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ABSTRAK 

ANALISIS KAPABILITAS PROSES PRODUKSI KERUPUK IKAN UNTUK 

MEMINIMALKAN PRODUK CACAT MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA 

(STUDI KASUS PT. ANUGERAH PELANGI NUSANTARA) 

Dhea Abelia Putri Heriya 

Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang 

dheaabeliaputri@gmail.com 

PT. Anugerah Pelangi Nusantara merupakan perusahaan yang memproduksi kerupuk ikan, namun 

dalam proses produksinya masih ditemukan berbagai jenis cacat, yaitu bantat, gosong, patah, dan 

bentuk tidak sesuai. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis kualitas dan kapabilitas proses 

produksi serta mengidentifikasi faktor penyebab kecacatan dan memberikan usulan perbaikan. 

Metode yang digunakan adalah Six Sigma dengan tahapan DMAI (Define, Measure, Analyze, 

Improve). Analisis dilakukan menggunakan Critical to Quality (CTQ), P-Chart, DPMO, level 

sigma, X̄-R Chart, Cp, Cpk, Diagram Pareto, Fishbone, dan 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan 

bahwa proses memiliki variasi yang tinggi dan kapabilitas yang rendah, dengan nilai Cp sebesar 

0,327 dan Cpk sebesar 0,175. Hal ini menunjukkan bahwa proses belum mampu menghasilkan 

produk sesuai spesifikasi secara konsisten. Jenis cacat yang ditemukan meliputi bantat, gosong, 

patah, dan bentuk tidak sesuai, dengan semua cacat dominan sesuai prinsip Pareto 80/20. Faktor 

penyebab kecacatan meliputi man, machine, method, material, measurement, dan environment. 

Usulan perbaikan meliputi penerapan SOP, peningkatan keterampilan operator, pengendalian 

parameter proses, pemeliharaan mesin, pengendalian bahan baku, serta peningkatan pengawasan 

dan pengukuran kualitas. 

Kata Kunci : Six Sigma, Kualitas, DPMO, kapabilitas Proses, Cp, Cpk. 
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ABSTRACT 

ANALYSIS OF FISH CRACKER PRODUCTION PROCESS CAPABILITY TO MINIMIZE 

PRODUCT DEFECTS USING THE SIX SIGMA METHOD  

(A Case Study of PT Anugerah Pelangi Nusantara) 

Dhea Abelia Putri Heriya 

Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang 

dheaabeliaputri@gmail.com 

PT. Anugerah Pelangi Nusantara is a company that produces fish crackers; however, its production 

process still encounters various types of defects, namely under-expanded, burnt, broken, and 

irregular-shaped products. This study aims to analyze the quality and process capability of the 

production process, identify the factors causing defects, and propose improvement 

recommendations. The method used is Six Sigma with the DMAI (Define, Measure, Analyze, 

Improve) stages. The analysis was conducted using Critical to Quality (CTQ), P-Chart, DPMO, 

sigma level, X̄-R Chart, Cp, Cpk, Pareto Diagram, Fishbone Diagram, and 5W+1H. The results 

show that the process has high variation and low capability, with a Cp value of 0.327 and a Cpk 

value of 0.175. These results indicate that the process is not yet capable of consistently producing 

products within the specified limits. The defects identified include under-expanded, burnt, broken, 

and irregular-shaped products, with all defects considered dominant based on the 80/20 Pareto 

principle. The causes of defects include man, machine, method, material, measurement, and 

environment. Proposed improvements include implementing SOPs, improving operator skills, 

controlling process parameters, conducting regular machine maintenance, controlling raw 

materials, and improving quality monitoring and measurement. 

Keyword : Six Sigma, Quality, DPMO, Process Capability, Cp, Cpk. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Saat ini perkembangan dunia industri semakin kompetitif sehingga 

perusahaan dituntut untuk merancang strategi dan langkah yang tepat agar mampu 

bersaing serta mempertahankan keberlangsungan usahanya. Perusahaan berupaya 

meningkatkan kualitas produk untuk memberikan pelayanan terbaik, namun masih 

terdapat produk yang belum memenuhi standar yang ditetapkan (Putri & Rimantho, 

2022). Kualitas produk berpengaruh langsung terhadap kinerja produk serta 

memiliki kaitan yang erat dengan nilai dan tingkat kepuasan pelanggan. Jaminan 

kualitas tidak hanya ditentukan oleh hasil akhir produk, tetapi juga oleh bagaimana 

proses produksi tersebut dilakukan (Alinka, 2023). 

Kapabilitas proses adalah metode untuk menganalisis variasi pada proses 

yang terkendali secara statistik guna menilai kemampuan proses menghasilkan 

output yang konsisten serta mengukur akurasi dan presisinya (Arina et al., 2023). 

Proses yang stabil belum tentu menghasilkan kualitas yang memenuhi kebutuhan 

konsumen. Oleh karena itu, diperlukan analisis kapabilitas proses untuk menilai 

kemampuan proses produksi dalam memenuhi spesifikasi yang diinginkan 

(Mohammad et al., 2024). 

