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Abstrak

Salah satu UMKM gula aren, Saka Halaban masih sering menghasilkan
produk yang cacat selama proses produksi. Maka dari itu perlu dilakukan
pengendalian kualitas terhadap produknya. Penelitian ini bertujuan untuk
menemukan faktor-faktor yang menyebabkan cacat dan menawarkan solusi
untuk mengurangi jumlah cacat. Seven tools yang terdiri dari check sheet,
histogram, pareto diagram, stratifikasi, fishbone diagram, control
chart, scatter diagram digunakan untuk mencapai tujuan penelitian. Data
yang digunakan dalam penelitian ini berasal dari produksi selama enam
bulan pada tahun 2022. Hasil penelitian menunjukkan bahwa ada tiga jenis
kecacatan dalam proses produksi UMKM Saka Halaban : ukuran tidak
sama, yang paling dominan dengan jumlah sebanyak 72 Kg selanjutnya
warna gula dan gula pecah. Kecacatan dengan ukuran tidak sama
dipengaruhi oleh empat faktor : manusia, metode, material dan mesin.
Hubungan antara peningkatan dan penurunan produksi sangat kuat dengan
jumlah kecacatan. Karena tidak melewati batas kendali atas dan bawah,
produksi gula aren UMKM Saka Halaban selama enam bulan pertama tahun
2022 masih berada di batas toleransi.

Kata kunci : Kecacatan Produk, Kualitas, Seven Tools

Abstract

One of the palm sugar SMEs, Saka Halaban, still often produces defective
products during the production process. Therefore it is necessary to control
the quality of the product. This study aims to find the factors that cause
defects and offer solutions to reduce the number of defects. Seven tools such
as check sheet, histogram, pareto diagram, stratifikasi, fishbone
diagram, control chart, scatter diagram are used to achieve research
objectives. The data used in this study came from production for six months
in 2022. The results showed that there were three types of defects in the
production process of UMKM Saka Halaban: unequal size, the most
dominant being 72 Kg then the color of the sugar and broken sugar. Defects
of unequal size are influenced by four factors: human, method, material and
machine. The relationship between increase and decrease in production is
very strong with the number of defects. Because it does not cross the upper
and lower control limits, the palm sugar production of UKM Saka Halaban
for the first six months of 2022 is still within the tolerance limit..
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Pendahuluan

Produk cacat atau defect product
merupakan suatu produk yang tidak sesuai
dengan rencana perusahaan [13]. Produk
dengan kualitas yang baik sangat penting
untuk kemajuan bisnis dengan tujuan agar
memperoleh hasil penjualan dengan laba
yang tinggi. Kualitas adalah keseluruhan
karakteristik dari suatu barang atau jasa
yang mampu memenuhi kebutuhan [11].
Untuk mendapatkan hasil sesuai dengan
yang  diharapkan  maka  diperlukan
pengendalian  kualitas  terhadap  suatu
produk.

Pada proses produksi, pengendalian
kualitas dilakukan untuk mencapai standar
yang berlaku serta memperbaiki produk
yang rusak [8]. Pengendalian kualitas sangat
penting agar suatu bisnis mampu bersaing
dengan perusahaan lain dengan
meningkatkan nilai jual sehingga mampu
membangun kepercayaan pelanggan [9].

Pada  industri  kecil,  penerapan
pengendalian kualitas yang baik merupakan
langkah serius menuju kepuasan pelanggan
dan menunjukkan bahwa industri tersebut
lebih unggul dan kompetitif dibandingkan
dengan usaha lain [2]. Maka dari itu, para
pelaku UMKM harus memperhatikan

Tabel 2. Data Produk

Bulan Jumlah Total Persentase
Tahun Produksi  Cacat Produk
2022 (Kg) (Kg) Cacat

Mei 210 28 7.5%
Juni 150 17 8.8 %
Juli 240 20 12 %

Agustus 210 16 13.1%
September 180 18 10 %

Oktober 180 16 11.2%
Sumber: Saka Halaban (2022)

Masalah  dalam  proses  produksi

menunjukkan bahwa UMKM Saka Halaban
menghadapi masalah dengan produk cacat
yang disebabkan  karena  kurangnya
pengendalian terhadap kualitas produksi.
Beberapa penyebabnya adalah sebagai
berikut : 1. Pelaksanaan proses produksi
yang tidak optimal; 2. Kemampuan tenaga
kerja yang kurang dan tidak menggunakan
metode; 3. Suhu api; dan 4. Pemeliharaan
peralatan yang digunakan yang Kkurang
optimal.

