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ABSTRAK

Tingkat cacat yang tinggi dalam produk bumbu tabur yang dihasilkan di PT. ABC menjadi alasan
penting untuk penelitian ini dilakukan. Penelitian ditujukan untuk mengetahui faktor yang
mempunyai pengaruh terhadap kualitas produk bumbu tabur dengan menggunakan metode
Taguchi. Analisis yang telah dilakukan memperoleh dua level dan tiga faktor yang signifikan. Tiga
faktor itu diantaranya jumlah sesi briefing untuk operator, intensitas perawatan mesin packing, dan
penentuan sampel dalam pengendalian mutu. Setelah eksperimen, penelitian ini menyimpulkan
bahwa kondisi optimal untuk produksi bumbu tabur adalah dengan mengadakan dua sesi briefing
bagi operator, melakukan perawatan mesin packing dua kali, dan mengambil sampel pengendalian
mutu sebanyak 332 kali. Penggunaan sampel 332 didasarkan pada jumlah minimum sampel
menggunakan pendekatan statistik dengan tingkat kepercayaan 95%. Diperoleh hasil analisis
bahwa perawatan mesin memiliki pengaruh terbesar pada mutu produk bumbu tabur, dengan
kontribusi sekitar 23,02% pada level pertama. Faktor jumlah briefing operator memberikan
kontribusi sekitar 7,91% pada level kedua, sementara faktor pengendalian mutu berkontribusi
sekitar 562% pada level kedua. Hasil penelitian ini  mengindikasikan pentingnya
mempertimbangkan jumlah sesi briefing operator, frekuensi perawatan mesin packing, dan metode
yang digunakan untuk menentukan jumlah pengambilan sampel dalam pengendalian mutu saat
memproduksi bumbu tabur. Dengan menerapkan metode Taguchi, dapat mengidentifikasi tingkat
optimal untuk ketiga faktor ini guna menghasilkan produk bumbu tabur yang bermutu.

Kata Kunci: bumbu tabur, operator, perawatan, taguchi, kualitas

ECONOMIC IMPROVEMENT STRATEGY FOR THE COMMUNITY THROUGH
QUALITY ASSURANCE OF POWDERED SEASONING PRODUCT

ABSTRACT
The high defect rate in the powdered seasoning product produced at PT ABC serves as the main
reason for this research. The study aims to determine the factors influencing the quality of the
seasoning product using the Taguchi method. The analysis conducted identified two levels and three
significant factors. These factors include the number of briefing sessions for operators, the intensity of
packing machine maintenance, and the determination of sample size in quality control After
experimentation, this research concludes that the optimal conditions for seasoning production involve
conducting two briefing sessions for operators, performing machine packing maintenance twice, and
taking quality control samples 332 times. The use of 332 samples is based on the minimum sample
size required using a statistical approach with a 95% confidence level. The analysis results indicate
that machine maintenance has the greatest impact on the quality of the seasoning product,
contributing approximately 23.02% at the first level. The number of operator briefings contributes
about 7.91%at the second level, while quality control contributes approximately 5.62% at the second
level. This research highlights the importance of considering the number of operators briefing
sessions, the frequency of packing machine maintenance, and the method used to determine the
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sample size in quality control when producing seasoning products. By applying the Taguchi method, it
is possible to identify the optimal levels for these three factors to produce high-quality seasoning
products.

Keywords: powdered seasoning, operator, maintenance, taguchi, quality

PENDAHULUAN

Perubahan yang signifikan dalam dunia bisnis telah menghasilkan persaingan pasar
yang semakin intensif. Menanggapi tantangan ini, menciptakan produk berkualitas
menjadi kunci untuk memastikan kepuasan pelanggan (Di lorio et al, 2022). Kualitas
didefinisikan sebagai kesesuaian antara standar dengan produk yang dihasilkan (Azarpour
et al,, 2020). Sebagai respons terhadap hal ini, perusahaan selalu berusaha meningkatkan
mutu produknya untuk mengurangi kemungkinan cacat produksi yang dapat berdampak
negatif pada keuangan perusahaan dan menurunkan reputasi produk (Pang et al., 2021).
Oleh karena itu, perusahaan perlu berkomitmen untuk memastikan bahwa produk
memenuhi spesifikasi yang telah ditetapkan (Attagwa et al, 2021). Produk yang tidak
memenuhi standar yang telah ditetapkan Perusahaan didefinisikan sebagai produk cacat.
Dampaknya Perusahaan dapat mengalami berbagai kerugian, seperti kerugian waktu,
biaya tambahan, penggunaan bahan baku yang lebih banyak, dan bahkan kehilangan
tenaga kerja yang berharga (Popescu et al., 2021).

