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ABSTRACT

UD Kelompok Melati is a home industry the processed
of amplang.On the process, there is a deficiency product
affect to not optimal profit for the industry. The aims of
this research is find of the damage kind cause of amplang
damage and step to minimize of amplang damage it used
with old seven tools (flow chart, Check Sheet, Histogram,
Control Chart and Cause and Effect Diagram). Data
collection techniques are observation, interview and
literature study. The research showed that the deficiency
contained at UD Kelompok Melati is amplang cannot
expand and perforated. The according of result by check
sheet obtained percentage of defects that is 62,9%. The
histogram shows from 1000 amplang to the samples, it
has 389 amplang that is not expending and 240 amplang
had a hole. Seen from control chart it shows the
deformities are normal because it is not to cross either
the top or down of the line, but quality control has to be
optimum because the data of demage from check sheet is
over 50%. The factor of damage according by cause and
effect diagram is raw material, man and method.
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PENDAHULUAN

Industri rumah tangga UD Kelompok
Melati merupakan salah satu industri
pengolahan amplang yang terletak di
Takisung, Tanah Laut, Kalimantan Selatan
dan mulai beroperasi pada tahun 2014.
Berdasarkan informasi yang diperoleh dari
hasil wawancara kepada Pemilik, dalam
kegiatan produksi pembuatan amplang
tidak selalu berjalan mulus dikarenakan
terdapat kendala-kendala yang
menyebabkan produk cacat dan hasil
produksi yang kurang optimal. Hal ini
sependapat dengan penelitian Sulastri
(2018) yang menjelaskan bahwa pada
Amplang Pipih Mahakam masih terdapat
kendala-kendala yang mengakibatkan
kecacatan produk dengan dengan kriteria
kecacatan yaitu tidak mengembang/keras.

Kualitas yang berorientasi pada
kepuasan ~ konsumen  tidak  harus
mempunyai arti “yang terbaik” dalam
dunia industri, melainkan yang lebih baik
dalam memuaskan kebutuhan konsumen
(Suci et al, 2017). Hal ini sependapat
dengan Chandradevi dan Puspitasari
(2014) yang menjelaskan bahwa konsumen
merasa puas dan menaruh kepercayaan
kepada suatu perusahaan jika konsumen
mendapatkan suatu produk yang memiliki
kualitas seperti yang diharapkan.

Hal tersebut dapat direalisasikan
dengan adanya pengendalian kualitas yang
dilakukan mulai dari sebelum proses
produksi berjalan, pada saat proses
produksi, hingga proses produksi berakhir
dengan menghasilkan produk akhir.
Tujuan dari Pengendalian kualitas yaitu
agar dapat menghasilkan produk sesuai
dengan standar yang diinginkan dan
direncanakan, serta memperbaiki kualitas
produk yang belum sesuai dengan standar
yang telah ditetapkan dan sebisa mungkin
mempertahankan kualitas yang sesuai
(Kaban, 2014).
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Salah satu metode untuk mengontrol
stabilitas proses dan mengendalikan
kualitas produksi bisa menggunakan
metode Seven Tools. Metode Seven Tools
merupakan alat statistik untuk mencari
akar penyebab permasalahan kualitas
sehingga dapat mengendalikan kualitas
(Diniaty dan Sandi, 2016).

Adapun alat-alat statistik yang
digunakan dalam metode seven tools untuk
pengendalian kualitas yaitu Check Sheet
yang berfungsi untuk memperoleh angka
kecacatan yang disajikan dalam formulir,
Flow Chart digunakan untuk menampilkan
aliran proses produksi, Scatter Diagram
digunakan untuk menunjukkan apakah ada
hubungan positif dan negatif serta untuk
mengetahui kuatnya hubungan antara dua
variabel, Fishbone Diagram digunakan
untuk mengidentifikasi berbagai sebab dari
suatu masalah, Pareto Chart berfungsi
untuk membandingkan berbagai kategori
kejadian yang disusun menurut ukurannya,
serta untuk menentukan prioritas kategori
kejadian-kejadian yang akan dianalisis,
Histogram berfungsi untuk menyajikan
data secara grafis serta membuat
rangkuman data sehingga data mudah
dianalisis, dan Control Chart merupakan
alat yang digunakan untuk memonitor dan
mengevaluasi adanya perubahan data dari
waktu ke waktu tetapi juga menunjukkan
penyebab penyimpangannya (Idris et al.
2016).

