengolahan (30,12%),
lingkungan (28,69%), dan alat {2,56%).

Nilai sigma Pabrik Tahu Putih
Arjasa adalah 292 dengan DPFMO 78440,
atau mendekati level sigma 3. Perusahaan
pada  level tersebut dalam  sejuta
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kesempatan produksi terdapat 66800
kemungkinan cacat pada produk, atau satu
cacal setiap 15 produk vang dihasilkan.

Adapun alternatif perbaikan dan
pengendalian  kualitas  yang  dapat
ditemukan wntuk penangananya adalah
peningkatan  budava mutu,  standarisasi
penerapan  proscs, stadarisasi peralatan
produksi, standarisasi lingkungan kerja dan
penerapan fasilitas sanitasi dan penerapan
kontrol mutu yang perlu dilakukan pada
pabrik Tahu Putih Arjasa. Pengawasan
terhadap  kinerja  karvawan,  proses
produksi, penghitungan  perbandingan
cacal pada produk akhir dan dokumentasi
samgat perlu dilakukan.
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