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INFORMASI ARTIKEL ABSTRAK

UD. SE merupakan industri penggilingan padi dan distributor beras kemasan
berkualitas. Produk yang penjualannya paling tinggi adalah beras Bangli
. kemasan 25 Kg, namun dalam produksinya masih terdapat produk cacat
Artikel Masuk: 13 Maret 2022 seperti benda asing, kulit menempel, bulir remuk dan jahitan longgar dalam
Artikel direvisi: 11 September 2022 jumlah cukup besar. Hal tersebut menyebabkan banyak kerugian dan dapat
Artikel diterima: 28 September 2022 menurunkan kepuasan konsumen. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisa

penyebab kecacatan dan memberikan usulan perbaikan guna meningkatkan
kualitas. Metode yang digunakan adalah (SQC) Statistical Quality Control dan
(FMEA) Failure Mode and Effect Analysis. Tahapan dalam penelitian diawali
dengan pengumpulan data, menganalisa data dengan SQC, menentukan nilai

Sejarah Artikel:

Kata kunci RPN menggunakan FMEA, dan tahap rekomendasi perbaikan. Hasil dari
Cacat penelitian diketahui cacat produk paling dominan adalah kulit menempel
EMEA (41,7%) dan benda asing (32,1%), kedua jenis cacat tersebut mencapai 73,8%.

. Penyebab kecacatan disebabkan karena faktor manusia, material, metode
glljj?\ll'tas dan mesin. Nilai RPN tertinggi yaitu 392 pada cacat kulit menempel karena

Statistical Quality Control

setting mesin husker kurang tepat. Rekomendasi perbaikannya adalah meng-
kalibrasi ulang mesin husker, memeriksa pengaturan mesin husker terutama
jarak antar rubber roll.
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ABSTRACT

UD. SE is a rice milling industry and distributor of quality packaged rice. The
product with the highest sales is Bangli rice in 25 kg packaging, but in its
production, there are still defective products such as foreign objects, sticky
skin, crushed grains and loose stitches in quite large quantities. This causes a
lot of losses and can reduce customer satisfaction. This study aims to analyze
the causes of defects and provide suggestions for improvements to improve
quality. The methods used are (SQC) Statistical Quality Control and (FMEA)
Failure Mode and Effect Analysis. The stages in the research begin with data
collection, analyzing data with SQC, determining the RPN value using FMEA,
and making recommendations for improvement. The study's results revealed
that the most dominant product defects were sticky skin (41.7%) and foreign
bodies (32.1%); both defects reached 73.8%. The cause of the disability is due
to human factors, materials, methods and machines. The highest RPN value is
392 for skin defects because the husker machine setting is incorrect.
Recommendations for improvement recalibration of the husker machine,
checking the settings of the husker machine and especially the distance
between the rubber rolls.
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1. PENDAHULUAN

Setiap industri harus berusaha agar produk
yang dihasilkan dapat memenuhi keinginan dan
kepuasan konsumen. Hal tersebut mendorong
perusahaan agar terus meningkatkan kualitas
produk produk yang dihasilkan. Kualitas biasanya
diartikan sebagai tingkat kesesuaian produk
dengan harapan tinggi dari pelanggan dan kese-
suaian dengan standar yang sudah ditetapkan
(Rahayu & Supono, 2020). Standar atau karak-
teristik kualitas produk telah ditetapkan, namun hal
ini tidak menutup kemungkinan adanya produk
yang tidak sesuai standar atau cacat. Oleh karena
itu diperlukan pengendalian kualitas guna menge-
tahui tingkat kecacatan produk produk yang
dihasilkan serta upaya yang seharusnya dilakukan
untuk meningkatkan kualitas produk tersebut.

