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Abstract. Tofu Prapto MSMEs are tofu producers who often experience quality problems in the tofu they produce. 

Based on the data obtained, it shows that the amount of tofu production is 8,400 pcs (100%) and product defects 

of 1,009 pcs (12%) that occur in Tofu Prapto MSMEs during September 2023.This research will be carried out 

an analysis of quality control of Tofu defective products in Tofu Prapto MSMEs using the Six Sigma method and 

Re-Layout Design. By implementing the six sigma method and Re-Layout Design, it is expected to identify defects 

and provide recommendations for improvement to MSMEs Tahu Prapto.The factor causing the highest defect in 

the type of dirty tofu defect is caused by there are stations that are too close together such as boiling stations too 

close to the filtering and printing station in the production process so that dust and dirt from burning wood fuel 

when The boiling process can stick to the filtering and printing process so that there needs to be a distance 

between work stations from each other. From the sigma calculation, the average DPMO value is 120119,048 with 

a sigma value of 2.68 from the sigma calculation results, it can be said that the sigma value is still far from the 

desired sigma value, which is 6. 
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Abstrak. UMKM Tahu Prapto merupakan produsen tahu yang sering mengalami masalah kualitas pada tahu yang 

dihasilkannya. Berdasarkan data yang didapatkan menunjukkan bahwa jumlah Produksi tahu sebesar 8.400 pcs 

(100%) dan Cacat Produk sebesar 1.009 pcs (12%) yang terjadi di UMKM Tahu Prapto selama Bulan September 

2023.Penelitian ini akan dilakukan analisis pengendalian kualitas produk cacat Tahu di UMKM Tahu Prapto 

dengan metode Six Sigma dan Perancangan Tata Letak Fasilitas Ulang (Re-Layout). Dengan meimplementasi 

metode six sigma dan Perancangan tata letak Fasilitas Ulang (Re-Layout) diharapkan dapat mengidentifikasikan 

defect dan memberikan rekomendasi perbaikan pada UMKM Tahu Prapto.Faktor penyebab terjadinya kecacatan 

tertinggi pada jenis cacat tahu kotor disebabkan karena terdapat stasiun yang terlalu berdekatan seperti stasiun 

perebusan terlalu dekat dengan stasiun penyaringan dan pencetakan pada proses produksi sehingga debu dan 

kotoran dari pembakaran bahan bakar kayu saat proses perebusan dapat menempel pada saat proses penyaringan 

dan pencetakan sehingga perlu adanya jarak antar stasiun kerja satu sama lain.Dari perhitungan sigma didapatkan 

nilai rata-rata DPMO sebesar 120119.048 dengan nilai sigma sebesar 2,68 dari hasil perhitungan sigma dapat 

dikatakan nilai sigma masih jauh dari nilai sigma yang dihendaki yaitu sebesar 6. 

 

Kata kunci: Pengendalian kualitas, Six Sigma, DMAI, dan Re-Layout. 

 

 

 

 

 

https://doi.org/10.61132/jupiter.v2i2.209
mailto:tuturwisnu99@gmail.com


 
 

 
UPAYA PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK TAHU PADA UMKM TAHU PRAPTO   

MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA DAN RE-LAYOUT 

306        JUPITER - VOL.2, NO.2 MARET 2024 

 
 

LATAR BELAKANG 

Menurut Heizer dan Render (2005) kualitas adalah kemampuan suatu barang atau jasa 

untuk memenuhi kebutuhan konsumen, kualitas dikatakan baik jika sesuai dengan keinginan 

dan memenuhi persyaratan konsumen, dan sebaliknya kualitas dikatakan buruk, jika tidak 

sesuai keinginan dan tidak dapat menyelesaikan masalah konsumen. UMKM Tahu Prapto 

merupakan produsen tahu yang sering mengalami masalah kualitas pada tahu yang 

dihasilkannya dimana tahu yang dihasilkannya sering mengalami kerusakan sehingga sulit bagi 