Tabel 3. Gula Aren dengan Jenis Cacatnya

Jenis Kecacatan
Bulan Juml Tot

|
Tahun ah Uk. Gul War Caac
2022 Prod Tida a na

kualitas dari produknya karena peran Usaha uksi Kk Pec Gula i‘
Mikro Kecil Menengah (UMKM) sangat (K9) sama ah  (Kg) ()9
penting bagi pertumbuhan ekonomi sebuah (Kg)  (Kg
wilayah, terutama sebagai salah satu Mei 210 16 8 4 28
penggeraknya. Juni 150 10 4 3 17
Juli 240 12 4 4 20
Tabel 1. Jumlah UMKM Tahun 2018 — Agustus 210 12 1 3 16
2020 Kota Payakumbuh September 180 10 6 2 18
Jumlah Usaha 2018 2019 2020 Oktober 180 12 3 1 16
Usaha Mikro 16.714 16.770 19.388 Sumber: Saka Halaban (2022)
Usaha Kecil 2565 2615 2615 Terdapat berbagai metode pengendalian
Usaha Menengah 448 458 458 kualitas salah satunya yaitu Seven Tools
TOTAL 19.727 19.843 22.461

Saka Halaban merupakan salah satu
UMKM tradisional yang menghasilkan gula
aren dari olahan air nira di dalam bambu.
Lokasi dari UMKM Saka Halaban terletak
di Jalan Raya Payakumbuh - Lintau,
Halaban, Taratak, Kabupaten Lima Puluh
Kota, Sumatera Barat. Berikut adalah data
produk cacat 6 bulan terakhir :

yang dapat digunakan untuk menganalisis
adanya  kecacatan  sehingga  mampu
meminimalisir  kecacatan tersebut [1].
Penelitian terdahulu dengan metode seven
tools untuk pengendalian kualitas pernah
dilakukan oleh [1], [3], [7], [12] [16], [20]
dan [22]. Metode Seven tools tersebut terdiri
dari check sheet, histogram, pareto diagram,
stratifikasi, fishbone diagram, control chart,
scatter ~ diagram digunakan untuk
memecahkan permasalahan dalam bidang
produksi dan mengidentifikasi produk cacat
terutama permasalahan yang berkaitan
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dengan kualitas [25]. Alat bantu ini banyak
digunakan oleh pakar pengendalian kualitas
karena  memiliki  kemampuan  untuk
menjelaskan fakta dan fenomena [26].

Check Sheet ialah kertas kerja yang
bertujuan untuk menyimpan data kualitatif
dan kuantitatif yang digunakan untuk
memastikan sistem berjalan sesuai prosedur
dan sebagai alat pengumpulan data yang
mudah, seistematis, dan teratur untuk
melakukan analisis dan penilaian [14].
Histogram adalah alat yang digunakan untuk
menunjukkan  bagaimana suatu  objek
penelitian berkembang dalam jangka waktu
tertentu berdasarkan sebaran data yang
dikumpulkan [5]. Pareto Diagram adalah
sebuah diagram yang digunakan untuk
menunjukkan titik simpangan dari kecacatan
suatu produk sehingga yang perlu diperbaiki
[17]. Stratifikasi dapat digunakan untuk
menguraikan atau membagi  masalah
menjadi kelompok atau golongan yang lebih
kecil dari masalah yang memiliki
karakteristik yang sama [19]. Fishbone
Diagram digunakan untuk mengidentifikasi
faktor yang menyebabkan masalah [15].
Control Chart adalah peta kendali yang
digunakan untuk melihat, menilai, dan
mengetahui apakah suatu proses berada
dalam pengendalian stastistik atau tidak [4],
[18]. Scatter Diagram digunakan untuk
mengukur hasil analisis dua variabel untuk
mengetahui pengaruh sebaran titik pada
diagram kartesius [10].