UD. SE merupakan sektor industri peng-
gilingan padi dan distributor beras kemasan. Telah
berdiri lebih dari 20 tahun dan dikenal sebagai
produsen beras berkualitas. Salah satu produk
yang dihasilkan adalah beras Bangli dengan
berbagai kemasan dari 5 Kg sampai 50 Kg, namun
kemasan 25 Kg paling banyak diproduksi karena
paling tinggi peminatnya. Terdapat beberapa cacat
atribut pada produk yaitu benda asing, kulit masih
menempel, bulir remuk dan jahitan kemasan yang
longgar. Akibat adanya kecacatan tersebut, kerugi-
an yang dialami bukan hanya dari segi biaya dan
waktu, namun menurunnya kepuasan konsumen
karena tidak jarang ada distributor meminta retur
akibat kecacatan-kecacatan tersebut pada produk-
produk yang tidak terinspeksi dengan baik.

Metode yang digunakan untuk menjawab
permasalahan tersebut adalah Statistical Quality
Control (SQC) dan metode Failure Mode and Effect
Analysis (FMEA). SQC yaitu alat-alat statistik yang
digunakan suatu perusahaan untuk mengawasi
kualitas produk yang dihasilkan agar sesuai
dengan standar yang telah ditetapkan sehingga
bisa meminimalkan tingkat kecacatan produk
(Audina et al., 2020). Untuk memberikan usulan
perbaikan, digunakan metode FMEA karena
memiliki banyak aplikasi dalam pengendalian
kualitas yang diawali dari identifikasi risiko dari
proses produksi beras (Suripto et al.,, 2018).
Kelebihan metode FMEA adalah dapat memberi-
kan tindakan prioritas dilihat dari efek kegagalan
pada setiap proses produksi agar lebih mudah
dikendalikan dan meminimalkan tingkat kecacatan
(Dewi et al., 2016).

Kualitas beras sangat perlu diperhatikan
karena berkaitan langsung dengan konsumen.
Beras saat ini masih menjadi bahan pangan utama
di Indonesia sehingga tingginya konsumsi beras
harus didukung dengan produksi beras berkualitas
(Raharjo et al., 2018). Perusahaan penggilingan

padi harus selalu menjaga kualitas produknya agar
dapat menciptakan minat beli konsumen dan
mampu bersaing dengan perusahaan lain (Astuti et
al., 2020). Penelitian sejenis juga pernah dilakukan
oleh Riadi et al., (2019) dengan judul Analisis
Kualitas Produk Beras Dengan Pendekatan
Metode Six Sigma Di UPT Makarti Pomosda
Nganjuk, dari hasil metode six sigma penelitian
tersebut diperoleh rata-rata 2,4% defect dengan
nilai DPMO 284.500. Penelitian tersebut berfokus
pada peningkatan kualitas untuk mencapai tingkat
6 level sigma. Secara statistik pengendalian
kualitas diartikan sebagai suatu metode untuk
memeriksa, memelihara dan meningkatkan tingkat
kualitas suatu produk tetap berada di batas standar
yang telah ditetapkan (Rahayu & Supono, 2020).
Oleh sebab penelitian ini dilakukan tidak hanya
untuk peningkatan kualitas saja, namun juga
bertujuan untuk menganalisis tingkat kecacatan
produk dan penyebabnya menggunakan Statistical
Quality Control (SQC) kemudian memberikan
usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas
dengan Failure Mode and Effects Analysis (FMEA).

2. METODE PENELITIAN

Metode yang diimplementasikan dalam
penelitian ini adalah Statistical Quality Control
dan Failure Mode and Effects Analysis. Sumber
data yaitu sumber data sekunder yakni berupa
dokumen pendukung standar produk dan data
internal perusahaan. Dalam penelitian ini diperlu-
kan beberapa data sekunder yaitu data jumlah
produksi, data jumlah kecacatan dan jenisnya
kecacatan selama periode Januari hingga
Desember 2021.

2.1. Statistical Quality Control

SQC merupakan pemecahan masalah ter-
struktur dan sistematis dengan menggunakan alat
alat statistik seperti check sheet, histogram,
scatter diagram, diagram pareto, control chart dan
diagram sebab akibat.