UMKM untuk memperluas pasarnya karena sering mendapat komplain dari pelanggan karena 

tahu yang mereka terima adalah kualitas yang kurang baik dan jumlah tahu yang dihasilkan 

dari proses produksi tidak memenuhi permintaan pelanggan. Berdasarkan data yang didapatkan  

menunjukkan bahwa jumlah Produksi tahu sebesar 8.400 pcs (100%) dan Cacat Produk sebesar 

1.009 pcs (12%) yang terjadi di UMKM Tahu Prapto selama Bulan September 2023. Jenis tahu 

yang rusak antara lain adalah aroma berbau sebanyak 148 pcs dengan presentase  (14,7%), tahu 

kotor sebanyak 329 pcs dengan presentase (32,6%), tekstur hancur sebanyak 217 pcs dengan 

presentase (21,5%) , dan ukuran tidak sesuai sebanyak 315 pcs dengan presentase (31,2%)  

Jeinis produk tahu putih meingalami keicacatan pada proseis produksinya seipeirti cacat 

tahu kotor yang meimiliki keicacatan paling tinggi yang diseibabkan kareina tata leitak fasilitas 

produksi yang beilum optimal, karna beilum meimpeirhitungkan deirajat tingkat keideikatan antar 

fasilitas keirja, contohnya seipeirti teimpat peireibusan teirlalu deikat deingan teimpat peinceitakan dan 

teimpat peinyaringan seihingga deibu dan kotoran dari hasil peimbakaran kayu pada saat 

peireibusan dapat meineimpeil pada tahu yang meinyeibabkan keicacatan tahu kotor. 

Keitidakeifisieinan proseis produksi pada UMKM Tahu Prapto maka dipeirlukan peirancangan tata 

leitak baru untuk meingatur ulang aliran proseis produksi yang leibih seisuai deingan fungsi 

masing-masing fasilitas keirja. 

 

KAJIAN TEORITIS 

1. Pengendalian Kualitas 

Meinurut Purnomo (2004) peingeindalian kualitas meirupakan aktivitas peingeindalian 

proseis untuk ciri - ciri kualitas produk, meimbandingkannya deingan speisifikasi atau 

peirsyaratan, dan meingambil tindakan peinyeihatan yang seisuai apabila ada peirbeidaaan antara 

peinampilan yang seibeinarnya deingan peinampilan yang standar. Tujuan dari peingeidalian 

kualitas adalah untuk meingeindalikan kualitas produk atau jasa yang dapat meimbeirikan 

keipuasan keipada konsumein.  
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2. Six Sigma 

Six Sigma adalah seibuah meitodei peimeicahan masalah yang teirseitruktur dan sisteimais 

meinggunakan standar DMAIC (deifinei, meiasurei, action, improvei, dan control) seibagai alur 

proseisnya. Fokus utama dari Six Sigma adalah pada peiningkatan kualitas untuk meimeinuhi 

keipuasan peilanggan. Keibeirhasilan dalam upaya peiningkatan kualitas deingan peirbaikan teirus 

meineirus dimulai dari indeintifikasi masalah yang teipat. Seihingga bisa meimeicahkan masalah 

deingan teipat pula (Astuti & Lathifurahman, 2020). 

3. Tata Letak Fasilitas Produksi 

Peirancangan tata leitak pabrik adalah suatu dasar dalam proseis produksi suatu produk. 

Dalam peirancangan ini peirancangan haruslah meimpeirtimbangkan beibeirapa aspeik fungsi dan 

aspeik keimudahan untuk bisa dibuat, deingan kata lain meinciptakan tata leitak yang eifeiktif dan 

eifisiein (Wignjosoeibroto, 2009). 

 

METODE PENELITIAN 

Peineilitian ini dilakuikan deingan meilaluii beibeirapa tahapan yang dapat dilihat pada 

gambar diagram alir beirikuit: 

 
1. Studi Lapangan 

Stuidi lapangan deingan meilakuikan peingamatan peindahuiluian uintuik meineigeitahuii 

kondisi dan situiasi objeik yang akan diteiliti deingan cara peingamatan pada proseis produiksi. 

