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ABSTRAK

UMKM Bakpia Pathok 52 merupakan salah satu UMKM yang memproduksi
bakpia. Jenis bakpia yang diproduksi adalah bakpia basah dan bakpia kering.
Bakpia basah proses produksinya masih dilakukan secara manual sehingga sangat
bergantung pada keterampilan operator. Kondisi ini menyebabkan proses produksi
cenderung tidak konsisten dan meningkatkan risiko terjadinya cacat produk.
Berdasarkan data periode Oktober-Desember 2025, terjadi peningkatan produksi
yang diikuti dengan kenaikan persentase cacat dari sekitar 3% menjadi 4%, dimana
angka tersebut melebihi batas toleransi perusahaan sebesar 1%. Penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui jenis, faktor penyebab, dan solusi yang dapat diberikan
untuk meminimalkan kecacatan poduk menggunakan metode Six Sigma DMAIC.
Berdasarkan identifikasi, terdapat lima jenis kecacatan produk yaitu kulit rusak,
bantat, ukuran terlalu kecil, ukuran terlalu besar, dan gosong. Diperoleh nilai
DPMO sebesar 7475,69 dan nilai sigma sebesar 3,933 yang mana termasuk dalam
kategori sedang namun belum mencapai nilai ideal yaitu 6 sigma. Diperoleh dua
jenis cacat dominan yaitu cacat kulit rusak dan bantat. Berdasarkan analisis
menggunakan metode five why analysis untuk mengetahui akar penyebab
kecacatan, diperoleh faktor manusia dan alat menjadi penyebab utama terjadinya
cacat. Kemudian dilakukan penentuan prioritas risiko kesalahan menggunakan
metode FMEA. Digunakan metode SW-+I1H untuk penyusunan rekomendasi
perbaikan. Perbaikan yang diusulkan adalah penggunaan sendok takar sesuai
takaran standar isian bakpia, pengecekan dengan metode sampling, penunjukkan
leader produksi sebagai pengawas produksi, penyusunan SOP pengisian bakpia dan
pemanggangan, dan pencatatan cacat dengan checksheet. Hasil penelitian ini
diharapkan mampu membantu dalam mengidentifikasi, menganalisis, serta
memberi usulan untuk menangani cacat produk sehingga cacat produk bakpia basah
dapat mengalami penurunan.

Kata kunci: Bakpia basah; Cacat; Six Sigma; DMAIC; Pengendalian Kualitas.
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ABSTRACT

UMKM Bakpia Pathok 52 is one of the SMEs that produces bakpia. The types of
bakpia produced are wet bakpia and dry bakpia. The production process of wet
bakpia is still carried out manually, so it is highly dependent on operator skills.
This condition causes the production process to tend to be inconsistent and
increases the risk of product defects. Based on data from the period October—
December 2025, there was an increase in production followed by an increase in the
percentage of defects from around 3% to 4%, where this figure exceeded the
company’s tolerance limit of 1%. This study aims to identify the types, causal
factors, and solutions that can be provided to minimize product defects using the
Six Sigma DMAIC method. Based on the identification, there were five types of
product defects, namely damaged skin, undercooked texture, size too small, size too
large, and burnt. The DPMO value obtained was 7475.69 and the sigma value
obtained was 3.933, which is included in the moderate category but has not yet
reached the ideal value of 6 sigma. Two dominant types of defects were identified,
namely damaged skin defects and undercooked texture defects. Based on the
analysis using the five why analysis method to determine the root causes of defects,
human and equipment factors were identified as the main causes of defects.
Furthermore, risk priority determination was carried out using the FMEA method.
The 5W+I1H method was used to formulate improvement recommendations. The
proposed improvements include the use of measuring spoons according to the
standard filling size of bakpia, inspection using the sampling method, appointing a
production leader as a production supervisor, preparing SOPs for bakpia filling
and baking processes, and recording defects using a checksheet. The results of this
study are expected to assist in identifying, analyzing, and providing suggestions to
address product defects so that defects in wet bakpia products can be reduced.

Keywords: Wet bakpia, Defects; Six Sigma; DMAIC; Quality Control.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Pesatnya perkembangan teknologi dan informasi membawa dampak terhadap
berbagai sektor, salah satunya pada sektor ekonomi bisnis. Setiap perusahaan
bersaing untuk mencapai performa terbaik, dapat bertahan di pasar kompetitif, dan
mempertahankan pelanggan (Liu Q et al., 2022). Dalam persaingan bisnis tersebut,
Perusahaan dituntut tidak hanya terus berinovasi tetapi juga menjaga kualitas
produk agar tetap memiliki daya saing di tengah pasar (Sari et al., 2025).