Check sheet merupakan alat statistic berupa
lembar kerja yang digunakan pada proses pe-
ngumpulan data dengan tujuan membantu
memudahkan proses analisis data, dari frekuensi
jenis kecacatan juga dapat mengetahui bagai-
mana permasalahan yang terjadi (Dharmayanti &
Rahayu, 2018). Histogram merupakan alat
statistik untuk menunjukkan data berdasarkan
intervalnya, hal tersebut bertujuan untuk memper-
mudah dan memperjelas dalam melihat produk
cacat. Data yang disajikan dalam check sheet
kemudian disajikan dalam bentuk grafik balok
atau histogram (Andespa, 2020). Histogram
dibuat dengan bantuan microsoft excel.

Diagram pareto adalah diagram batang yang
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menunjukkan jumlah kecacatan yang paling
banyak ditemukan hingga yang paling sedikit
(Rucitra & Amelia, 2021). Diagram Pareto dibuat
menggunakan software minitab 18 .Scatter
diagram/ diagram pencar adalah alat statistik yang
bisa disebut peta korelasi, yaitu grafik atau
diagram yang menunjukkan bagaimana hubung-
an antar dua variabel apakah berkorelasi positif
atau negatif (Devani & Wahyuni, 2017). Pem-
buatan scatter diagram menggunakan software
minitab 18 dengan memasukkan data produksi
dan data masing masing jenis cacat.

Control chart, peta kendali yang digunakan
pada penelitian ini adalah p-chart dikarenakan
kecacatan yang terjadi berupa data atribut,
jumlah data produksi tidak tetap dan produk yang
mengalami kecacatan tersebut hanya dapat
dibedakan menjadi data cacat dan tidak cacat
atau baik dan buruk (Dharmayanti & Rahayu,
2018; Putri & Rimantho, 2022). Cause and Effect
Diagram, juga disebut diagram tulang ikan yang
digunakan untuk menentukan faktor faktor
penyebab yang mempengaruhi kualitas produk.
Adapun Faktor penyebabnya adalah material,
faktor manusia, mesin/alat, metode, dan lingkung-
an (Alfatiyah et al., 2020).

_p - 2np
CcL =p==2 1)

ucL = cLes (L0 2)
LCL  =CL-3 /@ 3)

2.2. Failure Mode and Effect Analysis

FMEA adalah prosedur dan metode ter-
struktur yang digunakan untuk mengidentifikasi
dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagal-
an (Effendi et al., 2021). Metode ini diawali
dengan melakukan beberapa wawancara dan
brainstorming dengan kepala produksi dengan
fokus pada pengaruh cacat dan menentukan
metode deteksi (Mislan & Purba, 2020). Selain
melakukan brainstorming dengan kepala produksi
juga dilakukan wawancara dengan divisi quality
control secara langsung untuk (1) mengidentifikasi
potential effect, (2) memasukkan masalah-
masalah potensial yang ada pada fishbone
diagram, (3) menilai masalah dari segi dampak
yang ditimbulkan, probabilitas kejadian, dan
detektabilitas dengan menentukan peringkat pada
nilai S (severity), nilai O (occurrence), dan nilai D
(detection), selanjutnya (4) menghitung RPN
(Sugiantara & Basuki, 2019)

RPN =SXOXD (4)

FMEA juga digunakan untuk menyusun
rekomendasi perbaikan berdasarkan nilai RPN
tertinggi yang menjadi skala prioritas dilakukan

perbaikan untuk mengurangi cacat produk (Dewi
et al., 2016).

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Data yang digunakan dalam penelitian ini
adalah data internal perusahaan yang meliputi
data pencapaian produksi dan kecacatan produk
pada tahun 2021 yaitu dari bulan Januari hingga
Desember 2021 (Tabel 1).

