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ABSTRACT

Quality control is crucial for industry, including small businesses like Sido Mukti Small and Medium Enterprises (SMEs), a tempeh chip producer. Lack of proper quality control results in defective products. Although the sigma level remained at 6 before and after improvements, the sigma value increased from 2.77 to 3.26 after several changes were made. Production issues identified included the absence of clear inspection standards, no time guidelines, poor machine maintenance, reliance on manual tools prone to human error, unclean soybean washing, the absence of standardized yeast dosages, inadequate record-keeping, open storage, and unstable weather conditions. Recommended improvements include establishing inspection, time, and maintenance standards, purchasing better machinery and scales, standardizing yeast dosages, record-keeping, maintaining a clean fermentation area, and managing weather conditions.
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ABSTRAK

Pengendalian mutu sangat penting bagi industri, termasuk usaha kecil seperti IKM Sido Mukti, produsen keripik tempe. Kurangnya pengendalian mutu yang baik menyebabkan produk cacat. Meskipun level sigma tetap pada level 6 sebelum dan setelah perbaikan, nilai sigma meningkat dari 2,77 menjadi 3,26 setelah beberapa perubahan dilakukan. Masalah produksi yang ditemukan meliputi tidak adanya standar inspeksi yang jelas, tidak ada pedoman waktu, pemeliharaan mesin yang buruk, ketergantungan pada alat manual yang rentan terhadap kesalahan manusia, pencucian kedelai yang tidak bersih, tidak adanya standar takaran ragi, kurangnya pencatatan, penyimpanan di area terbuka, dan kondisi cuaca yang tidak stabil. Perbaikan yang disarankan meliputi menetapkan standar inspeksi, waktu, dan pemeliharaan, membeli mesin dan timbangan yang lebih baik, standarisasi takaran ragi, pencatatan, menjaga kebersihan area fermentasi, dan mengelola kondisi cuaca.

Kata Kunci: Quality Improvement, Define, Measure, Analyze, Improve, Control, Six Sigma, Small-Scale Industry, Keripik Tempe
PENDAHULUAN


Jenis industri dapat dikelompokkan ke dalam berbagai sektor dan kategori berdasarkan jenis usaha dan karakteristiknya. Salah satu jenis industri yang signifikan adalah industri kecil yang memiliki ciri khas sebagai usaha dengan skala yang lebih kecil, jumlah tenaga kerja yang terbatas dan kapasitas produksi yang relatif lebih rendah dibandingkan dengan perusahaan besar. Industri kecil juga dikenal sebagai usaha kecil menengah atau UKM. Peran industri kecil cukup penting dalam perekonomian suatu negara dengan kontribusinya dalam menciptakan lapangan pekerjaan, mendorong inovasi dan mendukung pertumbuhan ekonomi lokal. Usaha kecil dan menengah secara signifikan meningkatkan kemampuan adaptif ekonomi nasional, berkontribusi pada diversifikasi, ketenagakerjaan, dan keamanan sosial ekonomi (Kuregyan et al., 2023)
Jumlah UMKM yang banyak di Indonesia menciptakan persaingan yang semakin ketat di antara mereka. Dalam menghadapi kondisi ini, setiap UMKM perlu mengoptimalkan seluruh sumber daya yang dimiliki, termasuk sumber daya alam, manusia, dan finansial, untuk meningkatkan daya saing mereka (Alifurrohman & Hasanah, 2024). Salah satunya dengan meningkatkan kualitas dari produk tersebut. Pengendalian kualitas menjadi aspek penting dalam sebuah organisasi atau perusahaan. Kualitas jasa maupun produk yang dihasilkan berperan besar dalam menarik minat konsumen sekaligus memenuhi kebutuhan dan harapan konsumen (Saori et al., 2021). Meskipun hanya sebatas industri kecil, pengendalian mutu menjadi hal utama yang harus selalu diperhatikan karena hal ini berkaitan dengan ekspektasi konsumen dengan realitas produk yang didapatkannya. Oleh karena itu, pengendalian mutu sangat penting untuk menghasilkan produk yang sesuai dengan keinginan konsumen. Perusahaan perlu memfokuskan perhatian pada proses produksi guna menghasilkan produk berkualitas tinggi dengan meminimalkan jumlah produk cacat semaksimal mungkin untuk meningkatkan mutu secara keseluruhan (Azaria & Nalhadi, 2024).
Dalam industri kecil yang terbatas dalam sumber daya dan kapasitas produksinya, acapkali terjadi ketidaksesuaian produk yang dihasilkan. Sehingga, perlu dilakukan analisis lebih lanjut mengenai pengendalian mutu pada industri kecil. Seperti pada UKM yang bergerak di bidang industri makanan yang memproduksi beberapa olahan keripik dengan nama IKM Sido Mukti.  permasalahan yang dialami yaitu belum adanya pengendalian kualitas yang baik sehingga menyebabkan sejumlah produk gagal untuk dijual. Dimana, keripik tempe yang dinyatakan gagal jika tidak sesuai dengan beberapa hal yang telah dijelaskan di atas. Kegagalan produk diatasi dengan penjualan dengan harga yang lebih murah atau hanya dibagikan kepada karyawan atau warga di sekitar Lokasi IKM Sido Mukti. Berdasarkan pengamatan dan hasil wawancara dengan pihak IKM Sido Mukti, selama bulan Mei 2022 hingga Mei 2023, persentase defect yang dihasilkan di IKM Sido Mukti mencapai 346 kg atau sekitar 10% setiap bulannya.
Peningkatan kualitas mutu keripik tempe penting untuk memahami berbagai aspek yang mempengaruhi tekstur, rasa, warna, kandungan gizi, aroma, serta stabilitas penyimpanan produk. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi parameter-parameter kuantitatif yang dapat digunakan sebagai acuan dalam menilai dan memastikan keripik tempe berkualitas tinggi. Selain itu, penelitian ini juga mencakup aspek pengendalian mutu secara keseluruhan, yang meliputi identifikasi proses-produksi yang membutuhkan perhatian khusus, penggunaan metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan control) berguna untuk analisis dan perbaikan proses (Nurhayani et al., 2023), serta penerapan konsep Sigma untuk mengukur tingkat kecacatan produk. Hal ini diharapkan dapat membantu industri kecil seperti IKM Sido Mukti untuk meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi kecacatan produk, dan akhirnya meningkatkan daya saing di pasar.