Penggunaa metode Seven Tools dalam
pengendalian kualitas produk suatu usaha
diharapkan mampu menemukan tingkat
kecacatan yang paling dominan kemudian
mengidentifikasi penyebab dari kecacatan
tersebut melalui Fishbone Diagram dan
menemukan hubungan antara jumlah
produksi dengan tingkat kecacatan [6].

Metode

Penelitian dilakukan di UMKM Saka
Halaban dengan menggunakan metode
kuantitatif [23], [24] dengan pendekatan
Seven Tools. Ada 3 jenis kecacatan yang
akan diteliti yakni ukuran tidak sama, gula
pecah dan warna gula. Berikut data yang
menunjukkan produksi dan jumlah barang
yang cacat selama enam bulan produksi
tahun 2022.

Tabel 4. Data Produksi

Bulan Jumlah Total Persentase
Tahun Produksi Cacat  Produk
2022 (Kg) (Kg) Cacat
Mei 210 28 75%
Juni 150 17 8.8%
Juli 240 20 12%
Agustus 210 16 13.1%
September 180 18 10%
Oktober 180 16 11.2%

Sumber : Data Diolah (2022)

Adapula metode penelitian ini dapat dilihat
pada Gambar 1.

Mulai

Observasi

Identifikasi
Studi Pustaka Masalah

Perumusan
Masalah

Pengumpulan Data
Data Kecacatan Produk & Produksi
Produk 6 bulan tahun 2022

Pengolahan Data :

1. Check Sheet, 2. Histogram, 3.
Pareto Diagram, 4. Stratifikasi, 5.
Fishbone Diagram, 6. Control Chart,
7. Scatter Diagram

— L

Hasil & Pembahasan
Simpulan

|

Selesai

Sumber : Data Diolah (2022)
Gambar 1. Flow Chart Metode Penelitian

Hasil dan Pembahasan
Hasil Penelitian
1. Check Sheet

Pemeriksaan cacat produk pada Saka
Halaban dengan menggunakan Check Sheet
bertujuan untuk memberikan informasi
berupa data cacat produk yang berisi waktu
pengamatan, jenis cacat, dan jumlah cacat.
Dari hasil pengumpulan data dapat dilihat
Check Sheet pada Tabel 5.
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Tabel 5. Check Sheet Produksi Gula Aren
UMKM Saka Halaban

Jenis Kecacatan

Bulan Jlh. Uk. Gula War
Tahun Produ Tidak  Peca na ;I:'otalt
u ksi Sama h Gula aca

2022 Kg) (Ko (Kg) (Kgy (K9)

Mei 210 16 8 4 28
Juni 150 10 4 3 17
Juli 240 12 4 4 20

Agustus 210 12 1 3 16
September 180 10 6 2 18

Oktober 180 12 3 1 16

Jumlah 1170 72 26 17 115

Rata-rata 195 12 433 2.83 19.17

Sumber : Saka Halaban dan Diolah (2022)

Dari tabel Check Sheet yang tersedia pada
Tabel 5 dapat dilihat bahwa jumlah produksi
selama enam bulan tahun 2022 sebanyak
1.170 Kg dengan jumlah kecacatan sebesar
115 Kg. Jumlah cacat terbanyak terjadi di
Bulan Mei.

2. Histogram

Pada histogram frekuensi data yang
diambil dituangkan dalam bentuk diagram
batang yang dapat dilihat pada Gambar 2.

18 Ukuran Tidak Sama
16

14
12
10

8

Frekuensi

o N oA~ o

Mei Juni Juli

Bulan Tahun 2022

Agustus  September  Oktober

45 Warna Gula

3,5

2,5

15

Frekuensi
o

0,5

Mei Juni Juli Agustus  September Oktober

Bulan Tahun 2022

Gula Pecah

Frekuensi
ok N w A oo m oo

Mei Juni Juli

Bulan Tahun 2022

Sumber : Data Diolah (2022)
Gambar 2. Histogram Cacat Produk

Agustus  September Oktober

Dari Gambar 3 dapat dilihat bahwa dari 115
Kg total keseluruhan produk cacat, terbagi
dalam 3 frekuensi dengan cacat ukuran tidak
sama sebesar 72 Kg, cacat gula pecah 26 Kg
dan cacat warna gula sebesar 17 Kg. Dari
sebaran Histogram, cacat yang terbesar
disebbakan ukuran dari Saka yang tidak
sama.