Tabel 1. Data Produksi Beras Kemasan 25 Kg

Jumlah Jumlah
No Bulan Produksi Cacat
(Kemasan) (Kemasan)

1 Januari 1749 101

2 Februari 733 36

3 Maret 329 18

4 April 799 45

5 Mei 850 53

6 Juni 248 13

7 Juli 1291 77

8 Agustus 296 19

9 September 368 21
10  Oktober 521 30
11  November 893 51
12 Desember 1217 75
Total 9294 539

Data kecacatan produk diperoleh dari jumlah
kecacatan beras kemasan yang tidak memenuhi
standar mutu perusahaan selama proses produksi
berlangsung. Untuk mengetahui karakteristik
kualitas maka harus mengetahui proses internal
perusahaan yang paling berpotensi besar dalam
kualitas output terlebih dahulu (Bahri et al,. 2020).

Jenis cacat yang menjadi karakteristik
kualitas pada produk beras kemasan 25 Kg
digolongkan menjadi 4. Benda asing yang sering
ditemukan dalam kemasan adalah pecahan batu,
potongan tali rafia dan batang padi. Kulit menem-
pel merupakan cacat produk dimana terdapat
gabah yang belum tergiling sempurna pada mesin
husker sehingga masih terdapat kulit/sekam yang
masih menempel. Bulir remuk merupakan cacat
produk dimana banyak bulir yang tidak
utuh/remuk. Cacat ini akibat proses pengayakan
pada mesin shifter yang tidak maksimal. Jahitan
longgar adalah cacat produk proses pengemasan
produk dengan menggunakan mesin jahit.

3.1. Statistical Quality Control

Dalam metode Statistical Quality Control
terdapat beberapa alat untuk membantu proses
pengendalian kualitas secara statistik. Data-data
yang telah diperoleh kemudian digunakan alat
statistik yaitu check sheet dengan tujuan
menyajikan data dalam bentuk yang informatif
agar memudahkan analisa data. (Tabel 2)
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Tabel 2. Check Sheet Kecacatan Produk

Jenis Kecacatan Produk

Bulan P-Ir—géilk BendaKulit  Bulir Jahitan Total
Ke- si Asing Me- Remuk Longgar
nempel

1 1749 37 31 11 22 101
2 733 8 13 9 6 36
3 329 4 9 4 1 18
4 799 12 18 6 9 45
5 850 22 20 6 5 53
6 248 3 8 1 1 13
7 1291 27 36 11 3 77
8 296 3 8 5 3 19
9 368 5 11 3 2 21
10 521 8 13 4 5 30
11 893 19 27 4 1 51
12 1217 25 31 8 11 75
Total 9294 173 225 72 69 539

Berdasarkan rekapan data yang telah

disusun pada lembar check sheet , kemudian
dibuatkan diagram batang dengan bantuan
microsoft excel untuk menunjukkan interval
jumlah cacat pada masing-masing jenis kecacat-
an (Gambar 1). Urutan jenis cacat yang paling
banyak terjadi berdasarkan intervalnya antara lain
cacat kulit menempel terjadi sebanyak 225
kemasan, kemudian benda asing dengan cacat
sebanyak 173 kemasan, cacat bulir remuk se-
banyak 72 kemasan dan jahitan longgar dengan
cacat sejumlah 69 kemasan

Histogram
250 g
‘c 200
a
g 150
(]
£ 100
E
« 50
o
< 0
t Benda Kulit Bulir Jahitan
2 Asing  Menempel Remuk Longgar
Jenis Defect B Frekuensi

Gambar 1. Histogram Jumlah Cacat

Dari hasil diagram batang, kemudian dibuat
diagram pareto menggunakan software minitab 18
untuk mengetahui kecacatan dominan yang
terjadi (Gambar 2).Jenis cacat dengan persentase
terbesar yaitu untuk cacat kulit menempel dan
benda asing, Persentase kumulatif untuk kedua
jenis cacat tersebut mencapai 73,8%. Nilai
tersebut sesuai dengan prinsip Pareto 80-20,
dimana 80% produk cacat disebabkan oleh 20%
jenis kecacatan. Untuk mengurangi jumlah produk

cacat sampai tingkat 80% cukup dengan mengen-
dalikan jenis kulit menempel dan benda asing.
Karena jika semua jenis kecacatan dikendalikan
akan menjadi tidak efektif dan efisien sebab akan
memakan banyak waktu, biaya dan tenaga kerja
(Rohimudin et al., 2016)