Dalam upaya menjaga kualitas produk, Perusahaan tidak lepas dari masalah
cacat produksi. Produk cacat merupakan produk yang tidak sesuai standar mutu
yang telah ditetapkan yang menyebabkan mutunya kurang baik atau kurang
sempurna (Indriani et al., 2024). Jika cacat produk tidak ditangani dengan baik,
perusahaan dapat mengalami kerugian besar yang berpotensi mengarah pada
kebangkrutan (Islachiyana et al., 2023). Hal ini menunjukkan bahwa perusahaan
tidak hanya perlu memproduksi dalam jumlah besar, tetapi juga harus memastikan
bahwa produk yang dihasilkan memenuhi standar kualitas secara konsisten.

UMKM memiliki peran penting dalam perekonomian Daerah Istimewa
Yogyakarta, terutama pada sektor kuliner tradisional. Salah satu produk unggulan
yang menjadi ciri khas Yogyakarta adalah bakpia. Tingginya permintaan pasar
terhadap bakpia menuntut produsen untuk menjaga kualitas produk secara
konsisten agar dapat memenuhi harapan konsumen dan mempertahankan kerja

sama dengan mitra usaha.



Bakpia Pathok 52 merupakan salah satu UMKM yang bergerak di bidang
produksi bakpia sejak tahun 1990. Produk yang dihasilkan terdiri dari bakpia basah
dan bakpia kering dengan berbagai varian rasa. Penelitian ini difokuskan pada
bakpia basah karena proses produksinya lebih kompleks dibandingkan bakpia
kering dan proses produksinya masih dilakukan secara manual dan lebih rentan
mengalami cacat dibandingkan bakpia kering yang sebagian proses produksinya
telah menggunakan mesin. Kondisi tersebut menyebabkan proses produksi sangat
bergantung pada keterampilan dan ketelitian pekerja sehingga berpotensi
menimbulkan ketidakkonsistenan dalam proses produksi.

Produk cacat pada UMKM Bakpia Pathok 52 dibedakan menjadi dua kategori
yaitu defect dan reject. Produk reject merupakan produk yang tidak dapat dijual
kembali karena mengalami kerusakan berat seperti gosong, bantat, dan kulit rusak
parah. Produk reject biasanya diberikan kepada karyawan atau tetangga sekitar,
sedangkan produk yang sudah tidak layak konsumsi akan dibuang. Sementara itu,
defect merupakan cacat ringan yang masih dapat ditoleransi dan tetap dijual dengan
perlakuan tertentu, seperti ukuran bakpia terlalu besar atau kecil yang masih dapat
dicampur dalam kemasan serta cacat kulit ringan yang masih dapat dijual melalui

promosi tertentu.



Perbandingan jumlah Produksi dan Cacat Bakpia Basah
Pariode Oktober-Desember 2025

- Produksl
250000 s Cacat

Ohtcber 3075 Nsvermber 2035

100% 150%

Gambar 1. 1. Grafik Jumlah Produksi dan Presentase Cacat Bulan Oktober -
Desember 2025
Sumber: UMKM Bakpia Pathok 52 (2025)

Berdasarkan data produksi pada grafik, jumlah produk bakpia yang
mengalami cacat produk bulan Desember 2025 mencapai sekitar 10.768 dalam
periode pengamatan. Dengan asumsi harga jual satu bakpia sebesar Rp1.000, maka
diperkirakan UMKM Bakpia Pathok 52 berpotensi kehilangan profit sebesar
Rp10.768.000. Nilai kerugian ini menunjukkan bahwa permasalahan kecacatan
produk tidak hanya berdampak pada kualitas, tetapi juga menimbulkan kerugian
ekonomi yang cukup besar bagi perusahaan.

Berdasarkan grafik jumlah produksi dan persentase cacat bakpia basah
periode Oktober hingga Desember 2025, terlihat adanya peningkatan volume
produksi dari bulan ke bulan, dengan peningkatan paling tinggi terjadi pada bulan
Desember 2025 karena musim liburan. Seiring dengan meningkatnya volume
produksi tersebut, persentase produk cacat juga menunjukkan kecenderungan
meningkat, dari sekitar 3% pada bulan Oktober menjadi sekitar 4% pada bulan
Desember 2025. Kondisi ini menunjukkan bahwa peningkatan jumlah produksi
belum sepenuhnya diikuti oleh kestabilan kualitas produk bakpia basah.