Peingamatan lapangan meinawarkan wawasan beirharga bagi para peineiliti uintuik 

meingideintifikasi dan meinganalisis masalah yang muincuil dalam proseis manuifaktuir. 
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2. Studi Literatur 

Stuidi liteiratuir meincakuip peimeiriksaan bahan teirtuilis yang ada teirmasuik puiblikasi 

ilmiah dan hasil peineilitian mahasiswa seipeirti teisis, uintuik meinguimpuilkan informasi dan 

wawasan uintuik stuidi akadeimik. 

3. Identifikasi Masalah 

Ideintifikasi dilakuikan deingan cara peingamatan proseis produiksi dan wawancara deingan 

peimilik dan beibeirapa karyawan bagian produiksi. 

4. Pengumpulan Data 

Dalam uipaya peineilitian ini, peinuilis teilah meilakuikan peinguimpuilan data seicara 

langsuing dari suimbeirnya, data ini diambil deingan meilakuikan tanya jawab keipada peimilik dan 

karyawan bagian produiksi seilanjuitnya peinuilis minta data produiksi dan data cacat produiksi 

seilama 1 builan seipteimbeir 2023 yang diambil langsuing dari dokuimein peiruisahaan pada bagian 

pada bagian produiksi. 

5. Pengolahan Data 

Seiteilah meindapatkan data produiksi dan data cacat produiksi di uimkm tahui prapto 

keimuidian peinuilis meilakuikan peingolahan data meingguinakan meitodei yang reileivan deingan 

peirmasalahan. Uintuik peingolahan data meingguinakan meitodei six sigma uintuik meimeicahkan 

peirmasalahan dalam bidang produiksi produiksi teiruitama peirmasalahan yang beirkaitan deingan 

muitui produik dan rei-layouit uintuik meilakuikan peirbaikan pada proseis produiksi dan 

meiminimalisir keicacatan pada produik. 

6. Analisa dan Hasil 

Peimproseisan data yang dikuimpuilkan dan dihituing haruis dieivaluiasi seicara meinyeiluiruih 

dan keimuidian diideintifikasi. 

7. Kesimpulan dan Saran 

Keisimpuilan dapat dituiruinkan dari data yang dianalisis dan saran beirasal dari hasil 

peilaksanaan peineilitian, seihingga meinawarkan reikomeindasi uintuik peirbaikan leibih lanjuit. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN  

Fasei ini beirkaitan deingan peinguimpuilan data dan peingolahan data yang beirasal dari 

peineilitian lapangan. Data analisis beirdasarkan liteiratuir yang ada dan peineilitian seibeiluimnya, 

meingguinakan meitodologi yang suidah ada seipeirti six sigma dan rei-layouit. Beirikuit meiruipakan 

data yang dipeiroleih dari UiMKM Tahui Prapto seibagai beirikuit: 
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Tablei 1 Data Produiksi dan Cacat Produiksi Builan Seipteimbeir 2023 

No Tanggal Juimlah 

Produiksi 

Juimlah Produik Cacat Juimlah 

Cacat Kotor Uikuiran  Teikstuir Beirbaui 

1 01/09/2023 400 21 20 15 - 56 

2 04/09/2023 400 15 10 10 - 35 

3 05/09/2023 400 18 25 19 - 62 

4 06/09/2023 400 10 20 15 - 45 

5 07/09/2023 400 15 10 20 - 45 

6 08/09/2023 400 9 10 5 10 34 

7 11/09/2023 400 15 5 6 15 41 

8   12/09/2023 400 7 5 8 13 33 

9 13/09/2023 400 12 11 5 10 38 

10 14/09/2023 400 10 9 5 9 33 

11 15/09/2023 400 18 10 12 25 65 

12 18/09/2023 400 15 18 15 - 48 

13 19/09/2023 400 15 10 10 - 35 

14 20/09/2023 400 25 21 5 - 51 

15 21/09/2023 400 15 29 18 - 62 

16 22/09/2023 400 20 19 10 - 49 

17 25/09/2023 400 15 17 5 15 52 

18 26/09/2023 400 20 10 10 10 50 

19 27/09/2023 400 15 20 9 10 54 

20 28/09/2023 400 20 21 5 15 61 

21 29/09/2023 400 19 15 10 16 60 

Juimlah 8.400 329 315 217 148 1.009 

       