Pareto Chart of Jenis Kecacatan
600

80

Jumlah kecacatan
g
Percent

Jenis Kecacatan Kulit Menempel Benda Asing Bulir Remuk  Jahitan Longgar
Jumlah kecacatan 225 173 72 69
Percent a7 321 134 128
Cum % a7 738 87.2 100.0

Gambar 2. Diagram Pareto Cacat Produk

Setelah diketahui kecacatan yang menjadi
prioritas perbaikan, dilanjutkan dengan membuat
scatter diagram. Scatter diagram digunakan untuk
melihat hubungan antara suatu faktor apakah
berpengaruh terhadap faktor yang lain (Ishak et
al., 2020). Dari scatter diagram dapat mengetahui
bagaimana hubungan antara dua variabel, yaitu
variabel jumlah produksi (x) dan variabel jumlah
kecacatan (y) (Dharmayanti & Rahayu, 2018).
Grafik yang dihasilkan berdasarkan Gambar 3 dan
Gambar 4, diketahui bahwa bentuk grafik dari
masing masing jenis cacat berkorelasi positif atau
memiliki hubungan yang positif, hal tersebut
berarti peningkatan yang terjadi pada variabel X
juga diikuti peningkatan pada variabel Y atau
semakin tinggi angka produksi beras mengakibat-
kan jumlah produk cacat yang terjadi semakin
tinggi pula.

Scatterplot of Kulit menempel vs Total Produksi

~ w w
& S @

Kulit menempel
N
3

15

200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800
Total Produksi

Gambar 3. Scatter Diagram Kulit Menempel vs
Jumlah Produksi
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Scatterplot of Benda Asing vs Total Produksi

w
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3

200 400 600 800 1000 1200 1400 1600 1800
Total Produksi

Gambar 4. Scatter Diagram Benda Asing vs
Jumlah Produksi

Dalam pengendalian kualitas produk, peta
kontrol yang sering digunakan adalah peta kendali
kualitas. Dengan bagan atau peta kendali dapat
diketahui apakah kualitas barang yang diproses in
control atau out of control (Suryoputro et al.,
2017). Peta kontrol dalam penelitian ini adalah
peta kontrol atribut yaitu peta kendali p.

P-Chart Kulit Menempel

0,0600

0,0400

0,0200 g .

Proporsi Kecacatan

=¢=—=P =i=CL UCL ==¢=LCL

Gambar 5. Peta Kendali P Cacat Kulit Menempel

P-Chart Benda Asing
0,0500

0,0400 — o
0,0300 —
0,0200
0,0100
0,0000

HNORNANX

123 456 7 8 91011

Proporsi Kecacatan

=¢=—=P =i=CL UCL ==¢=|CL

Gambar 6. Peta Kendali P Cacat Benda Asing

Peta kendali digunakan untuk melihat
bagaimana pengendalian kualitas produk beras

apakah sudah terkendali atau tidak dengan
menghitung banyaknya cacat yang ditemukan
dalam total produksi (Haitiyah et al., 2019). Hasil
perhitungan P, CL, UCL dan LCL dengan bantuan
Microsoft excel (Gambar 5 dan Gambar 6). Dari
peta kontrol p untuk jenis cacat kulit menempel
dan benda asing dapat dilihat bahwa secara
statistik seluruh kecacatan masih berada dalam
batas kendali atau tidak ada yang out of control,
namun terdapat beberapa data yang berpotensi
melebihi batas kendali sehingga diperlukan per-
baikan pada proses produksi tersebut.