Kecacatan pada produk amplang yang
ada di UD Kelompok Melati menurut
beberapa konsumen berdasarkan hasil
wawancara merupakan penurunan kualitas
yang mengakibatkan menurunnya daya
tarik konsumen terhadap produk amplang.
Berdasarkan hal tersebut, maka tujuan
penelitian ini adalah menganalisis faktor-
faktor yang mengakibatkan terjadinya
kecacatan pada amplang serta
merekomendasikan tindakan perbaikan
yang sebaiknya dilakukan menggunakan
metode  seven tools sebagai metode
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pengendalian dan perbaikan kualitas pada
produk amplang di UD. Kelompok Melati.

Penyiapan bahan baku (ikan
tenggiri) dan bahan
tambahan (Tepun
bawang putih, gula, garam,

ajinomoto, royco, soda kue,
dan telur

-

METODE

Penelitian ini dilaksanakan di UD
Kelompok Melati yang berlokasi di Jl.
Raya Takisung, Kecamatan Takisung,
Kabupaten Tanah Laut, Kalimantan
Selatan. Teknik pengumpulan data
diperoleh dari hasil wawancara, observasi
langsung maupun studi literatur. Adapun
teknik analisis data menggunakan alat-alat
dari seven tools yaitu flow chart, check
sheet, histogram, peta kendali, dan diagram
sebab akibat.

Bawang putih
dikupas

Tkan Tenggiri

Bersihkan

1. Membuat alur proses produksi Garan
amplang dengan flowchart. penyedap asal | [ Pisabkan
Qaveo daging dan
2. Mencatat  jumlah frekuensi — lase
amplang yang mengalami Soda Kue —"
kecacatan produk menggunakan ‘
check sheet.
Campur/Adonan
3. Membuat histogram untuk
mengetahui  jumlah  kecacatan P
produk G

4. Menentukan penyebab kecacatan I
produk yang paling dominan Anglat dan
berdasarkan kontribusi masing- -
masing penyebab menggunakan
diagram pareto.

Kemas

5. Menggunakan diagram  sebab

- ) " Gambar 1 Flow chart proses pengolahan amplang
akibat untuk mengetahui akar dari

di ud kelompok melati

penyebab  kecacatan  produk
amplang. Akar permasalahan Flow Chart
tersebut diklasifikasikan dalam 3 Pada tahap ini flow chart

kategori, yaitu material (bahan \nonqqambarkan seluruh kegiatan proses

baku), method (metode), dan man
(orang).

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dari hasil pengumpulan data yang
telah dilakukan, berikut akan dijelaskan
aplikasi metode seven tools untuk
menganalisis penyebab terjadi kecacatan
pada produk amplang di UD. Kelompok
Melati.

pengolahan amplang yang dilalui dari
bahan baku datang hingga proses
pengemasan yang dapat dilihat pada
Gambar 1.