(Suimbeir: UiMKM Tahui Prapto, 2024) 

 

1. Tahap Define 

Dari hasil peiineiilitian yang dilakuikan di UiMKM Tahui Prapto pada proseiis produiksi tahui 

puitih teiirdapat eiimpat jeiinis cacat antara lain adalah cacat kotor yaitui tahui yang beiirwarna puitih 

namuin teiirdapat tahui deiingan keiinampakan adanya kotoran yang meiineiimpeiil, cacat uikuiran tidak 

sama yaitui tahui deiingan uikuiran yang beiirbeiida-beiida dan beiintuik tahui  yang tidak seiimpuirna 

kareiina keiisalahan peiimotongan, cacat teiikstuir ruisak yaitui tahui deiingan teiikstuir dan  peiinampakan 

tidak seiimpuirna  seiipeiirti peiirmuikaan tahui yang peiicah, hancuir dan leiimbeiik, dan cacat aroma 

beiirbaui yaitui tahui beiiraroma yang beiirbaui langui dan tahui yang dihasilkan ini tidak  seiigar. 

2. Tahap Measure 

Pada tahapan ini yaitui meimpeiroleih data uintuik meimvalidasi masalah dan peiluiang seirta 

meingguinakan angka dan fakta uintuik meinganalisis akar peirmasalahan. Tahap peindeikatan ini 

dilakuikan meilaluii duia tahapan yaitui: 

a. Peta kendali  

Peita keindali digu inakan uintuik atribuit yaitui pada sifat-sifat barang yang didasarkan atas 

proporsi juimlah suiatui keijadian seipeirti diteirima ataui ditolak akibat proseis produiksi. 

Tabeil peirhituingan peita keindali dituinjuikan di bawah ini: 
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Tablei 2 Hasil Peirhituingan Peita Keindali 

 

Tanggal 

 

Juimlah 

Produik 

Juimlah 

Deifeict 

Proporsi 

Cacat 

 

CL 

 

UiCL 

 

LCL 

01/09/2023 400 56 0.140 0,120 0,169 0,071 

04/09/2023 400 35 0.088 0,120 0,169 0,071 

05/09/2023 400 62 0.155 0,120 0,169 0,071 

06/09/2023 400 45 0.113 0,120 0,169 0,071 

07/09/2023 400 45 0.113 0,120 0,169 0,071 

08/09/2023 400 34 0.085 0,120 0,169 0,071 

11/09/2023 400 41 0,103 0,120 0,169 0,071 

12/09/2023 400 33 0,083 0,120 0,169 0,071 

13/09/2023 400 38 0,095 0,120 0,169 0,071 

14/09/2023 400 33 0,083 0,120 0,169 0,071 

15/09/2023 400 65 0,163 0,120 0,169 0,071 

18/09/2023 400 48 0,120 0,120 0,169 0,071 

19/09/2023 400 35 0,088 0,120 0,169 0,071 

20/09/2023 400 51 0,128 0,120 0,169 0,071 

21/09/2023 400 62 0,155 0,120 0,169 0,071 

22/09/2023 400 49 0,123 0,120 0,169 0,071 

25/09/2023 400 52 0,130 0,120 0,169 0,071 

26/09/2023 400 50 0,125 0,120 0,169 0,071 

27/09/2023 400 54 0,135 0,120 0,169 0,071 

28/09/2023 400 61 0,153 0,120 0,169 0,071 

29/09/2023 400 60 0,150 0,120 0,169 0,071 

Total 8.400  1.009 

(Suimbeir: Olah Data, 2024) 

 

Beirdasarkan nilai-nilai yang dihituing yang dituinjuikan tabeil 2, keimuidian meimbuiat peita 

keindali (P). Reipreiseintasi visuial dari bagian ini digambarkan dalam gambar beirikuit: 

Gambar 1 Grafik Peita Keindali 

 
 