Penelitian ini berfokus pada analisis pengendalian mutu di IKM Sido Mukti. Masalah yang dirumuskan mencakup bagaimana sistem pengendalian mutu yang ada, proses mana yang membutuhkan perhatian khusus, nilai sigma yang dihasilkan, dan penyebab produk cacat yang terus berulang. Data yang diambil terbatas pada jumlah produk cacat dari Mei 2022 hingga Agustus 2023.

Penelitian ini bertujuan mengidentifikasi sistem pengendalian mutu di IKM Sido Mukti, menganalisis proses produksi menggunakan metode DMAIC, menghitung nilai sigma, dan memberikan rekomendasi untuk mengurangi produk cacat. Hasil penelitian diharapkan membantu IKM Sido Mukti meningkatkan kualitas produk dan efisiensi produksi. Selain itu, penelitian ini memberikan panduan praktis bagi industri kecil untuk mengelola pengendalian mutu yang lebih baik dan meningkatkan daya saing mereka di pasar.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini mengumpulkan data primer dan sekunder. Data primer diperoleh melalui observasi langsung ke IKM Sido Mukti dan wawancara, sedangkan data sekunder berasal dari buku dan jurnal terkait kualitas produk. Proses penelitian dimulai dengan menentukan topik, mengidentifikasi masalah, menetapkan tujuan, mengumpulkan data, mengolah data, hingga menganalisis hasilnya. Masalah utama yang diidentifikasi dianalisis menggunakan metode DMAIC untuk meningkatkan kualitas produk.

Metode pengolahan data menggunakan konsep Six Sigma dengan langkah DMAIC, yaitu Define (menentukan masalah), Measure (mengukur data penting), Analyze (mencari akar penyebab masalah), Improve (merencanakan solusi), dan Control (mengontrol agar cacat tidak berulang). Data diolah menggunakan teknik kontrol kualitas statistik, termasuk menghitung metrik seperti Defects Per Unit (DPU), Critical to Quality (CTQ), Defects Per Opportunity (DPO), dan Defects Per Million Opportunities (DPMO).

Perhitungan nilai sigma dilakukan dengan beberapa rumus, termasuk Yield Rate (YRT) dan Z-score menggunakan perangkat lunak Minitab. Hasil perhitungan dimasukkan ke dalam diagram empat blok untuk menilai kondisi proses produksi. Diagram sebab-akibat atau fishbone digunakan untuk mengetahui penyebab cacat produk, sementara analisis 5W+2H membantu merancang perbaikan yang diusulkan kepada perusahaan.