Check Sheet

Berdasarkan hasil wawancara dan
observasi langsung dilapangan, terdapat 2
karakteristik kecacatan pada produk
amplang di UD Kelompok Melati yaitu
tidak mengembang dan berlubang pada
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produk amplang di UD Kelompok Melati.
Kecacatan tidak mengembang pada
amplang ini sesuai dengan penelitian
Sulastri (2018) yang menjelaskan bahwa
jenis kecacatan yang sering terjadi pada
Usaha Amplang Pipih Mahakam yaitu
tidak mengembang, selain itu menurut
Badan POM (2017) dari segi mutu
amplang yang memiliki penampakan yang
baik yaitu amplang yang kompak dan tidak
berlubang. Penelitian dilakukan sebanyak
10 kali observasi dengan menggunakan
sampel sebanyak 100 biji amplang. Hasil
pemeriksaan tersebut dimuat dalam
lembaran check sheet yang dapat dilihat
pada Tabel 1

Berdasarkan hasil yang terdapat pada
Tabel 1 Check Sheet diatas dijelaskan
bahwa persentase kecacatan selama
observasi yaitu 62,9%. Adapun Jenis
kecacatan yang paling sering terjadi yaitu
tidak mengembang sebanyak 389 biji dari
1000 biji amplang.

Histogram

Tahapan selanjutnya yaitu membuat
Histogram  dengan  tujuan  untuk
menyajikan data secara grafis untuk
melihat kecenderungan pada setiap elemen
sehingga mempermudah untuk dianalisis

(Diniaty dan Sandi, 2016). Adapun
Histogram dari data jenis kecacatan
Produksi Amplang di UD. Kelompok
Melati disajikan pada Gambar 2.

Histogram
__ 500 389
= 400
@ 300 240
P B
9]
>
§ 0
i Tidak Berlubang
mengembang

Jenis Kecacatan

Gambar 2 Histogram jenis cacat amplang

. Berdasarkan Gambar 2, dapat dilihat
cacat produk amplang dari hasil 1000 biji
amplang yang dijadikan sampel terdapat
389 biji amplang yang tidak mengembang
dan 240 biji amplang yang berlubang.
Adapun faktor penyebab kecacatan
berdasarkan  hasil wawancara dan
observasi langsung adalah bahan baku
yang digunakan memiliki kualitas kurang
baik yaitu ikan tenggiri dalam keadaan
layu.

Tabel 1. Check Sheet Hasil Pemeriksaan Amplang

Jumlah

Jenis kecacatan

. Jumlah
No Observasi ﬁ?ng . Tidak Kecacatan
iperiksa mengambang Berlubang (Biji) (Biji)
(biji) (Biji) !

1 I 100 34 38 72
2 I 100 36 23 59
3 Il 100 31 32 63
4 v 100 43 12 55
5 \ 100 38 21 59
6 VI 100 45 23 68
7 VI 100 41 27 68
8 VIII 100 32 33 65
9 IX 100 48 14 62
10 X 100 41 17 58

Jumlah 1000 389 240 629
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Berdasarkan Gambar 2, dapat dilihat
cacat produk amplang dari hasil 1000 biji
amplang yang dijadikan sampel terdapat
389 biji amplang yang tidak mengembang
dan 240 biji amplang yang berlubang.
Adapun faktor penyebab kecacatan
berdasarkan  hasil wawancara dan
observasi langsung adalah bahan baku
yang digunakan memiliki kualitas kurang
baik yaitu ikan tenggiri dalam keadaan
layu.

Hal ini karena kualitas bahan baku
merupakan salah satu faktor penyebab
penurunan kualitas. Alasan tersebut sesuai
dengan penyataan Budiyono (2009) yang
menjelaskan bahwa kualitas bahan baku
sangat menentukan daya saing produk
yang dihasilkan. Ikan tenggiri yang
digunakan sebagai bahan baku pada UD
Kelompok Melati ini biasanya didapatkan
oleh pengepul yang ada di sekitaran pantai
Takisung dan Asam-asam, dan ikan
tenggiri diperoleh dua hari sebelum proses
produksi.