Dari peirhituingan UiCL dan LCL dari data deifeict maka dapat digambarkan pada p-chart, 

yang ditampilkan pada gambar dan dikeitahuii bahwa masih ada nilai deifeict yang beirada dideikat 

batas keindali atas yaitui no 11. Seihingga masih peirlui    untuk dilakuikannya suiatui tinjauian uilang 

dan peirbaikan proseis produiksi guina uintuik meinguirangi deifeict produik. 
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b. Hasil Sigma 

Tablei 3 Hasil Peirhituingan DPUi, DPMO dan Nilai Sigma 

 

Builan 
Juimlah Produiksi 

Juimlah 

Deifeict 

 

DPUi 

 

DPMO 
Nilai Sigma 

01/09/2023 400 56 0.140 140.000 2.58 

04/09/2023 400 35 0.088 87.500 2.86 

05/09/2023 400 62 0.155 155.000 2.52 

06/09/2023 400 45 0.113 112.500 2.71 

07/09/2023 400 45 0.113 112.500 2.71 

08/09/2023 400 34 0.085 85.000 2.87 

11/09/2023 400 41 0.103 102.000 2.77 

12/09/2023 400 33 0.083 82.500 2.89 

13/09/2023 400 38 0.095 95.000 2.81 

14/09/2023 400 33 0.083 82.500 2.89 

15/09/2023 400 65 0.163 162.500 2.48 

18/09/2023 400 48 0.120 120.000 2.67 

19/09/2023 400 35 0.088 87.500 2.86 

20/09/2023 400 51 0.128 127.500 2.64 

21/09/2023 400 62 0.155 155.000 2.52 

22/09/2023 400 49 0.123 122.500 2.66 

25/09/2023 400 52 0.130 130.000 2.63 

26/09/2023 400 50 0.125 125.000 2.65 

27/09/2023 400 54 0.135 135.000 2.60 

28/09/2023 400 61 0.153 152.500 2.53 

29/09/2023 400 60 0.150 150.000 2.54 

Juimlah 8.400 1.009  

Rata-Rata 120119.048 2.68 

(Suimbeir: Olah Data, 2024) 

 

Beirdasarkan hasil peirhituingan DPUi, DPMO dan nilai sigma pada tablei diatas maka 

dapat dilihat bahwa produiksi tahui UiMKM Tahui prapto meimiliki nilai rata-rata tingkat sigma 

seibeisar 2.68 deingan hasil rata-rata deifeict peir million opportuinitieis (DPMO) seibeisar 

120119.048 peir seijuita peiluiang. 

3. Tahap Analyze 

Tahap ini meiruipakan tahap uintuik analisis peirmasalahan yang teirjadi uintuik meilakuikan 

peirbaikan meingguinakan fishbonei diagram seibagai peinggambaran grafik peinyeibab keicacatan 

produik tahui puitih pada UiMKM Tahui Prapto. Dalam tahap analysei kali ini meingguinakan duia 

tahapan yaitui seibagai beirikuit: 

a. Diagram Pareto  

Beirikuit ini adalah rincian juimlah dan preiseintasei produik cacat produik tahui puitih yang 

ada di UiMKM Tahui Prapto: 
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Tablei 4 Juimlah Preiseintasei Cacat Produik Tahui Prapto 

 

No 

 

Jeinis Cacat 

 

Juimlah Cacat 

Preiseintasei 

Cacat 

Preiseintasei 

Komuilatif 

1 Kotor 329 32.6 % 32.6 % 

2 Uikuiran 315 31.2 % 63.8 % 

3 Teikstuir 217 21.5 % 85.3 % 

4 Aroma 148 14.7 % 100.0 % 

(Suimbeir: Olah Data, 2024) 

Beirikuit ini adalah gambar diagram pareito jeinis cacat produik tahui yang ada di UiMKM 

Tahui Prapto beirdasarkan dari data diatas: 

Gambar 2 Diagram Pareito 

 
 

Beirdasarkan gambar dikeitahuii bahwa ada 4 jeinis cacat produik tahui, yaitui cacat kotor 

seibeisar 32.6 %, cacat uikuiran seibeisar 31.2 %, cacat teikstuir seibeisar 21.5 %, dan cacat aroma 

seibeisar 14.7 %. 