Kerupuk adalah makanan kering yang dibuat dari adonan tepung tapioka yang 

dipadukan dengan bahan penambah rasa seperti ikan atau udang. Produk ini 

termasuk camilan yang populer dan banyak digemari oleh masyarakat Indonesia 



 

2 

 

 

 

 

(Setiadi et al., 2023). PT. Anugerah Pelangi Nusantara merupakan usaha 

pengolahan pangan berbasis tepung dan ikan. Namun, pengendalian kualitasnya 

belum optimal karena masih mengandalkan pengalaman operator tanpa dukungan 

data. Hal ini menyebabkan tingkat cacat tidak stabil dan mutu produk tidak 

konsisten. Cacat yang sering terjadi meliputi tekstur bantat, patah, gosong, hancur, 

serta bentuk tidak sesuai akibat parameter proses yang belum terstandarisasi.  

Seiring dengan perkembangan teknologi industri, metode pengendalian 

kualitas seperti Six Sigma semakin banyak diterapkan untuk mengurangi tingkat 

kesalahan produksi hingga mendekati nol defect (Prastya, 2024). Di Indonesia, 

khususnya pada industri kerupuk ikan, masih terdapat kendala dalam menjaga 

konsistensi kualitas produk (Yulianto & Suprijono, 2025). Metode Six Sigma ini 

mengintegrasikan analisis statistik dan manajemen kualitas guna mengidentifikasi 

penyebab utama defect, sehingga relevan untuk meningkatkan kualitas produk dan 

efisiensi produksi (Qothrunnada & Rochmoeljati, 2023).  

Permsalahan dengan masih banyaknya produk cacat dalam proses pembuatan 

kerupuk ikan menjadi masalah penting yang perlu diteliti secara sistematis agar 

dapat ditemukan solusinya. Penelitian ini menjadi penting dilakukan karena masih 

terdapat keterbatasan kajian terkait analisis kapabilitas proses produksi pada 

industri kerupuk ikan serta minimnya penerapan metode Six Sigma secara optimal 

pada sektor tersebut. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah 

dalam penelitian ini meliputi : 
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1. Bagaimana tingkat kapabilitas proses produksi kerupuk ikan di PT. 

Anugerah Pelangi Nusantara berdasarkan metode Six Sigma? 

2. Bagaimana nilai DPMO (Defects Per Million Opportunities) dan tingkat 

sigma pada proses produksi kerupuk ikan di perusahaan tersebut? 

3. Upaya perbaikan apa yang dapat dilakukan untuk meminimalkan produk 

cacat dengan menggunakan pendekatan Six Sigma? 

4. Bagaimana pengendalian proses yang dapat diterapkan agar kualitas 

produksi tetap terjaga dan produk cacat dapat diminimalkan secara 

berkelanjutan?  

1.3 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Data yang digunakan berupa data produksi dan data produk cacat dalam 

periode April-Mei yang diperoleh dari perusahaan 

2. Analisis yang dilakukan hanya mencakup jenis-jenis cacat yang terjadi 

pada proses produksi utama kerupuk ikan serta pengukuran kapabilitas 

proses dalam menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi yang telah 

ditetapkan 

3. Penelitian ini tidak membahas aspek biaya kualitas secara mendalam, 

melainkan berfokus pada peningkatan kualitas proses produksi. 

4. Produk yang dianalisis hanya kecacatan produk Kerupuk Mata Ayam KM 

periode April-Mei. 

5. Data Variabel diameter pada stasiun penggorengan dengan sample 

sebanyak 5 kali. 
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6. Menggunakan metode Six Sigma dengan tahapan DMAI (Define, 

Measure, Analysis, Imrove). 

7. Usulan perbaikan yang diberikan hanya berupa rekomendasi berdasarkan 

hasil analisis tanpa mencakup implementasi secara langsung di 

perusahaan. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan dengan rumusan masalah yang sudah diuraikan, maka tujuan 

penelitian ini adalah : 

1. Mengetahui tingkat kapabilitas proses produksi kerupuk ikan di PT. 

Anugerah Pelangi Nusantara berdasarkan metode Six Sigma. 

2. Menghitung dan menganalisis nilai DPMO (Defects Per Million 

Opportunities) serta tingkat sigma pada proses produksi kerupuk ikan di 

perusahaan tersebut. 

3. Mengidentifikasi dan merumuskan upaya perbaikan yang dapat 

dilakukan untuk meminimalkan produk cacat dengan menggunakan 

pendekatan Six Sigma. 