Setelah diketahui bahwa pengendalian kuali-
tas yang terjadi masih in control, penelitian
dilanjutkan dengan menganalisa faktor faktor
penyebab terjadinya cacat kulit menempel dan
benda asing menggunakan fishbone diagram.
Faktor penyebab tertentu mengakibatkan bebe-
rapa cacat tersebut, kemudian dilakukan analisis
wawancara dengan kepala produksi guna
mengetahui faktor-faktor tersebut (Darmawan et
al., 2020).

| Material ‘ | Manusia |

Kurangnya ketelitian
operator

/y P Kulit Menempel
Kurangnya perawatan pada

mesin husker

Benda asing masuk
bersama gabah

Setting mesin husker
kurang tepat

Mesin

Gambar 7. Cause and Effect Diagram Cacat
Kulit Menempel

Banyak benda
asing masuk
bersama gabah

Kurangnya ketelitian
nekeria

L%

= Benda Asing
Proses penjemuran Alat pembersih tidak
gabah tidak berfungsi secara
menggunakan alas maksimal

| Metode |

| Mesin |

Gambar 8. Cause and Effect Diagram Cacat
Benda Asing

Berdasarkan hasil studi lapangan dan
wawancara diketahui bahwa beberapa faktor
penyebab kecacatan produk beras kemasan 25
Kg disebabkan oleh faktor manusia atau operator,
mesin atau alat, material atau bahan baku dan
metode selama proses produksi (Gambar 7 dan
Gambar 8). setelah diketahui faktor faktor
penyebab kecacatan tersebut, maka perlu
mengambil langkah langkah perbaikan untuk
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mencegah timbulnya kerusakan yang serupa
(Manan et al.,, 2018). Oleh karena itu perlu
ditingkatkannya pengawasan terhadap pekerja,
peralatan, metode yang digunakan dan material
atau bahan baku dalam proses produksi untuk
meminimalkan terjadinya produk cacat.

3.2. Failure Mode and Effect Analysis

Tahap penerapan metode failure mode and
effects analysis dengan cara melakukan beberapa
wawancara dan brainstorming dengan kepala
produksi dan divisi quality control untuk
memberikan nilai severity, occurrence, detection
pada potential effect of failure, potential cause
serta current control yang digunakan untuk
mendapatkan nilai RPN (Tabel 3). RPN yaitu nilai
yang dihasilkan dari perkalian nilai S, O, D
(severity, occurrence, detection) (Irawan et al.,
2017).

3.3. Rekomendasi Perbaikan

Nilai RPN dari setiap potential cause
penyebab terjadinya produk cacat akan diurutkan
dari nilai tertinggi dan akan diberikan rekomendasi

perbaikan (Tabel 4). Hal ini sejalan dengan
penelitian Manan et al, (2018) yaitu rekomendasi
perbaikan dilakukan terhadap sumber sumber
yang memiliki potensi terjadinya cacat berdasar-
kan hasil analisa cause and effect diagram dan
failure mode and effect analysis (FMEA) dengan
memberikan rencana perbaikan berdasarkan nilai
prioritas tertinggi. Selain itu, dirumuskan pula
rekomendasi perbaikan jangka menengah dan
jangka panjang sebagai tindakan preventif dalam
mengurangi kecacatan produk di waktu yang akan
datang (Tabel 5 dan Tabel 6).

Penelitian ini membuktikan  bahwa
metode SQC dan FMEA dapat diterapkan untuk
menganalisa pengendalian kualitas yang dilakuk-
an perusahaan. Sejalan dengan penelitian yang
dilakukan oleh Dewi et al. (2016) dalam meng-
analisa pengendalian kualitas atribut kemasan
pada proses produksi air minum dalam kemasan
menghasilkan rekomendasi perbaikan meng-
gunakan metode Failure Mode and Effect Analysis
dan alat alat statistik. Kelebihan dari metode ini
adalah menunjukkan hasil analisa yang terstruktur
dan terukur.