3. Pareto Diagram

Diagram  Pareto  bertujuan  untuk
menunjukkan faktor mana yang paling
penting atau yang paling signifikan dari
berbagai faktor yang ada [21]. Dalam
penelitian ini digunakan aturan 80:20 seperti
yang dilakukan [27].

Tabel 6. Pareto Diagram

Jenis Total Persentase Kumulatif
Cacat
Ukuran
Tidak 72 62.61 % 62.61 %
Sama
Gula 26 22.61 % 85.22 %
Pecah
Warna 17 14.78 % 100.00 %
Gula
Total 115 100 %

Sumber : Data Diolah (2022)

80 + - 100%
60 I ’ 80%
& < s - 60%
40 © ]
[ o
cE O o - 40%
l g
20 [R5 BER ¢ - 20%
> o =
0 0%

Sumber : Data Diolah (2022)
Gambar 3. Pareto Diagram Cacat Produk
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Dari hasil analisis Tabel 6 dan Gambar 4
menjelaskan bahwa ukuran tidak sama
merupakan jenis kecacatan yang paling
dominan terjadi dengan presentase sebesar
62,61% dan nilai kumulatif 62,61%. UMKM
perlu melakukan perbaikan untuk ukuran
dari Saka agar sama.

4. Stratifikasi
Berdasarkan Tabel 7 di dapatkan
informasi bahwa kecacatan paling tinggi
yaitu cacat ukuran tidak sama sebanyak 72
Kg, kemudian gula pecah sebanyak 26 Kg
dan cacat warna gula sebanyak 17 Kg.
Tabel 7. Stratifikasi Diagram

Jenis Cacat Total (Kg)
Ukuran Tidak Sama 72
Gula Pecah 26
Warna Gula 17
Total 115

Sumber : Data Diolah (2022)

5. Fishbone Diagram

Diagram Fishbone atau diagram sebab
akibat adalah bagian dari Seven Tools yang
digunakan untuk menganalisis penyebab
dari masalah utama yang terjadi. Pada
penelitian ini, yang dianalisis hanya
penyebab tingginya jenis cacat dengan
ukuran tidak sama.

Sumber : Data Diolah (2022)
Gambar 4. Fishbone Diagram

Berdasarkan analisis dari Gambar 4 dapat
dilihat bahwa penyebab kecacatan dengan
ukuran tidak sama disebabkan oleh lima
faktor vyaitu man, material, method,
environment dan machine.

1. Faktor Machine
a. Perlunya diperhatikan suhu dari api
pemasakan.

b. Untuk mendapatkan cetakan dengan
ukuran yang sama perlu dilakukannya
pengukuran dalam proses pembuatan
cetakan.

2. Faktor Method

a. Seluruh karyawan harus menguasai proses
serta teknik dalam pembuatan produk agar
mendapatkan hasil yang bagus seperti gula
yang tidak menggumpal.

b. Seluruh produk harus memiliki ukuran
serta berat yang sama.

3. Faktor Man

a. Seluruh karyawan baru harus dilatih
terlebih dahulu.

b. Seluruh proses pekerjaan harus dilakukan
sesuai dengan SOP yang berlaku dan adanya
penghargaan khusus terhadap karyawan
yang rajin.

4. Faktor Material

a. Perlunya tambahan peralatan modern agar
mempermudah proses pembuatan produk.

b. Memperhatikan bahan baku agar tidak
terkontaminasi bahan lain yang dapat
mempengaruhi kualitasnya.

5. Faktor Environment

a. Perlunya pengadaan alat pelindung diri
(APD) ketika bekerja dengan mesin seperti
ear plug untuk mengurangi kebisingan

b. Memperbaiki lingkungan kerja terutama
sirkulasi udara.

6. Faktor Money

a. Perlunya penambahan modal untuk
investasi mesin dan peralatan.

6. Control Chart

Dengan Control Chart peneliti dapat
mengetahui nilai dari setiap jenis cacat serta
batas kendali atas dan bawah. Hal tersebut
dapat dilihat pada Tabel 8 dan Gambar 6.