Peta Kendali

Setelah  mengumpulkan data-data
tentang kecacatan produk amplang dengan
membuat lembaran Check Sheet dan
histogram, langkah selanjutnya yaitu
membuat peta kendali. Tujuan membuat
peta kendali yaitu untuk mengetahui
kerusakan yang dialami masih dalam
kategori wajar atau tidak wajar. Adapun
langkah-langkah untuk membuat peta
kendali yaitu menghitung persentase
kerusakan, menghitung garis pusat atau
Central line (CL), menghitung batas
kendali bawah atau Upper Control Limitit
(UCL), dan menghitung batas kendali
bawah atau Lower Control Limit (LCL)
(Sulastri, 2018). Berikut merupakan hasil
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perhitungan ~ menggunakan  Program
Microssoft Excel 2010 yang dapat dilihat
pada Gambar 3.

Peta Kendali

100

50

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Jumlah kecacatan Batas Atas

Batas Bawah Nilai Tengah

Gambar 1. Peta kendali

Berdasarkan hasil dari peta kendali
diatas menunjukkan bahwa kerusakan atau
kecacatan yang terjadi pada produk
amplang di UD Kelompok Melati dapat
dikatakan normal atau wajar karena tidak
melewati garis batas atas maupun garis
batas bawah. Namun pengendalian kualitas
harus  tetap  dioptimalkan,  sebab
berdasarkan hasil observasi kerusakan
pada produk amplang sudah melebihi 50%.
Diagram Sebab-Akibat

Selanjutnya pada tahap terakhir yaitu
melakukan evaluasi untuk mengetahui
penyebab kecacatan pada produk amplang
di UD Kelompok Melati yang akan
dianalisis menggunakan diagram sebab

akibat. Diagram sebab akibat akan
memperlihatkan hubungan antara
permasalahan yang dihadapi dengan

kemungkinan penyebabnya serta faktor-
faktor yang mempengaruhi sehingga akan
mempermudah untuk menentukan solusi
atau tindakan yang sebaiknya dilakukan
(Abdurahman, etal, 2018). Diagram sebab
akibat hasil dari analisis dapat dilihat pada
Gambar 4.



254

Hairiyah et al JAGROINTEK 14(2): 249-257

Bahan Baku

Ikan terlaly besar

llcan terlalu kecil

Metode

Penvebab Kecacatan Pada

Produk Amplang di UD

Eelompok Melan

Tudak dilabukan pengadukan secar ferus menerus ‘

pacli saa pengzoaengan

Tdak melakukan pengolahan secan
berunstan berdasarkan prosedur yang telah

ada

Fencampuran antara adonan, bumbu-bumba dan
faging ikan tenggiri yang wak merata

Manusia

Gambar 2. Diagram sebab akibat penyebab kecacatan produk amplang di ud kelompok melati

Berdasarkan hasil yang terdapat pada
gambar diatas dijelaskan bahwa faktor-
faktor yang mempengaruhi dan menjadi
penyebab kerusakan produk amplang di
UD Kelompok Melati secara umum yaitu
bahan baku, manusia, dan metode. Adapun
penyebab-penyebabnya adalah sebagai
berikut:

1. Bahan Baku

Pada faktor bahan baku penyebab
kecacatan produk amplang vyaitu ikan
tenggiri yang digunakan sudah tidak segar
lagi hal ini menurut Wulandari, Abida, dan
Farid (2009) Kesegaran bahan mentah
sangat penting dalam industri perikanan.
Kesegaran adalah tolak ukur untuk
membedakan ikan jelek dan bagus
kualitasnya. Bila kualitas bahan mentah
bagus, maka produk yang dihasilkan juga
bagus. Selain itu ikan yang memiliki
ukuran lebih dari 3 kg atau terlalu tua
memiliki tekstur daging yang keras,
sedangkan untuk ikan yang kurang dari 0,5
kg memiliki tekstur yang lembek dan
mengakibatkan amplang susah untuk
mengembang dan akan  berlubang
dikarenakan lembeknya ikan membuat
banyaknya penambahan dari tepung

tapioka yang memiliki
pengikat.
2. Metode

Pada bagian metode tersebut diketahui
bahwa penyebab kecacatan pada produk
amplang yaitu pembuatan adonan yang
dibuat terlalu lembek dan terlalu kental, hal
ini dikarenakan tidak adanya tidak adanya
penetapan komposisi terhadap bahan-
bahan yang yang digunakan. Padaha
menurut BPOM (2017) untuk
menghasilkan produk yang bermutu salah
satu langkah pengendalian kualitasnya
yaitu dengan melakukan penetapan
tehadap komposisi dan formuasi bahan.