Tantangan yang dihadapi dalam industri modern saat ini diantaranya memproduksi
produk dengan standar kualitas yang memadai, peningkatan produktivitas, meminimalkan
biaya perawatan, dan mengoptimalkan kinerja (Banihashemi et al., 2021). Pengendalian
kualitas produk sangat penting untuk diterapkan, termasuk di PT. ABC yang berfokus pada
pembuatan bumbu tabur untuk rumah tangga. Produk yang paling sering mengalami
cacat di perusahaan ini adalah lada bubuk. Jenis cacat yang sering terjadi padaproduk ini
melibatkan masalah seperti kebocoran kemasan dan isi produk yang kurangdari 4 gram
per kemasan. Selain itu, produk ini melibatkan empat tahap proses produksi, sedangkan
produk lain hanya melibatkan tiga tahap. Keberadaan tahap tambahan ini dapat
meningkatkan risiko cacat dalam produk akibat penggunaan berbagai komponen dalam
proses produksi.

Di PT. ABC, proses produksi produk melibatkan empat stasiun utama. Poduk akan
melalui stasiun penggilingan untuk proses pertama. Kemudian akan melewati stasiun
mixing. Setelah itu masuk ke stasiun pengemasan dalam etiket. Pada tahap terakhir
melewati stasiun pengemasan dalam karton. Berdasarkan hasil evaluasi histori data
kecacatan produk, stasiun packing merupakan stasiun dengan tingkat kecacatan tertinggi.
Oleh karena itu penelitian ini berfokus pada stasiun packing. Untuk mengatasi masalah
kualitas yang buruk, penelitian ini menggunakan pendekatan metode Taguchi. Pemilihan
metode Taguchi karena mampu menentukan parameter dan level yang efektif untuk
merancang eksperimen. Hal ini ditujukan untuk mengidentifikasi faktor yang dominan
mempengaruhi kualias produk (Abdul et al., 2020). Berdasarkan alasan tersebut,
penggunaan Metode Taguchi menjadi langkah yang tepat dalam mengatasi masalah ini
dan meningkatkan kualitas produk di stasiun packing PT. ABC.

Pendekatan metode ini mengaplikasikan Design of Experiments (DOE), yang
merupakan elemen krusial dalam upaya mencapai mutu superior dan menggali alternatif
solusi yang efektif (Ke et al., 2022). DOE berfungsi untuk menganalisis berbagai variasi
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yang bisa dilakukan antara variabel perancangan dengan jumlah percobaan yang terbatas
(Yang et al.,, 2023)). Taguchi mengintegrasikan output eksperimen dengan efisiensi tinggi
melalui penentuan optimal tingkat variabel (I¢ et al.,, 2022). Hasil penelitian ini diharapkan
menjadi salah satu alternatif solusi untuk memaksimalkan kualitas proses pembuatan
bumbu tabur, sebagai langkah penting dalam meminimalisir produk cacat, dan sekaligus
memberikan dasar pengetahuan yang kokoh terkait pengelolaan produk bumbu tabur di
masyarakat.

METODE

Penelitian ini menggabungkan antara pendekatan kualitatif dan kuantitatif yang
fokus pada lada bubuk di PT ABC. Data awal diperoleh melalui sejumlah metode seperti
pengamatan, wawancara, dan simulasi, melibatkan individu yang memiliki wawasan dalam
perusahaan. Penggunaan Taguchi dipilih karena terbukti efisien ketika digunakan untuk
merancang eksperimen dan mengoptimalkan parameter-produksi. Konsep Taguchi adalah
suatu metode yang digunakan untuk merancang eksperimen dengan efisien,
mengidentifikasi faktor-faktor yang memengaruhi kualitas produk, dan mengoptimalkan
parameter-produksi dengan jumlah percobaan yang terbatas. Metode ini fokus pada
pengurangan variasi dan peningkatan keandalan produk. Penelitian ini menggunakan data
yang terdiri atas:

a) Informasi mengenai cacat dalam produk lada bubuk selama proses pengendalian
kualitas. Cacat-cacat yang dicermati dalam penelitian mencakup produk dengan
berat kurang atau lebih dari 4 gram, serta ketidakcukupan volume udara dalam
produk.