4. Menentukan metode pengendalian proses yang tepat agar kualitas 

produksi tetap terjaga dan produk cacat dapat diminimalkan secara 

berkelanjutan. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi berbagai 

pihak, yaitu: 

1. Untuk Universitas 
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a. Menjadi referensi tambahan dalam pengembangan ilmu pengetahuan, 

khususnya di bidang manajemen kualitas dan pengendalian proses 

produksi. 

b. Menjadi bahan literatur bagi penelitian selanjutnya yang berkaitan 

dengan metode Six Sigma. 

c. Memberikan kontribusi dalam pengembangan kajian analisis 

kapabilitas proses di bidang industri. 

2. Untuk Industri 

a. Memberikan informasi dan masukan bagi perusahaan terkait tingkat 

kapabilitas proses produksi. 

b. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab terjadinya produk cacat. 

b. Menjadi bahan pertimbangan dalam upaya perbaikan dan pengendalian 

kualitas untuk meminimalkan tingkat kecacatan produk. 

3. Untuk Masyarakat 

a. Masyarakat mendapatkan produk kerupuk ikan yang lebih 

berkualitas, aman, dan konsisten. 

b. Mengurangi peredaran produk cacat sehingga melindungi konsumen 

dari kerugian. 

c. Mendorong peningkatan kualitas dan daya saing usaha lokal di 

masyarakat. 

4. Untuk Peneliti 
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a. Menambah pengetahuan dan pemahaman peneliti mengenai 

penerapan metode Six Sigma dalam analisis kapabilitas proses 

produksi untuk meminimalkan produk cacat. 

b. Mengembangkan kemampuan peneliti dalam mengidentifikasi 

penyebab terjadinya cacat produk serta menentukan usulan perbaikan 

pada proses produksi kerupuk ikan. 

c. Menjadi sarana bagi peneliti untuk menerapkan ilmu yang diperoleh 

selama perkuliahan ke dalam permasalahan nyata di dunia industri. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk memberikan gambaran yang lebih jelas mengenai alur pembahasan 

serta isi penelitian yang dilakukan, laporan penelitian ini disusun secara sistematis 

ke dalam lima bab yang saling berkaitan. Penyusunan tersebut bertujuan untuk 

memudahkan pembaca dalam memahami keseluruhan proses penelitian, mulai dari 

tahap perencanaan hingga penarikan kesimpulan. Adapun sistematika penulisan 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

BAB 1 : PENDAHULUAN 

Bab 1 berisi uraian mengenai latar belakang penelitian yang menjelaskan 

alasan pentingnya penelitian dilakukan, identifikasi dan rumusan masalah yang 

akan diteliti, tujuan yang ingin dicapai, manfaat penelitian baik secara teoritis 

maupun praktis, batasan penelitian agar pembahasan lebih terarah, serta sistematika 

penulisan yang memberikan gambaran umum mengenai susunan setiap bab dalam 

penelitian. 
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BAB 2 : TINJAUAN PUSTAKA 

Berisi landasan teori dan konsep-konsep yang mendukung penelitian. Pada 

bab ini dijelaskan profil perusahaan sebagai objek penelitian, teori mengenai 

kualitas dan pengendalian kualitas, proses produksi, produk cacat, kapabilitas 

proses, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Poka Yoke, Total Quality 

Management (TQM), serta metode Six Sigma yang digunakan sebagai pendekatan 

utama penelitian. Selain itu, bab ini juga memuat penelitian terdahulu yang relevan 

sebagai bahan perbandingan dan pendukung penelitian yang dilakukan 

BAB 3 : METODE PENELITIAN 

Menjelaskan langkah-langkah penelitian yang digunakan untuk mencapai 

tujuan penelitian. Bab ini meliputi waktu dan tempat penelitian, jenis data yang 

digunakan baik data primer maupun data sekunder, metode pengumpulan data 

melalui observasi, wawancara, studi lapangan, dan studi literatur, serta metode 

pengolahan data menggunakan tahapan Six Sigma yaitu Define, Measure, Analyze, 

dan Improve. Selain itu, disajikan diagram alir penelitian dan rencana jadwal 

penelitian sebagai panduan pelaksanaan penelitian secara sistematis. 

BAB 4 : HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berisi penyajian hasil penelitian yang diperoleh dari pengolahan data di 

perusahaan. Pada bab ini dilakukan analisis terhadap tingkat kapabilitas proses 

produksi kerupuk ikan, perhitungan nilai DPMO dan level sigma, identifikasi jenis 

cacat dominan menggunakan alat analisis Six Sigma, serta pembahasan mengenai 

faktor-faktor penyebab terjadinya produk cacat. Selanjutnya disusun usulan 
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perbaikan yang dapat diterapkan untuk mengurangi tingkat kecacatan produk dan 

meningkatkan kualitas proses produksi. 

BAB 5 : PENUTUP 

Merupakan bagian akhir dari penelitian yang berisi kesimpulan berdasarkan 

hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan. Pada bab ini juga disampaikan 

saran-saran yang dapat digunakan oleh perusahaan maupun peneliti selanjutnya 

sebagai bahan pertimbangan untuk pengembangan dan perbaikan kualitas proses 

produksi di masa mendatang. 
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