3. Manusia

Pada faktor manusia penyebab
kecacatan yaitu biasanya lupa
memasukkan soda pada bagian bumbu
yang akan mengakibatkan amplang tidak
mengembang. Hal ini sesuai dengan
pernyataan Qosthari dan Anna (2016)
menjelaskan bahwa protein pada ikan
dapat mempengaruhi  pengembangan
amplang, sehingga dalam pembuatan
amplang diperlukan bahan pengembang.
Bahan pengembang yang digunakan dalam

sifat sebagai
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pembuatan amplang ialah baking powder
dan soda kue.

Selain itu permasalahan lain yang
terdapat pada faktor manusia yaitu tidak
melakukan pengadukan secara terus
menerus pada saat penggorengan hal ini
berdasarkan hasil peninjauan langsung di
lapangan yang mengakibatkan amplang
tersebut matangnya tidak merata dan
mengakibatkan amplangnya tidak
mengembang. Hal ini menurut Qosthari
dan Anna (2016) pada pengolahan
amplang memerlukan soda kue, soda kue
mengeluarkan gelembung gas CO apabila
dipanaskan, sehingga amplang akan
mengembang ketika digoreng.
Berdasarkan hal tersebut apabila dalam
penggorengan amplang tidak dilakukan
pengadukan secara terus menerus, maka

yang terjadi amplang tidak akan
mengembang secara merata.
Pada proses pencampuran dan

pengadukan antara tepung, bumbu, dan
daging ikan tenggiri yang tidak homogen
dan  kalis serta tidak dilakukan
pembantingan  menyebabkan  produk
amplang  tidak  mengembang  dan
berlubang. Hal ini menurut Qosthari dan
Anna (2016) Faktor terpenting dalam
pembuatan amplang adalah homogenitas
adonan. Homogenitas adonan diperoleh
dari pengulenan adonan hingga kalis
dengan cara membanting-banting adonan.
Hal tersebut dikarenakan amplang tidak
mengalami proses pematangan adonan
terlebih  dahulu, sehingga pengulenan
adonan hingga kalis dengan cara
membanting-banting  bertujuan  untuk
meratakan tapioka dan ikan. Selain itu
pelunakan bumbu yang kurang maksimal,
penggilingan ikan yang tidak lunak, dan
tidak melakukan proses pengolahan secara
berurutan berdasarkan pada prosedur yang
telah ada merupakan penyebab-penyebab
meningkatnya persentasi kecacatan pada
produk amplang.
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Rekomendasi Tindakan Perbaikan

Pada faktor bahan baku langkah-
langkah perbaikan yang harus dilakukan
yaitu menetapkan SOP atau kriteria untuk
bahan baku utama yaitu ikan tenggiri. Hal
ini sesuai dengan pernyataan Ika Ambar
Sari dan Bernik (2018) yang menjelaskan
bahwa untuk mengatasi permasalahan pada
faktor material, solusinya adalah dengan
menetapkan SOP untuk bahan baku stay
headrest.