Tahap akhir dari penelitian ini adalah memberikan saran berdasarkan hasil analisis. Saran ditujukan untuk meningkatkan kualitas produksi IKM Sido Mukti dan membantu peneliti lain yang melakukan penelitian serupa. Implementasi perbaikan diharapkan dapat mengurangi tingkat cacat produk secara signifikan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengolahan data merupakan proses yang dilakukan untuk menghasilkan kesimpulan dari data-data yang berhasil dikumpulkan saat penelitian berlangsung. Pengolahan data dilakukan untuk memahami jumlah kecatatan produk setiap bulan. 

Tabel 1. Data Defect Mei 2022 – Mei 2023

	No.
	Bulan
	Jumlah Produksi
	Defect
	Persentase

	1.
	Mei 2022
	460 kg
	29 kg
	6%

	2.
	Juni 2022
	190 kg
	23 kg
	12%

	3.
	Juli 2022
	340 kg
	25 kg
	7%

	4.
	Agustus 2022
	210 kg
	23 kg
	11%

	5.
	September 2022
	180 kg
	25 kg
	14%

	6.
	Oktober 2022
	180 kg
	26 kg
	14%

	7.
	November 2022
	190 kg
	30 kg
	16%

	8.
	Desember 2022
	300 kg
	28 kg
	9%

	9.
	Januari 2023
	190 kg
	22 kg
	12%

	10.
	Februari 2023
	180 kg
	24 kg
	13%

	11.
	Maret 2023
	180 kg
	31 kg
	17%

	12.
	April 2023
	180 kg
	27 kg
	15%

	13.
	Mei 2023
	500 kg
	33 kg
	7%

	Total
	3280 kg
	346 kg
	11%


Data menunjukkan bahwa dari Mei 2022 hingga Mei 2023, rata-rata produk cacat mencapai 11%. Jenis kecatatan meliputi keripik yang warnanya kehitaman atau bentuknya tidak sempurna. Analisis data dilakukan dengan metode Six Sigma menggunakan konsep DMAIC.

Tahap Define
Merupakan tahap identifikasi karakteristik kualitas kunci yang   berhubungan langsung dengan  kebutuhan spesifik pelanggan serta menentukan tujuan (Thorfiani & Permatasari, 2023). Pada tahap Define, masalah utama adalah tingginya jumlah cacat produk. Diagram SIPOC digunakan untuk memetakan proses produksi, dan CTQ yang ditetapkan adalah mengurangi cacat hingga di bawah 5%. Pada tahap Measure, pemetaan defect dilakukan dengan p-chart yang menunjukkan bahwa proses produksi belum stabil. Perhitungan metrik seperti DPU, DPO, dan DPMO menunjukkan bahwa tingkat kecatatan masih tinggi, dengan nilai sigma mencapai 2,77. Berikut merupakan Tabel 1 data defect Mei 2022 – Mei 2023
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Gambar 1. Diagram SIPOC
Measure
Measure merupakan tahapan kedua dalam konsep DMAIC six sigma.  Fase ini bertujuan untuk mengukur tingkat kinerja saat ini. Sebelum proses pengukuran dilakukan, diperlukan analisis terhadap sistem pengukuran yang digunakan guna memastikan keakuratan dan validitas data yang dihasilkan (Septiawan et al., 2024). Tahapan yang dilakukan adalah pemetaan defect pada proses produksi menggunakan p chart dan pengukuran sigma level. Berikut ini adalah pemetaan defect produk keripik tempe dengan p chart.
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Gambar 2. P Chart of defect
Berdasarkan p chart di atas menyimpulkan bahwa proses tidak terkendali dengan baik, ada kesalahan dalam proses. Selanjutnya, hasil pengukuran DPU, DPO, DPMO dan sigma level untuk periode Maret hingga Mei adalah sebagai berikut.
Tabel 2. Data Defect Maret – Mei 2023

	No.
	Bulan
	Jumlah Produksi
	Defect
	Persentase

	1.
	Maret 2023
	180 kg
	31 kg
	17%

	2.
	April 2023
	180 kg
	27 kg
	15%

	3.
	Mei 2023
	500 kg
	33 kg
	7%

	Total
	860 kg
	91 kg
	11%


a. DPU 
= Total defect / Total Sampel



= 91 / 860



= 0,105

b. CTQ
= 1

c. DPO
= Total defect / (Total Sampel x CTQ)



= 91 / (860 x 1)



= 0,105

d. DPMO
= DPO x 1.000.000

= 0,105 x 1.000.000

= 105.000

e. YRT
= e(-dpu)
= 2,7182(-0,105)