Berdasarkan informasi dari pihak perusahaan, batas toleransi produk cacat

yang ditetapkan oleh UMKM Bakpia Pathok 52 adalah maksimal 1% dari total



produksi. Dengan demikian, kondisi tersebut menunjukkan bahwa tingkat cacat
yang terjadi masih berada di atas target yang diharapkan perusahaan. Hal ini
menandakan adanya variasi dalam proses produksi, khususnya pada periode dengan
lonjakan permintaan, sehingga diperlukan analisis lebih lanjut untuk
mengidentifikasi penyebab dan upaya perbaikannya.

Peningkatan jumlah pesanan, terutama pada periode liburan, menyebabkan
intensitas kerja meningkat sehingga berpotensi menimbulkan ketidakkonsistenan
proses produksi dan meningkatkan risiko terjadinya cacat produk. Produk cacat
menyebabkan pemborosan bahan baku, waktu, dan biaya produksi serta dapat
menurunkan efisiensi dan citra perusahaan di mata konsumen maupun mitra usaha.

Pengendalian kualitas yang dilakukan UMKM Bakpia Pathok 52 saat ini
masih bersifat sederhana, yaitu hanya melakukan pengecekan produk pada tahap
akhir sebelum dikemas ke dalam kemasan tanpa menggunakan checksheet atau
pencatatan kualitas secara terstruktur. Pemeriksaan kualitas dilakukan oleh bagian
pemasaran dengan cara memisahkan produk yang masih layak jual dan produk
reject. Kondisi tersebut menyebabkan perusahaan belum memiliki sistem
pengendalian kualitas yang terstruktur untuk mengidentifikasi jenis cacat dominan,
akar penyebab kecacatan, serta prioritas perbaikan proses produksi secara
sistematis.

Berdasarkan kondisi tersebut UMKM Bakpia Pathok 52 memerlukan suatu
sistem pengendalian kualitas yang tidak hanya berfokus pada inspeksi akhir pada
produk jadi, tetapi juga mampu mengendalikan proses sejak awal produksi sehingga

variasi dapat ditekan dan kecacatan produk dapat diminimalkan. Oleh karena itu,



diperlukan suatu metode yang sistematis untuk mengetahui penyebab utama
terjadinya cacat produk dan merumuskan langkah perbaikan yang tepat.

Sebagai upaya peningkatan kualitas produk, metode Six Sigma dapat
diterapkan sebagai pendekatan perbaikan proses yang berbasis data. Six Sigma
berfokus pada pengurangan cacat, penurunan variasi proses, serta peningkatan
kinerja proses untuk mencapai tingkat kepuasan pelanggan yang lebih tinggi
(Khalisan & Hasibuan, 2025a). Metode ini diterapkan melalui tahapan Define,
Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC) yang memberikan pendekatan
sistematis dalam pemecahan masalah kualitas. Penelitian ini menggunakan metode
Six Sigma DMAIC dengan bantuan diagram Pareto untuk mengetahui jenis cacat
dominan, Five Why Analysis untuk mengetahui akar permasalahan cacat, Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menentukan risiko tertinggi penyebab
kecacatan, dan SW1H untuk menyusun usulan perbaikan proses produksi.

Berbeda dengan penelitian sebelumnya yang umumnya berhenti pada
identifikasi penyebab cacat, penelitian ini tidak hanya menganalisis jenis dan
penyebab kecacatan produk, tetapi juga menyusun usulan perbaikan yang
dituangkan dalam bentuk standar operasional prosedur (SOP) tertulis sebagai
rekomendasi pengendalian kualitas. Dengan demikian, hasil penelitian ini tidak
hanya bersifat analitis, tetapi juga sebagai acuan perbaikan proses produksi.

Berdasarkan permasalahan kualitas yang terjadi serta potensi penerapan
metode Six Sigma, maka penelitian ini dilakukan untuk menganalisis dan
meningkatkan kualitas proses produksi di Bakpia Pathok 52 menggunakan
pendekatan DMAIC. Penelitian ini difokuskan pada identifikasi jenis dan penyebab

utama cacat produk, pengukuran kinerja proses produksi, serta perumusan usulan



perbaikan dalam bentuk SOP yang dapat menurunkan tingkat cacat dan

meningkatkan kualitas produk secara berkelanjutan.

1.2

Pertanyaan Penelitian

Adapun pertanyaan penelitian berdasarkan permasalahan di UMKM Bakpia

Pathok 52 adalah sebagai berikut.

1.

1.3.