Tabel 3. FMEA Produk Beras Kemasan 25 KG

Potential .
failure Pme”“’?" effect S Potential Cause 0] Current Control D RPN
mode of failure
Kulit Kulit gabahyang 8 Benda asing masuk 6 Memeriksa apakah ada 7 336
Menempel masih menempel bersama gabah benda asing yang
tidak dapat berpotensi
dikonsumsi, mengakibatkan
sehingga akan kerusakan mesin
menimbulkan Kurangnya ketelitan 5 Briefing operator 4 160
ketidaknyamanan operator sebelum proses produksi
konsumen jika berlangsung
kulit gabah ikut Setting mesin husker 7 Memeriksa hasil gilingan, 7 392
termasak. kurang tepat apakah banyak gabah
yang belum pecah kulit
Kurangnya 5 Memeriksa kondisi 6 240
perawatan pada rubber roll apakah sesuai
mesin husker posisi atau tidak
Benda Benda asing 9 Banyak benda asing 6 Melakukan pembersihan 7 378
Asing sangat masuk bersama gabah pada proses
berbahaya dan gabah penjemuran
tidak dapat Kurangnya ketelitan 5 Briefing pekerja sebelum 3 135
dikonsumsi, pekerja proses pembersihan
sehingga akan gabah
menimbulkan Proses penjemuran 5  Melakukan pembersihan 5 225
ketidaknyamanan gabah tidak gabah sebelum
konsumen jika menggunakan alas dimasukkan ke dalam
benda tersebut karung setelah proses
ikut termasak. penjemuran
Alat pembersih tidak 4 Membersihkan alat 3 108
berfungsi secara pembersih secara rutin
maksimal
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Tabel 4. Rekomendasi Perbaikan Berdasarkan Urutan Nilai RPN

Potential failure

Priority mode Pg;eunst:eal RPN Recommendation

1 Kulit Setting 392 Mengkalibrasi ulang mesin husker apabila banyak hasil gilingan
Menempel mesin yang belum pecah kulit. Persentase gabah terkupas tergantung
husker pada kerapatan silinder karet di dalam mesin husker yang
kurang tepat disebut dengan rubber roll. Pemasangan rubber roll yang terlalu
renggang akan menyebabkan persentase gabah tidak terkupas
meningkat karena gabah yang masuk diantara silinder tidak
bergesekan dengan rubber roll sehingga tidak terjadi pecah
kulit. Operator harus memeriksa pengaturan mesin husker

sebelum proses penggilingan terutama jarak antar rubber roll.

2 Benda Asing Banyak 378 Penyebabnya adalah material atau bahan baku yang diterima
benda asing dari petani terdapat banyak benda asing seperti kerikil atau
masuk pecahan batu, batang padi, tali rafia dan benda benda lain. Jika
bersama bahan baku tidak melewati proses pembersihan dengan baik,
gabah maka benda-benda asing tadi akan ikut tergiling pada mesin

husker. Rekomendasi yang diberikan adalah dengan melakukan
double cleaning pada proses penjemuran gabah untuk
menghasilkan gabah yang bebas dari benda benda asing.

3 Kulit Benda asing 336 Gabah yang masuk ke dalam mesin tidak bersih dari benda

Menempel masuk asing seperti kerikil, paku, atau benda keras lain yang akan
bersama merusak rubber roll di dalam mesin husker. Rekomendasi
gabah perbaikan adalah melakukan double cleaning pada proses

penjemuran dan menambahkan metode pembersihan gabah
seperti proses pengayakan untuk memisahkan gabah dari
benda asing seperti batu kerikil, paku dan benda keras lainnya
yang dapat merusak rubber roll di dalam mesin husker

4 Kulit Kurangnya Mesin yang tidak terpelihara membuat posisi rubber roll menjadi

Menempel perawatan tidak presisi. Ketika dua rubber roll tidak pada posisi yang tepat,
pada mesin selain menurunkan mutu hasil kupas, juga merusak lapisan
husker 240 karet pada roll sehingga sering mengganti rubber roll.

Perawatan rutin mesin husker sangat diperlukan dan perawatan
tidak hanya dilakukan ketika terjadi permasalahan saja.

5 Benda Asing Proses 225 Proses pengeringan atau proses penjemuran gabah dilakukan
penjemuran tanpa alas seperti terpal atau alas lainnya. Proses penjemuran
gabah tidak gabah tanpa alas ini membuat gabah tercampur dengan debu
menggunakan dan batu-batu kecil. Rekomendasi yang diberikan adalah
alas dengan memberikan alas untuk gabah pada proses penjemuran

sehingga tidak langsung dijemur pada lantai penjemuran karena
akan mengakibatkan gabah tercampur dengan batu kerikil atau
benda benda asing lainnya.