= 0,89959

f. YNA
= YRT(1/opp)
= 0,89959(1/1)
= 0,89959

g. Zlt
= 1,27925 (dihitung menggunakan bantuan mini tab)

h. Zst
= Zlt + 1,5

= 2,77925

Hasil perhitungan dapat diketahui sigma level secara keseluruhan pada bulan Maret hingga Mei 2023 pada kondisi sebelum dilakukan perbaikan adalah sigma level 6 dengan nilai sigma 2,77 artinya meskipun level sigma sudah tinggi namun proses produksi masih memerlukan perbaikan kualitas, baik dari segi control process maupun dari segi teknologi yang digunakan. Apabila dilihat dari pemetaan menggunakan four block diagram yang menunjukkan kapabilitas proses, maka hasilnya adalah sebagai berikut.
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Gambar 3. Four Block Diagram (kondisi sebelum perbaikan)

Kapabilitas proses dinilai dengan four block diagram. Hasilnya menunjukkan bahwa kontrol proses sudah baik, tetapi teknologi yang digunakan masih perlu diperbaiki. Beberapa perbaikan sistematis perlu dilakukan untuk meningkatkan kualitas produk dan mengurangi tingkat kecacatan.

Analisis Masalah (Analyze)

Tahap analyze digunakan untuk mengetahui faktor sebab dan akibat terjadinya kecatatan produk (Cholik, 2024). Pada tahap ini diagram sebab-akibat digunakan untuk menemukan penyebab utama cacat produk keripik tempe. Penyebab tersebut dikategorikan berdasarkan faktor 4M+1E: manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan. Masalah yang ditemukan antara lain standar pengecekan yang belum ada, mesin yang kurang optimal, metode pencucian kedelai yang kurang bersih, serta tempat penyimpanan bahan baku yang berada di area terbuka.
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Gambar 4. Diagram Sebab Akibat masalah defect pada produk
Perbaikan (Improve)

Tahap improve adalah fase di mana tindakan perbaikan dirancang untuk meningkatkan kualitas (Utami et al., 2023) proses atau produk. Tahap perbaikan meliputi pembuatan standar pengecekan, panduan waktu proses, dan pencatatan bahan baku. Usulan lain adalah pembelian mesin baru untuk meningkatkan hasil produksi serta penggunaan alat pengukur suhu agar fermentasi tempe lebih optimal.
a. Prosedur Standar Operasi (SOP)

SOP atau Standard Operating Procedure merupakan proses terdokumentasi yang dimiliki perusahaan untuk memastikan bahwa layanan dan produk diberikan secara konsisten setiap saat (Juran, 2010). Proses yang diatur mencakup pengolahan kedelai, fermentasi tempe, hingga penggorengan keripik. SOP membantu operator memahami langkah-langkah yang harus diikuti agar produk yang dihasilkan berkualitas baik dan meminimalkan cacat.
	“SM”

Sido Mukti
	SOP Produksi Keripik Tempe

	
	Tanggal Terbit 
	1 Mei 2023

	
	Halaman 
	1/2

	
	Dibuat Oleh
	Riestika N. I. P., ST.

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tujuan :
	1. Untuk mengurangi defect dari hasil produksi 

	 
	2. Memiliki standar yang sama antar operator 

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Bagian 1 :
	Pengolahan Kedelai 

	 
	a. Pastikan kaki dan tangan Anda telah bersih sebelum menuju ruang pencucian

	 
	b. Cuci kedelai minimal 3x sambil menggilasnya menggunakan kaki Anda 

	 
	c. Cuci kedelai hingga warna airnya tidak keruh 

	 
	d. Cuci kedelai dengan air yang mengalir dari keran 

	 
	e. Cuci dan gilas kedelai hingga biji kedelai terpecah kasar


Gambar 5. SOP Produksi Keripik Tempe
b. Checksheet dan Catatan Bahan Baku

Checksheet digunakan untuk memantau proses pencucian, fermentasi, dan pengemasan. Proses pencatatan ini penting untuk memastikan semua langkah dilakukan dengan benar. Selain itu, catatan pembelian bahan baku membantu IKM Sido Mukti mengontrol ketersediaan bahan dan memastikan bahan baku yang digunakan masih dalam masa pakai yang aman.
	Checksheet Pencucian Kedelai

	Tanggal
	Jumlah Kedelai
	Total Pencucian
	Nama Operator
	Waktu Mulai
	Waktu Selesai