b) Identifikasi faktor-faktor yang berdampak pada hasil akhir dalam proses
pengemasandi PT ABC. Terdapat lima faktor yang memengaruhi proses pengemasan
yaitu perspektif manusia, metode, bahan, lingkungan, dan mesin.

Variabel dependen yang digunakan adalah kualitas produk lada bubuk, yang diukur
melalui tingkat produk cacat keseluruhan selama dua bulan. Sedangkan variabel
independen didasarkan pada analisis diagram fishbone dan melalui diskusi mendalam
dengan pihak perusahaan, dengan hasil identifikasi seperti pada Tabel 1.

Tabel 1: Variabel Independen Penelitian

. Level .
Variabel Indenenden T (Real Condition) 2 (Intervensi) Periode
Operator lalai Briefing 1x Briefing 2x 2 minggu
Perawatan kurang teratur Perawatan 2x Perawatan 3x 2 minggu
Jumlah sampel pengendalian 1 shift
144 pcs 332 pcs

kualitas kurang
Sumber: Data Dasar 2023

(7 jam)

Tahap Penyusunan Eksperimen

Tahap penyusunan eksperimen adalah tahap utama yang dilakukan. Diawali dengan
melakukan pemahaman terhadap permasalahan serta mulai ditentukan faktor-faktor apa
saja yang berpengaruh kepada kualitas produk (Siregar, 2019). Berdasarkan observasi
faktor operator yang lalai menjadi salah satu faktor yang berpengaruh karena dalam suatu
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perusahaan manusia memiliki peran yang sangat besar. Apabila operator pada saat
melakukan pekerjaannya lalai maka hal tersebut bisa dipastikan berdampak terhadap
kualitas produk. Kedua yaitu faktor perawatan mesin karena mesin tersebut digunakan
setiap hari senin sampai sabtu selama kurang lebih 14 jam yang terbagi menjadi dua shift.
Kemudian faktor pengambilan sampel dalam proses pengendalian kualitas. Pengambilan
sampel yang dilakukan pada proses pengendalian kualitas sebanyak 144 pcs sampel
dengan jumlah populasi kurang lebih 7.000 pcs setiap shiftnya.

Setelah menentukan jumlah faktor eksperimen, langkah selanjutnya adalah
menentukan jumlah level (lkeagwuani et al., 2021). Dalam hal ini, parameter eksperimen
menggunakan 3 faktor dan 2 level, dengan mempertimbangkan batasan-batasan yang
ada di perusahaan, terutama terkait dengan izin untuk periode penelitian. Oleh karena itu,
parameter eksperimen terdiri dari 3 faktor, masing-masing dengan 2 level. Faktor
eksperimen pada level 1 didasarkan pada pengamatan lapangan, sementara faktor
eksperimen pada level 2 ditentukan dengan pertimbangan baik dari peneliti maupun
perusahaan. Eksperimen dilakukan selama dua bulan, melibatkan dua mesin packing, dan
total ada 8 eksperimen yang dilakukan, dengan setiap eksperimen berlangsung selama 2
minggu.

Penentuan parameter eksperimen untuk faktor operator level 2 melibatkan 2 kali
briefing, dengan asumsi bahwa setiap minggu ada 1 sesi briefing. Faktor perawatan level 2
melibatkan 3 kali perawatan. Awalnya, perencanaan faktor perawatan mencakup 4 kali
perawatan, dengan asumsi bahwa setiap minggu dilakukan 3 kali perawatan. Sementara
itu, faktor pengendalian kualitas dengan pengambilan sampel level 2 melibatkan 332
sampel. Hal ini didasarkan pada jumlah populasi sebesar 7.000 produk, dengan tingkat
kesalahan sebesar 5%, sehingga diambil sampel sebanyak 332 produk. Selanjutnya,
dilakukan penentuan matriks Orthogonal Array (OA) L4, yang terdiri dari 4
eksperimen. dengan melibatkan 3 faktor dan 2 level masing-masing. Ini akan membantu
dalam merancang eksperimen dengan efisien dan mencatat hasil yang relevan.