Apa saja Critical to Quality (CTQ) yang mempengaruhi kualitas produk
bakpia basah di UMKM Bakpia Pathok 527

Berapa nilai Defects Per Million Opportunities (DPMO) dan nilai sigma pada
proses produksi bakpia basah di UMKM Bakpia Pathok 527

Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya cacat produk bakpia
basah di UMKM Bakpia Pathok 527

Bagaimana usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi cacat
pada produk bakpia basah di UMKM Bakpia Pathok 527

Tujuan Penelitian

Tujuan utama dari penelitian yang dilaksanakan di UMKM Bakpia Pathok 52

adalah sebagai berikut.

1.

Mengidentifikasi CTQ yang dapat mempengaruhi kualitas produk bakpia
basah di UMKM Bakpia Pathok 52.

Menentukan nilai DPMO dan nilai sigma pada proses produksi bakpia basah
di UMKM Bakpia Pathok 52.

Mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya cacat produk
bakpia basah di UMKM Bakpia Pathok 52.

Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi cacat yang terjadi selama

proses produksi pada produk bakpia basah di UMKM Bakpia Pathok 52.



1.4. Sistematika Penulisan

Untuk menyajikan penjelasan dan analisis secara mendalam yang baik maka
diperlukan sistematika penulisan. Sistematika penulisan dalam penelitian ini terdiri
dari tiga bab. Bab I mencakup latar belakang penelitian yang akan dilaksanakan,
pertanyaan penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan
sistematika penulisan penelitian. Bab II berisi penelitian terdahulu dan landasan
teori yang menjadi acuan materi pada penelitian. Bab III berisi tentang objek
penelitian, metode pengumpulan data, variabel, model analisis, dan alur penelitian
yang digambarkan oleh diagram alir. Bab IV berisi hasil analisis dan pembahasan
dari pengolahan data yang telah dilakukan, terbagi atas tahap define, measure,
analyze, dan improve, serta implikasi manajerial. Pada bab V berisi kesimpulan dan

saran dari hasil penelitian yang telah dilakukan.



1.5.

1.6.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang dapat diambil dari penelitian ini adalah sebagai berikut.
Memberikan informasi dan rekomendasi perbaikan kepada UMKM Bakpia
Pathok 52 tentang pengendalian kualitas produk yang dihasilkan untuk
mengurangi jumlah produk cacat.

Penelitian ini memberikan kesempatan bagi peneliti untuk mengasah
kemampuan dalam melakukan analisis kualitas dan memperdalam
pemahaman mengenai penerapan metode Six Sigma.

Batasan Penelitian

Berikut merupakan beberapa poin pada batasan masalah penelitian ini.

Objek penelitian dilakukan di UMKM Bakpia Pathok 52 yang berlokasi di
Sanggrahan pathuk NG1/522, RT026/RW005.05, Ngampilan, Gedong
Tengen, kota Yogyakarta, Daerah stimewa Yogyakarta, Kota Yogyakarta,
Daerah Istimewa Yogyakarta 55261.

Banyaknya data yang digunakan yaitu data 30 kali produksi yaitu dari tanggal
30 Januari 2026 sampai 5 Maret 2026.

Pengolahan data menggunakan metode Six Sigma yang dilakukan sampai
tahap improve dikarenakan tahap control memerlukan implementasi dan
monitoring perbaikan dalam jangka waktu yang lebih panjang untuk
mengevaluasi usulan perbaikan. Sementara itu, penelitian ini dibatasi oleh
waktu penelitian yang berlangsung hingga bulan Maret sehingga tahap
control belum dapat dilakukan secara optimal.

Penelitian ini tidak mencakup perhitungan biaya produksi pada UMKM

Bakpia Pathok 52.



BABYV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian pengendalian kualitas yang dilakukan di UMKM

Bakpia Pathok 52 pada proses produksi produk bakpia basah dapat ditarik

kesimpulan sebagai berikut.

1. Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, CTQ pada produk bakpia basah
di UMKM Bakpia Pathok 52 terdiri atas kondisi kulit bakpia, tingkat
kematangan bakpia, ukuran dan berat bakpia, serta tingkat kematangan
permukaan bakpia. Karakteristik kualitas tersebut ditetapkan untuk
memastikan produk memiliki kulit yang utuh dan tidak pecah, tekstur yang
matang sempurna dan tidak bantat, ukuran serta berat sesuai standar produksi
yaitu 21 gram, dan permukaan bakpia yang matang merata serta tidak gosong
atau terlalu kering. Berdasarkan identifikasi CTQ, jenis cacat yang ditemukan
meliputi kulit rusak, bantat, ukuran terlalu kecil, ukuran terlalu besar, serta
gosong atau terlalu kering.