	Ex. 1/5/23
	Ex. 31 Kg
	Ex. 8 Kali
	Ex. Sari
	Ex. 7.13
	Ex. 9.22

	Ex. 1/5/23
	Ex.17 Kg
	Ex. 3 Kali
	Ex. Adi
	Ex. 10.04
	Ex. 11.11

	Ex. 1/5/23
	Ex.11 Kg
	Ex. 3 Kali
	Ex. Sari
	Ex. 14.12
	Ex. 15.06


Gambar 6. Checksheet proses pencucian kedelai
c. Catatan Pembelian Bahan Baku
Catatan pembelian bahan baku merupakan salah satu usulan perbaikan yang diajukan, hal ini bertujuan agar pihak IKM Sido Mukti memastikan bahan bakunya aman dan tidak ada yang digunakan ketika masa pakainya telah habis.
Tabel 3. Catatan Pembelian Bahan Baku
	Catatan Pembelian Bahan Baku 

	Tanggal 
	Nama Bahan 
	Jumlah
	Tanggal Kadaluwarsa 
	Harga 
	Status
	Pencatat

	Ex. 1/5/23
	Ex. Ragi
	Ex. 10 Kg 
	Ex. 23/12/25
	Ex. Rp.250.000
	Ex. Habis
	Ex. Satun

	Ex. 1/5/23
	Ex. Tepung Beras
	Ex. 10 Kg 
	Ex. 12/3/24
	Ex. Rp.120.000
	 
	Ex. Satun 

	Ex. 1/5/23
	Ex. Bawang Putih
	Ex. 10 Kg
	-
	Ex. Rp.300.000
	Ex. Habis
	Ex. Satun

	Ex. 1/5/23
	Ex. Ketumbar 
	Ex. 10 Kg
	-
	Ex. Rp.250.000
	 
	Ex. Satun

	Ex. 1/5/23
	Ex. Kemiri
	Ex. 10 Kg
	-
	Ex. Rp.550.000
	Ex. Habis
	Ex. Satun

	Ex. 1/5/23
	Ex. Garam
	Ex. 10 Kg
	Ex. 12/3/24
	Ex. Rp.120.000
	 
	Ex. Satun

	Ex. 1/5/23
	Ex. Penyedap Rasa
	Ex. 10 Kg
	Ex. 23/12/25
	Ex. Rp.380.000
	Ex. Habis
	Ex. Satun


d. Standar maintenance 
Maintenance merupakan salah satu hal yang perlu ditingkatkan di IKM Sido Mukti. Beberapa alat dan lokasi memerlukan standar perawatan yang ditentukan agar operator lebih memerhatikan kebersihan. Gambar standar maintenance diatas coba diusulkan dalam penelitian ini untuk mengatasi permasalahan mengenai kebersihan di IKM Sido Mukti.
	 “SM”

Sido Mukti
	Maintenance

	
	Tanggal Terbit 
	1 Mei 2023

	
	Halaman 
	1/1

	
	Dibuat Oleh
	Riestika N. I. P., ST.

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tujuan :
	1. Untuk meningkatkan kinerja alat atau mesin 

	 
	2. Memiliki standar yang sama antar operator 

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Bagian 1 :
	Area Fermentasi

	 
	a. Bersihkan area, wadah dan kain sebelum proses fermentasi berlangsung

	 
	b. Cek suhu ruangan sebelum proses fermentasi berlangsung 

	 
	c. Cuci wadah dan kain setelah digunakan atau setiap satu siklus proses fermentasi 

	 
	d. Cek keadaan setiap wadah dan kain jangan sampai ada jamur yang tumbuh 

	 
	e. Ganti wadah dan kain jika sudah tidak layak pakai 

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Bagian 2 :
	Alat Pemotong Tempe

	 
	a. Bersihkan alat dari sisa potongan tempe setiap hari dengan kain sebelum digunakan 

	 
	b. Bersihkan area sekitar alat pemotong tempe sebelum digunakan 

	 
	c. Cuci alat pemotong tempe setiap 3 minggu sekali 

	 
	d. Cek keadaan setiap komponen pada alat apakah masih berfungsi dengan baik atau tidak

	 
	e. Bongkar komponen setiap sebulan sekali dan lakukan penyesuaian alat 

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Bagian 3 :
	Stepler atau Alat Pengemasan

	 
	a. Siapkan dan bersihkan alat dari minyak atau remah keripik tempe sebelum digunakan 

	 
	b. Siapkan dan bersihkan area ruang pengemasan sebelum digunakan 

	 
	c. Cek keadaan setiap komponen pada alat apakah masih berfungsi dengan baik atau tidak