Tahap Pengaplikasian Eksperimen

Berdasarkan penentuan matriks Orthogonal Array (OA), jumlah eksperimen yang
dibutuhkan adalah sebanyak 8 kali. Namun, jika eksperimen dilakukan berdasarkan fakta
lapangan dengan melakukan briefing 2 kali dan perawatan 2 kali dalam periode 1 bulan,
maka seharusnya untuk menjalankan 8 eksperimen ini diperlukan waktu selama 4 bulan
dengan melibatkan 2 mesin packing. Hal ini menunjukkan bahwa waktu dalam
melaksanakan eksperimen sesuai dengan parameter yang telah ditentukan dalam matriks
OA adalah selama 4 bulan dan melibatkan 2 mesin packing.

Tahap Analisa Output Eksperimen

Setelah dilakukan eksperimen, langkah selanjutnya adalah melakukan analisis
terhadap hasil eksperimen (Sikder et al.,, 2020). Data cacat produk yang terkumpul akan
diolah, termasuk penentuan nilai respon rata-rata dan Signal-to-Noise (S/N) ratio (De Side
et al, 2020). Pengolahan ini umumnya dilakukan dengan bantuan perangkat lunak seperti
Minitab. Selanjutnya, data akan diuji menggunakan analisis varians (ANOVA) untuk menilai
sejauh mana pengaruh masing-masing faktor eksperimen terhadap hasil (Wang & Wau,
2021). Uji ANOVA digunakan untuk mengukur signifikansi pengaruh setiap factor (Keerthi
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et al., 2023). Dengan hasil dari S/N ratio dan Uji ANOVA, akan dapat diidentifikasi
parameter faktor dan level yang optimal (Jdid et al., 2023). (Popescu et al., 2021). Langkah
terakhir adalah melakukan konfirmasi pengujian untuk mengkonfirmasi bahwa parameter
faktor dan level yang optimal tersebut efektif dan valid dalam mengatasi masalah cacat
produk (Korban et al, 2022). Dengan demikian, dapat memastikan bahwa solusi yang
ditemukan benar-benar berdampak positif dalam meminimalkan cacat produk dan
meningkatkan kualitas produk secara keseluruhan.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Perencanaan Eksperimen Taguchi
Tahap perencanaan eksperimen taguchi dilakukan dengan diagram fishbone,

leveling penelitian dan derajat kebebasan, serta matriks orthogonal Ls. Tahap ini dilakukan
untuk menentukan parameter yang akan digunakan untuk penelitian.

Material Environment Ruang produksi

kotor

Getaran mesin
terlalu kuat

Debu material bubuk

berterbangan

Suara mesin

terlalu keras

Man

Materizl terlalu
embab
Tidak ada SOP
pengukuran

Kurang fokus
dalam bekerja

Bobot kerja
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Keterbatasan

Tenaga kerja
merasa jenuh Bubuk kurang

halus

Kelalaian karyawan
(Qc) Ruang produksi
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= Cacat Produk
Tekanan sealer
Kerdus Kurang Kopling kurang
Melekuk pembersinan . Kesalahan
Penumpulan Bahan tercampur setting timing
Melebini Maksimal Kkotoran Relay Potongan etiket
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ngkat k n
Method Machine Tingkat kepekaal

sensor kurang

Gambar 1: Diagram Fishbone
Sumber: Data Dasar 2023

Diagram fishbone pada Gambar 1 membantu dalam analisis penyebab akar masalah
dan membantu dalam merencanakan langkah-langkah perbaikan yang sesuai untuk
mengurangi atau menghilangkan cacat produk. Hasil dari pemetaan ini, ditemukan bahwa
cacat produk dapat diakibatkan oleh lima kategori faktor utama, yaitu faktor manusia,
material, metode, mesin, dan faktor lingkungan.