Tabel 8. Perhitungan Control Chart
Bulan Total
Tahun Kecacat Rata-

2022 an rata UCL LCL
Mei 28 19.17 3291 543
Juni 17 19.17 3291 543
Juli 20 19.17 3291 543

Agustus 16 19.17 3291 543
September 18 19.17 3291 543
Oktober 16 19.17 3291 543

Sumber : Data Diolah (2022)
Dari table dibuat Control Chart penelitian.
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%0 32,91
& 28 * Total
25 Kecacatan
20 e Rata-rata
15 V17 1 16 ucL
10 e— ,C,
5 5,43

1 2 3 4 5 6

Sumber : Data Diolah (2022)
Gambar 6. Grafik Control Chart

Dari hasil perhitungan pada Tabel 8 dapat
dilihat grafik pada Gambar 6, yakni nilai
dari setiap jenis cacat pada tiap bulannya
tidak melewati batas kendali atas atau
bawah. Dapat disimpulkan bahwa kecacatan
pada Saka Halaban masih dalam jangkauan
batas toleransi.

7. Scatter Diagram
Kecacatan Gula Aren di Saka

300 Halaban
250 ’
% - :’/’ ®  Kecacat
-g an G\IIG‘i
o o
E 100 y =2,7186x + 142,89 Halaban
- R? = 0,1565
50
0

0 10 20 30
Total Cacat

Sumber : Data Diolah (2022)
Gambar 7. Scatter Diagram

Dari hasil yang dapat dilihat pada Gambar 8
dapat disimpulkan bahwa jumlah produksi
dengan total kecacatan yang terjadi pada
UMKM Saka Halaban berhubungan atau
berkorelasi positif dengan jumlah produksi.
Scatter ini menunjukkan hubungan linear
antara jumlah produksi dan cacat sebesar
0,1565. Artinya jika jumlah produksi
meningkat maka sebanding dengan jumlah
cacat. Menurut [6] maka korelasi hubungan
dua variabel tersebut dapat dinyatakan kuat.

Simpulan

Pada penelitian ini, semua Seven Tools
digunakan. Hasil penelitian dengan tujuh
alat menunjukkan bahwa cacat Saka pada
UMKM Halaban dengan Check Sheet
menunjukkan jumlah cacat tertinggi terjadi
pada bulan Mei. Dari sebaran Histogram,
ukuran saka yang tidak sama adalah
penyebab cacat terbesar dan ini sama dengan

hasil dari stratifikasi dan Pareto. Dari Pareto,
ukuran saka yang tidak sama adalah jenis
kecacatan yang paling umum terjadi. Hasil
chat control kecacatan pada Saka Halaban
masih berada di batas wajar dan masih bisa
diperbaiki. Scatter menunjukkan korelasi
linear antara jumlah produksi dan cacat.Dari
fishbone, penyebab catat saka karena faktor
mesin, manusia, modal Kkerja, lingkungan,
dan metode kerja. Faktor bahan baku,
metode, mesin, lingkungan dan terutama
manusia adalah bagian yang memerlukan
perbaikan, karena cacat terbesar disebabkan
oleh manusia.

Dari penelitian ini, pemilik UMKM
Saka Halaban dapat mempertimbangkan
untuk menggunakan metode tujuh alat
kualitas untuk  meningkatkan dan
mengurangi kecacatan produk selama proses
produksi, sehingga perusahaan mendapatkan
hasil produksi yang lebih baik. Diharapkan
perusahaan terus melakukan perbaikan agar
tingkat kecacatan produk tidak kembali ke
kondisi awal sebelum perbaikan, dan agar
proses produksi tetap berjalan lancar. Seven
Tools adalah metode komprehensif yang
dapat membantu pemilik UMKM Saka
Halaban membuat keputusan, terutama
untuk  meningkatkan  rencana  Kinerja
kedepannya.

Saran untuk kedepannya adalah fokus
pada kecacatan produk menjadi tujuan
utama sehingga mampu  mengurangi
kerugian  serta  dapat  meningkatkan
kepercayaan pelanggan. Beberapa perbaikan
yang diusulkan dalam penelitian dari hasil
analisis diantaranya pembuatan SOP, jadwal
perawatan mesin serta pengadaan peralatan
yang memadai terutama untuk mesin cetak
yang sama agar ukuran Saka presisi dan
standar dan pelatihan untuk meningkatkan
kemampuan pekerja.
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