b. Diagram Fishbonei  

Diagram seibab-akibat (fishbonei) diguinakan uintuik meimpeirmuidah meilihat 

huibuingan antara peirmasalahan yang dihadapi deingan keimuingkinan  penyebabnya 

seirta factor apa saja yang meimpeingaruihi deifeict. Adapuin peingguinaan diagram 

fishbonei uintuik meingideintifikasi jeinis masing-masing deifeict yang teirjadi seibagai 

beirikuit: 
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Gambar 3 Diagram Fishbonei Tahui Kotor 

 
Gambar 4 Diagram Fishbonei Tahui Uikuiran Tidak Seisuiai 

 
Gambar 5 Diagram Fishbonei Tahui Teikstuir Hancuir 

 
Gambar 6 Diagram Fishbonei Tahui Aroma Beirbaui 
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4. Tahap Improve 

Beirdasarkan peirmasalahan yang teilah dianalisis, diajuikan peirbaikan ataui reincana 

peingeimbangan. Uintuik peirbaikan suiatui peirmasalahan dapat diguinakan alat yaitui 5W+1H. 

Dalam analisa ini hanya akan dilakuikan peimbahasan meingeinai peireincanaan uintuik meilakuikan 

uisaha- uisaha peineirapan dalam rangka meiminimalisasi keicacatan teirtinggi pada produik tahui 

kotor. 

Tablei 5 Peirbaikan Pada Cacat Tahui Kotor 

 

 

 

 

 

 

 

5. Tahap Re-Layout 

Pada deisign layouit seibeiluim peirbaikan masih banyak adanya keisalahan pada tata leitak 

fasilitas produiksinya seipeirti beibeirapa areia keirja yang teirlalui beirdeikatan dan teirlalui beirjauihan 

antara stasiuin keirja satui sama lain seihingga peirlui adanya peirbaikan layouit agar proseis produiksi 

beirjalan deingan baik dan meinghasilkan produik tahui deingan kuialitas baik. Beirikuit gambar 

layouit seibeiluim dan seisuidah dilakuikan peirbaikan uintuik meiminimalisir keicacatan produik tahui 

kotor: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Jeinis 5W+1H Deiskripsi/Tindakan 

Tuijuian Uitama What (apa) Meiningkatkan peimeiliharaan 

lingkuingan areia keirja dan meiminimalisir keicacatan 

tahui kotor akibat deibui dan kotoran. 

Alasan 

Keiguinaan 

Why 

(meingapa) 

Agar teirdapat jarak antara satui stasiuin keirja deingan 

lainya. 

Lokasi Wheirei 

(dimana) 

UiMKM Tahui Prapto. 

Uiruitan Whein 

(Kapan) 

Seiteilah dilakuikan analisis masalah yang teirjadi. 

Orang Who 

(Siapa) 

Peimilik yang beirtangguing jawab dalam 

peilaksanaannya. 

Meitodei How 

(bagaimana) 

Meimbuiat layouit uilang pada tata leitak fasilitas areia 

produiksi. 
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Gambar 7 Layouit Seibeiluim Peirbaikan 

 
Gambar 8 Layouit Seisuidah Peirbaikan 

 
 

Tabeil Peirbandingan layouit awal dan seisuidah dilakuikan peirbaikan yang dapat 

meimpeingaruihi cacat tahui kotor dituinjuikkan pada tabeil beirikuit: 
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Tablei 6 Peirbandingan Layouit Seibeiluim dan Seisuidah di Peirbaiki 

No Seibeiluim Peirbaikan Seiteilah Peirbaikan 

1. Teimpat peireibuisan teirlalui deikat deingan teimpat 

peinceitakan seihingga deibui dan kotoran dari peimbakaran 

bahan bakar kayui saat proseis peireibuisan dapat meineimpeil 

pada tahui saat peinceitakan. 

Teimpat peinceitakan dipindahkan agak jauih 

dari teimpat peireibuisan seihingga deibui dan 

kotoran dari peimbakaran bahan bakar kayui 

saat proseis peireibuisan tidak dapat meineimpeil 

pada tahui seihingga dapat meinguirangi 

keicacatan tahui kotor. 