Tabel 2: Parameter eksperimen

Faktor Fakta Lapangan Faktor Penelitian
Operator Briefing 2 kali per bulan Kelalaian Operator
Perawatan 2 kali per bulan Perawatan yang tidak teratur
Pengendalian kualitas 144 sampel Sampel pengecekan kualitas yang
kurang

Sumber: Data Dasar diolah 2023
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Parameter yang digunakan dalam eksperimen ini seperti diperlihatkan pada Tabel 2
adalah kondisi perusahaan yang menjadi fakta lapangan penelitian dan faktor penyebab
kecacatan yang menjadi faktor eksperimen penelitian. Tabel di atas mengindikasikan
bahwa ada tiga faktor yang mungkin menjadi penyebab cacat produk lada bubuk. Faktor
tersebut diantaranya faktor operator, faktor perawatan, dan faktor pengendalian kualitas.
Analisis terhadap peran dan dampak dari masing- masing faktor ini dapat membantu
dalam mengidentifikasi penyebab akar cacat produk dan merancang solusi yang efektif
untuk meningkatkan kualitas produk (Patel et al., 2021). Adapun level yang digunakan
serta derajat kebebasan dalam eksperimen ditampilkan pada Tabel 3. Struktur matriks

orthogonal Lg ditunjukkan pada tabel 4.

Tabel 3: Level Penelitian & Derajat Kebebasan

Level . Degree
No Faktor 1 2 Periode of Freedom
1 Operator Briefing satu kali Briefing dua kali 2 minggu Db =2-1=1
2 Perawatan Perawatan dua kali  Perawatan tiga kali 2 minggu Db=2-1=1
3 Pengendalian 144 sampel 332 sampel Satu shift Db =2-1=1
Kualitas (7 jam)
Sumber: Data Dasar 2023
Tabel 4: Orthogonal Array Ls
Eksperimen Operator Perawatan QC
1 Briefing 1x Perawatan 2x 144 sampel
2 Briefing 1x Perawatan 2x 332 sampel
3 Briefing 1x Perawatan 3x 144 sampel
4 Briefing 1x Perawatan 3x 332 sampel
5 Briefing 2x Perawatan 2x 144 sampel
6 Briefing 2x Perawatan 2x 332 sampel
7 Briefing 2x Perawatan 3x 144 sampel
8 Briefing 2x Perawatan 3x 332 sampel
Sumber: Analisis (2023)
Tabel 5: Hasil Eksperimen
Matriks Orthogonal Array Produk Cacat
Accept (pcs) Total
N Mean
Trial OP,e ra.tor Perawatan Qc (pes) ! 2 3 (pcs)
Briefing (sampel)
1 1x 2X 144 97 72 91 72 235 332 78
2 1x 2X 332 166 62 35 69 166 332 55
3 1x 3x 144 121 76 86 49 211 332 70
4 1x 3x 332 121 61 70 80 211 332 70
5 2X 2X 144 159 56 50 67 173 332 58
6 2X 2X 332 152 45 60 75 180 332 60
7 2X 3x 144 132 56 84 60 200 332 67
8 2X 3x 332 113 52 90 77 219 332 73

Sumber: Analisis (2023)
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Pelaksanaan Eksperimen

Pengujian  dilakukan secara langsung pada stasiun packing dengan
mengombinasikan parameter level dan faktor-faktor dalam setiap eksperimen (Maraki et
al., 2020). Hasil kualitas produk yang diukur selama eksperimen adalah seperti pada Tabel
5.

Analisis Eksperimen
Diperoleh nillai rata-rata dari setiap percobaan dengan menggunakan parameter

yang telah ditentukan awalnya, hasl analisi diperlihatkan pada Gambar 1. Jumlah produk
lada bubuk cacat digunakan sebagai parameter penelitian, olehkarena itu S/N Ratio yang
digunakan adalah smaller is better (Omprakas et al., 2021).