2. Dari lima jenis cacat pada produk bakpia basah di UMKM Bakpia Pathok 52
diperoleh nilai DPMO sebesar 7475,69 dan nilai sigma sebesar 3,933 sigma.
Nilai tersebut dapat dikatakan sedang dan masih perlu perbaikan agar
mencapai nilai sigma ideal yaitu 6 sigma. Berdasarkan lima jenis cacat,
dilakukan analisis dengan diagram Pareto dan diperoleh dua jenis cacat yang
paling dominan yaitu jenis cacat kulit rusak sebesar 47,1% dan cacat bantat
sebesar 33,1% dari keseluruhan jumlah cacat yang ada. Sehingga dua jenis

cacat ini dianggap sebagai penyebab paling dominan dari terjadinya cacat

74



produk bakpia basah dan menjadi fokus perbaikan untuk dilakukan analisis

lebih lanjut agar menemukan akar penyebab cacat.

Faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya cacat produk bakpia basah di

UMKM Bakpia Pathok 52 dianalisis menggunakan metode Five why analysis

dan diperoleh hasil sebagai berikut.

a. Pada cacat kulit rusak, permasalahan terjadi akibat adonan yang kurang
kalis karena komposisi bahan yang tidak sesuai standar karena timbangan
yang tidak akurat, ketebalan kulit yang tidak merata karena perbedaan
keterampilan dan ketelitian operator, penggunaan alat yang kurang sesuai
sehingga menyebabkan kulit rusak, serta ketidaksesuaian takaran isian
akibat masih menggunakan perkiraan dan belum adanya pengawasan serta
standar kerja yang jelas.

b. Pada cacat bantat, permasalahan disebabkan oleh pemanggangan yang
tidak merata akibat api oven yang tidak stabil dikarenakan oven manual
dan sering eror, selain itu tidak dilakukannya pengecekan secara berkala
karena belum ada standar pengecekan pemanggangan.

Perbaikan yang dilakukan menggunakan metode S5W+1H dengan

memprioritaskan penyebab cacat yang memiliki nilai RPN tertinggi dari hasil

analisis FMEA. Adapun usulan perbaikan yang diberikan difokuskan pada
pencegahan cacat kulit rusak dan bantat melalui pengendalian proses
produksi yang lebih terstandarisasi. Perbaikan dilakukan dengan
menyediakan alat ukur berupa sendok takar dengan standar 14 gram untuk
memastikan kesesuaian takaran isian bakpia. Selain itu, dilakukan

pengecekan secara berkala menggunakan metode sampling, yaitu mengambil
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5.2.

satu dari setiap sepuluh bakpia untuk ditimbang guna memastikan konsistensi
hasil produksi sesuai standar yang telah ditetapkan. Selanjutnya, dilakukan
penyusunan dan penerapan SOP pada proses pengisian dan pemanggangan
bakpia sebagai pedoman kerja operator agar proses produksi berjalan lebih
terstruktur dan tidak bergantung pada perkiraan. SOP pemanggangan juga
mengatur pelaksanaan pengecekan secara berkala selama proses
pemanggangan berlangsung untuk memastikan tingkat kematangan bakpia
lebih merata. Selain itu, dibuat pencatatan cacat yang terjadi menggunakan
checksheet pada tahap akhir produksi sehingga cacat produk dapat lebih
mudah dipantau dan dievaluasi. Perbaikan juga didukung dengan penunjukan
salah satu karyawan sebagai leader produksi yang bertugas melakukan
pengawasan di seluruh area produksi untuk memastikan seluruh proses
berjalan sesuai standar yang telah ditetapkan. Dengan adanya usulan
perbaikan tersebut, diharapkan proses produksi menjadi lebih terkontrol
sehingga dapat mengurangi terjadinya cacat kulit rusak dan bantat serta
meningkatkan kualitas produk bakpia yang dihasilkan.

Saran

Adapun saran yang diberikan berdasarkan penelitian yang telah dilakukan

adalah sebagai berikut.

1.

Untuk perusahaan agar dapat menerapkan rekomendasi usulan perbaikan
yang telah diberikan peneliti untuk pengendalian kualitas produksi bakpia
basah dengan penyesuaian kebijakan UMKM sehingga dapat meningkatkan
kualitas produksi produk. Selain itu, perusahaan perlu melakukan pencatatan

secara rinci terkait kecacatan yang terjadi sehingga dapat dilakukan evaluasi
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setiap bulannya agar dapat mengambil tindakan yang tepat untuk mengatasai
cacat.

Untuk penelitian selanjutnya diharapkan sampai tahap control agar hasil
penelitian dapat digunakan untuk mengetahui peningkatan kualitas sebelum

dan sesudah langkah perbaikan.
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