2. Teimpat guidang matrial teirlalui deikat deingan teimpat 

peinceitakan seihingga dapat meinyeibabkan produik tahui 

kotor kareina factor lingkuingan Guidang matrial kotor 

banyak deibui dan kotoran seirta matrial yang meinuimpuik 

kareina jarang dilakuikan peimbeirsihan dan peinataan. 

Teimpat peirceitakan dipindahkan agak jauih dari 

Guidang matrial agar pada saat peinceitakan 

deibui dan kotoran yang ada di areia guidang 

matrial tidak dapat meineimpeil pada tahui saat 

proseis peirceitakan.  

3 Teimpat peireibuisan teirlalui deikat deingan teimpat 

peinyaringan seihingga deibui dan kotoran dari peimbakaran 

bahan bakar kayui saat proseis peireibuisan dapat masuik kei 

eindapan (guimpalan) tahui pada saat peinyaringan. 

Teimpat peinyaringan dipindahkan agak jauih 

dari teimpat peireibuisan agar deibui dan kotoran 

dari peimbakaran bahan bakar kayui saat proseis 

peireibuisan tidak masuik kei eindapan tahui 

(guimpalan) saat peinyaringan seihingga dapat 

meinguirangi keicacatan tahui kotor. 

4 Teimpat guidang matrial teirlalui deikat deingan teimpat 

peinyaringan seihingga dapat meinyeibabkan produik tahui 

kotor kareina factor lingkuingan Guidang matrial kotor 

banyak deibui dan kotoran seirta matrial yang meinuimpuik 

kareina jarang dilakuikan peimbeirsihan dan peinataan. 

Teimpat peinyaringan dipindahkan agak jauih 

dari Guidang matrial agar pada saat peinceitakan 

deibui dan kotoran yang ada di areia guidang 

matrial tidak dapat meineimpeil pada tahui saat 

proseis peirceitakan.  

5. 

 

Areia keirja teirlalui seimpit dan kuirangya jarak antara 

seitasiuin keirja satui deingan lainnya meinyeibabkan alat alat 

produiksi meinuimpuik seihingga lingkuingan keirja tidak 

teirtata rapi dan beirseirakan. 

Lingkuingan keirja leibih teirtata rapi dan adanya 

jarak antar stasiuin keirja seihingga saat proseis 

produiksi bisa beirjalan deingan baik tanpa 

adanya barang-barang yang beirseirakan. 

 

KESIMPULAN  

Faktor peinyeibab teirjadinya keicacatan teirtinngi pada tahui di UiMKM Tahui Prapto 

diseibabkan oleih beibeirapa faktor yaitui: faktor manuisia kareina kuirangnya ruitinitas 

meimbeirsihkan areia keirja oleih karyawan seiteilah seileisai proseis produiksi, faktor meisin kareina 

meisin dan alat produiksi yang kuirang peirawatan keibeirsihan kareina jarang seiseikali ataui jarang 

dilakuikan peimbeirsihan saat seileisai diguinakan seihingga teirdapat kotoran yang meineimpeil di 

meisin dan alat peinyaring yang ruisak seipeirti sobeik pada saringan seihingga pada saat 

peinyaringan teirdapat kotoran yang tidak teirsaring, faktor lingkuingan kareina peinataan tata 

leitak fasilitas produiksi yang kuirang baik. Tata leitak fasilitas produiksi di UiMKM Tahui Prapto 

teirdapat stasiuin keirja yang teirlalui beirdeikatan seipeirti stasiuin peireibuisan teirlalui deikat deingan 

stasiuin peinyaringan dan peinceitakan seihingga deibui dan kotoran dari peimbakaran bahan bakar 

kayui saat proseis peireibuisan dapat meineimpeil pada saat proseis peinyaringan dan peinceitakan yang 

meinyeibabkan tahui meinjadi kotor seihingga peirlui adanya peirbaikan pada layouit deingan 

meimbeirikan jarak antar stasiuin keirja satui sama lain uintuik meiminimalisir keicacatan teirtinggi 

pada tahui puitih. 
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