6 Kulit Kurangnya 160 Mengawasi operator yang bertugas untuk mengoperasikan

Menempel ketelitian mesin husker dan memberikan pelatihan tentang bagaimana
operator mengoperasikan mesin husker dengan tepat. Dalam hal ini,
ketelitian operator dalam mengoperasikan mesin husker harus
ditingkatkan, selain itu ketelitian pada proses pengayakan juga
harus ditingkatkan. Gabah yang tidak mengalami pecah kulit
harus dipisahkan dari beras melalui mesin pengayak, dan
diumpankan kembali ke mesin pecah kulit.

7 Benda Asing Kurangnya 135 Mengawasi pekerja pada proses pembersihan gabah dan
ketelitian memberikan pelatihan tata cara proses pembersihan. Dalam hal
pekerja ini, kurangnya kesadaran dan ketelitian pekerja pada proses

pembersihan mengakibatkan benda-benda asing dalam jumlah
banyak yang tidak terinspeksi dengan baik ikut masuk kedalam
proses produksi.

8 Benda Asing Alat 108 Alat pembersih yang digunakan untuk membersihkan gabah
pembersih pada proses penjemuran dengan menggunakan sapu
tidak berukuran besar yang dimodifikasi dengan karung goni
berfungsi sehingga dapat menyapu benda asing seperti batang padi, tali
secara rafia, jerami dan lain lain. Rekomendasi yang diberikan adalah
maksimal membersihkan alat pembersih sesering mungkin sehingga alat

tersebut dapat berfungsi secara maksimal.
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Tabel 5. Rekomendasi Perbaikan Jangka

Menengah
Potential Recommendation
failure mode
Kulit Membuat jadwal perawatan rutin

Menempel mesin husker dan jadwal training
operator secara berkala untuk
memaksimalkan kerja.

Benda Asing Membuat atau modifikasi alat

pembersih yang lebih efektif dan
efisien untuk memisahkan gabah
dari benda benda asing seperti
batang padi, tali rafia, jerami, batu
kerikil, paku dan lain sebagainya.

Tabel 6. Rekomendasi Perbaikan Jangka

Panjang
Potential Recommendation
failure mode
Kulit Membentuk kelompok kecil atau
menempel dan gugus kendali mutu (GKM) untuk
benda asing  mengidentifikasi masalah yang ada

serta merencanakan, melaksana-
kan, dan melakukan evaluasi
perbaikan berdasarkan permasalah-
an yang muncul.

4. KESIMPULAN

Cacat paling dominan terhadap kualitas
produk beras kemasan 25 Kg yaitu cacat kulit
menempel (41,7 %) dan cacat benda asing (32,1
%), kedua jenis cacat tersebut mencapai 73,8%.
Beberapa faktor penyebab cacat kulit menempel
yaitu setting mesin husker kurang tepat, faktor
manusia dan faktor material. Nilai RPN tertinggi
pada potensi kegagalan kulit menempel dan
benda asing yaitu 392 pada jenis cacat kulit
menempel dengan penyebab kecacatan karena
setting mesin husker kurang tepat. Rekomendasi
perbaikan yaitu dengan mengkalibrasi ulang
mesin husker dan selalu memeriksa pengaturan
mesin husker sebelum proses penggilingan
dilakukan terutama jarak antar rubber roll tidak
boleh terlalu longgar. Selain itu, diberikan
rekomendasi perbaikan jangka menengah dan
jangka panjang sebagai tindakan preventif untuk
pengendalian kualitas beras kemasan 25 Kg.
Keterbatasan dalam penelitian adalah hanya
sampai tahap rekomendasi perbaikan, saran yang
diberikan untuk penelitian selanjutnya adalah
melakukan tahap implementasi dan control
sehingga dapat membandingkan kualitas produk
sebelum dan sesudah dilakukannya perbaikan
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