714

Mean of Means

62 1

1 2 1 2 1 2
Level A (Operator) B (Perawatan) C (Pengendalian Kualitas)
1 68,58 62,83 68,25
2 64,33 70,08 64,67
Delta 4,25 7,25 3,58
Rank 2 1 3

Gambar 1: Plot Rata-rata hasil percobaan
Sumber: Analisis (2023)

Pada Gambar 2 merupakan hasil S/N yang diolah menggunakan software minitab.
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Gambar 2: Main Effects Plot for SN Ratios
Sumber: Analisis (2023)

Untuk mengetahui faktoryang paling berpengaruh dalam produk lada bubuk pada
Perusahaan, dilakukan analisis varian atau ANOVA dengan hasil diperlihatkan pada Tabel
6. Kombinasi parameter optimal yang berpengaruh terhadap jumlah cacat produksi lada
bubuk seperti pada Tabel 7.

Tabel 6: Hasil Analisis Anova
Source DF SeqSS Contribution Adj AdjMS F-Value P-Value

SS
A 1 36,12 791% 36,12 36,12 0,5 0,519
B 1 105,13 23,02% 105,13 105,13 1,45 0,295
C 1 25,68 5,62% 25,68 25,68 0,35 0,584
Error 4 289,72 63,44% 289,72 72,43
Total 7 456,65 100,00%

Sumber: Data Dasar 2023

Tabel 7: Parameter Optimal

Faktor Level
Operator 2
Perawatan 1
Pengendalian Kualitas 2

Sumber: Data Dasar 2023
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Desain parameter faktor dan level yang optimal untuk meminimalkan jumlah cacat
produk, hasilnya diperlihatkan pada Tabel 8. Perbandingan produk cacat sebelum dan
sesudah eksperimen, diperlihatkan pada Tabel 9.

Tabel 8: Eksperimen Konfirmasi

Accept Produk Cacat (pcs) Total N
No (pcs,; 1 2 3 (pcs)  (pcs) Mean
1 142 70 50 70 190 332 63
2 121 79 52 80 211 332 70
3 118 78 85 51 214 332 71
4 115 60 74 83 217 332 72
Total 496 287 261 284 832 277,3333
Rata-rata 124 71,75 65,25 71 208 69,33333
Sumber: Data Dasar 2023
Tabel 9: Perbandingan Sebelum dan Sesudah Eksperimen
Operator Pengendalian Produk Cacat
Eksp . g Perawatan Kualitas Before  After N Selisih %
Briefing
(sampel)
Ke-1 2X 2x 332 250 190 332 60 24%
Ke-2 2X 2x 332 253 211 332 42 17%
Ke-3 2X 2x 332 244 214 332 30 12%
Ke-4 2X 2X 332 268 217 332 51 19%
Total 1015 832 183 18%
Rata-rata 253,75 208 45,75

Sumber: Data Dasar 2023

Analisis Eksperimen

Dengan menggunakan metode Taguchi, ditemukan variasi tingkat cacat produk
yang signifikan. Faktor perawatan mesin terbukti memiliki pengaruh yang signifikan.
Setelah melakukan perawatan mesin packing sebanyak 3 kali dalam waktu 2 minggu,
tingkat cacat produk meningkat. Hal ini terjadi karena perawatan mesin hanya berfokus
pada pengaturan mesin. Ketika mesin dibongkar selama perawatan, stabilitas mesin tidak
bisa langsung kembali normal, yang akhirnya mempengaruhi kualitas produk.

Kualitas produk juga dipengaruhi oleh operator yang bekerja dengan lebih fokus,
proses penyelesaian masalah yang timbul dalam proses produksi mesin packing, serta
sistem pengendalian kualitas yang dijalankan. Pengambilan sampel yang cukup dapat
mewakili prediksi terhadap seluruh cacat yang mungkin terjadi di bulan selanjutnya.

SIMPULAN

Pada penelitian ini mendapatkan kesimpulan bahwa kualitas bumbu tabur
dipengarungi oleh beberapa faktor, yaitu jumlah brefing operator, jumlah perawatan
mesin, dan penentuan sampel pada proses pengendalian kualitas produk. Telah
didapatkan level ideal yang bisa diterapkan untuk menjaga kualitas produk, yaitu briefing
operator sebanyak dua kali, perawatan mesin sebanyak dua kali, dan jumlah sampel
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yang digunakan untuk melakukan pengendalian kualitas adalah 332. Penelitian ini bisa
menjadi landasan awal untuk penelitian selanjutnya tentang kajian pengendalian kualitas
produk dan pengembangan diskursus dengan metode taguchi yang lebih kaya
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