Selain itu rekomendasi tindakan yang
dapat dilakukan untuk faktor bahan baku
yaitu memesan bahan baku dan bahan
tambahan dari produsen terpercaya,
dilakukan  pengecekan atau  sortasi
terhadap bahan baku utama dan bahan
tambahan agar tetap standar (tidak
kedaluarwasa, rusak, berjamur, dan layu),
dilakukan pengembalian, apabila terdapat
bahan-bahan yang tidak sesuai standar
ataupun memperbaiki kualitas bahan baku
utama (ikan tenggiri). Hal ini sependapat
dengan pernyataan Aryanto dan Auliandri
(2015) yang menjelaskan bahwa untuk
mengurangi penyebab kecacatan pada
produk fillet skin on red mullet pada faktor
material yaitu harus melakukan penjagaan
kesegaran bahan baku ikan pada tahap
sebelumnya yaitu dengan memperketat
sortir pada saat penerimaan, dan memilih
supplier yang mampu menyedaiakan bahan
baku ikan yang memenuhi standar
perusahaan.

Membuat dan memperbaiki prosedur
kerja secara rinci, Serta menganalisis
kekurangan dari metode atau prosedur
kerja. Hal ini didukung oleh Riani (2016)
yang menjelaskan bahwa perbaikan yang
dapat dilakukan untuk menekan angka
kerusakan pada produk tahu di Kabupaten
Trenggalek ini dapat dilakukan dengan
menetapkan  standard yang  dapat
diimplementasikan sebagai acuan dalam
melakukan proses produksi. Hal yang
paling utama adalah penetapan standar
waktu pengepresan tahu, karena dapat
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menyebabkan tekstur tahu menjadi keras
atau lembek.

Pada faktor manusia rekomendasi
tindakan yang sebaiknya dilakukan yaitu
merekrut karyawan yang memiliki skill dan
pengetahuan yang baik. Hal ini sependapat
dengan pernyataan Kusuma (2017) yang
menjelaskan bahwa untuk mengurangi
jumlah produk cacat sepatu di PT. Halim
Jaya Sakti salah satu langkah perbaikannya
yaitu melakukan seleksi pada calon
karyawan yang sesuai dengan kualitas.

Selain itu harus diberikan pelatihan
kerja pada pekerja di UD Kelompok Melati
hal ini sependapat dengan pernyataan
Alkatiri et al (2015) yang menjelaskan
bahwa untuk mengurangi jumlah produk
cacat tekstil kain katun para pekerja harus
diberikan pelatihan kerja dengan tujuan
agar meningkatkan kinerja para pekerja.
Mencatat kesalahan dan melakukan
pengawasan terhadap para pekerja, serta
mengevalusi kinerja para pekerja, hal ini
sependapat dengan pernyataan Bakhtiar et
al (2013) yang menjelaskan bahwa untuk
mengurangi kerusakan produk yang dapat
terjadi pada saat proses pengisian dan
pengemasan pada produk sirup pala di UD.
Mestika langkah perbaikan pada faktor
manusia Yyaitu memberikan arahan dan
melakukan pengawasan yang ketat agar
karyawan yang bekerja bisa bertanggung
jawab terhadap kewajibannya.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengolahan data
dan analisis menggunakan metode seven
tools, dapat disimpulkan bahwa faktor-
faktor penyebab terjadinya kecacatan
(Tidak mengembang dan berlubang) pada
produk amplang yaitu faktor bahan baku
yang paling mempengaruhi produk akhir
dari amplang. Kemudian diikuti oleh faktor
manusia dan faktor metode. Adapun
rekomendasi perbaikan untuk bahan baku
yaitu memesan produsen terpercaya,
dilakukan  pengecekan atau  sortasi,
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dilakukan pengembalian, apabila terdapat
bahan-bahan yang tidak sesuai standar
ataupun memperbaiki kualitas bahan baku
utama (ikan  tenggiri), Selain itu
rekomendasi perbaikan untuk faktor
manusia dan faktor metode yaitu merekrut

karyawan yang memiliki skill dan
pengetahuan yang baik, memberikan
pelatihan, mencatat kesalahan dan
dilakukan pengawasan terhadap para

pekerja, mengevalusi kinerja para pekerja
dan juga membuat prosedur kerja secara
rinci.
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