Gambar 7.  Standar Maintenance
Control 
Tahapan control atau pengendalian bertujuan untuk mengembangkan dan mengevaluasi hasil proses perbaikan tahapan control. Selama fase ini, elemen-elemen yang menjadi masalah dianalisis untuk memastikan proses tetap stabil (Jakti & Al Faritsy, 2024).  dilakukan dengan melakukan trial internal kembali pada bulan Juni – Agustus 2023 dengan hasil sebagai berikut. 
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Gambar 8. P Chart of defect setelah perbaikan

Dari p chart di atas menyimpulkan bahwa proses setelah perbaikan sudah cukup terkendali dengan baik. Selanjutnya, hasil pengukuran DPU, DPO, DPMO dan sigma level untuk periode Juni hingga Agustus adalah sebagai berikut.
Tabel 4. Hasil Pengukuran Sigma Level
	No.
	Bulan
	Jumlah Produksi
	Defect
	Persentase

	1.
	Juni 2023
	430 kg
	15 kg
	3%

	2.
	Juli 2023
	190 kg
	9 kg
	5%

	3.
	Agustus 2023
	270 kg
	11 kg
	4%

	Total
	890 kg
	35 kg
	4%


a. DPU 
= Total defect / Total Sampel



= 52 / 890



= 0,058

b. CTQ
= 1

c. DPO
= Total defect / (Total Sampel x CTQ)



= 52 / (890 x 1)



= 0,058

d. DPMO
= DPO x 1.000.000

= 0,058 x 1.000.000

= 58.000

e. YRT
= e(-dpu)
= 2,7182(-0,058)

= 0,96144

f. YNA
= YRT(1/opp)
= 0,96144(1/1)
= 0,96144

g. Zlt
= 1,76763 (dihitung menggunakan bantuan mini tab)

h. Zst
= Zlt + 1,5

= 3,26763

Berdasarkan perhitungan di atas dapat diketahui sigma level secara keseluruhan pada bulan Juni hingga Agustus 2023 pada kondisi sesudah dilakukan perbaikan adalah sigma level 6 dengan nilai sigma sebesar 3,26 artinya dari segi level sigma proses produksi memang sudah tinggi dan sudah mengalami perbaikan kualitas, baik dari segi control process maupun dari segi teknologi yang digunakan.
KESIMPULAN 

Kesimpulan merupakan hasil yang ditarik berdasarkan tujuan penelitian pada penulisan laporan penelitian. Berikut ini adalah kesimpulan dari hasil penelitian yang diperoleh yaitu Sigma level kondisi sebelum dan sesudah usulan perbaikan sama-sama berada pada sigma level 6 yang dapat diartikan bahwa pengendalian mutu sebenarnya sudah baik, namun masih dapat ditingkatkan kembali. Nilai sigma yang dihasilkan sebelumnya sebesar 2,77 mengalami peningkatan menjadi 3,26 karena beberapa rencana perbaikan yang coba diterapkan pada proses produksi IKM Sido Mukti. 

Beberapa penyebab terdapatnya defect pada proses produksi adalah sebagai berikut. Belum adanya standar pengecekan yang dapat dijadikan acuan oleh operator ketika bekerja, belum adanya standar waktu di setiap prosesnya, belum adanya standar maintenance untuk mesin dan alat yang digunakan, desain bawaan mesin dan alat bantu yang masih manual sehingga hasilnya masih dipengaruhi sangat besar oleh human error, pencucian kedelai yang tidak bersih, dimana proses ini merupakan langkah awal dari seluruh rangkaian proses, tidak ada panduan takaran pemberian ragi dan pencatatan kapan pembelian bahan baku dilakukan, tempat penyimpanan berada di area terbuka, serta cuaca yang tidak stabil.

Beberapa rencana perbaikan yang diusulkan kepada IKM Sido Mukti meskipun belum semuanya diterapkan adalah sebagai berikut. Pembuatan standar pengecekan bagi operator, standar acuan waktu di setiap prosesnya, standar maintenance untuk mesin dan alat yang digunakan, pembelian mesin baru yang lebih canggih dan tidak memiliki faktor besar dalam human error, pembelian timbangan, pembuatan standar takaran ragi, melakukan pencatatan pembelian bahan baku, menjaga kebersihan area terbuka proses fermentasi, serta melakukan pengendalian cuaca saat proses fermentasi.
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