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Abstrak 

Tridharma perguruan tinggi merupakan tugas dan fungsi bagi setiap dosen yang harus dilaksanakan pada setiap 

semester, dan salah satu kegiatan tersebut adalah pelaksanaan pengabdian kepada masyarakat. Program Studi 

Teknik Industri berkesempatan melaksanakannya pada UMKM pembuatan kerupuk lipat di Desa Sentis Kecamatan 

Percut Sei Tuan. Berdasarkan data diperoleh kerusakan mutu kerupuk sebesar 21% perbulan, sehingga 

menyebabkan penurunan terhadap pendapatan. Tujuan pengabdian ini untuk memberikan penyuluhan kepada 

pengusaha dapat untuk memperbaiki kualitas produk, sehingga diharapkan penjualan kerupuk dapat meningkat dan 

mengurangi produk yang rusak dengan menggunakan metode Taguchi.  Dari hasil percobaan diperoleh peningkatan  

kualitas berupa rasa, ketahanan, dan kerenyahan kerupuk dapat diperbaiki  melalui  ada 3 tahapan, yaitu   faktor 

pengeringan selama 7 jam (A1), faktor pemanggangan yang optimal selama 13 menit (B1), dan faktor 

penggorengan yang optimal selama 2 menit (C2). Hasil eksperimen ini berhasil meningkatkan kualitas kerupuk, 

sesuai dengan harapan konsumen, dan diharapkan mampu memulihkan serta meningkatkan kembali penjualan 

yang sebelumnya mengalami penurunan. 

 

Kata Kunci: Kualitas, Rasa, Ketahanan, Kerenyahan, Methode Taguchi. 

 

Abstract 

The tri dharma of higher education is a task and function for every lecturer that must be carried out every 

semester, and one of these activities is carrying out community service. The Industrial Engineering study program 

had the opportunity to implement it with MSMEs in making folded crackers in Sentis village, Percut Sei Tuan 

subdistrict. Based on the data, it was found that the quality of crackers was damaged by 21% per month, causing a 

decrease in income. This service aims to educate entrepreneurs to improve product quality so that cracker sales can 

increase and reduce damaged products using the Taguchi method.  From the experimental results, it was found 

that quality improvements in the form of taste, durability and crispness of crackers could be improved through 3 

stages, namely the drying factor for 7 hours (A1), the optimal baking factor for 13 minutes (B1), and the optimal 

frying factor for 2 minutes (C2). The results of this experiment succeeded in improving the quality of crackers, in line 

with consumer expectations, and it is hoped that they will be able to restore and increase sales which previously 

experienced a decline. 

 

Keywords: Quality, Taste, Resilience, Crispness, Taguchi Method. 
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Data keluhan kepada UMKM Kerupuk Pak 
Husnul dari bulan Mei, Juni, dan Juli 2023 
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1. Pendahuluan  

Jenis makanan yang berupa kerupuk  banyak disukai oleh konsumen namun banyak juga 
yang mengeluh akan mutu kerupuk  yang menurun, mengakibatkan pengembalian produk ke 
pabrik. Keluhan konsumen yang ada antara lain adalah hal rasa, ketahanan, dan tingkat 
kerenyahannya, yang hampir mendekati 21 % perbulannya. Untuk rasa sendiri terdapat 
sebanyak 858 keluhan, ketahan sebanyak 800 keluhan, dan kerenyahan 786 keluhan, dapat 
dilihat pada Gambar 1. Oleh karena itu, perusahaan ini memerlukan pembaharuan dalam 
memproduksi kerupuk lipat untuk menangani keluhan konsumen yang terjadi, berikut ini adalah 
presentase yang menunjukkan berbagai macam keluhan konsumen terhadap mutu kerupuk 
dan krupuk yang cacat yang harus dibuang.  

Gambar 1. Data keluhan karyawan UMKM Kerupuk Pak Husnul 

 

Gambar 2. Kondisi kerupuk cacat 

Atas dasar ini maka dilakukan kunjungan ke UMKM Kerupuk Pak Husnul bersama staf 
pengajar Program Studi Teknik Industri dan mahasiswa Universitas Medan Area diperlihatkan 
pada Gambar 3. Kegiatan ini merupakan bagian dari program pengabdian kepada masyarakat 
yang bertujuan untuk memberikan solusi nyata terhadap permasalahan yang dihadapi oleh 
masyarakat atau pelaku usaha lokal. Dalam kunjungan tersebut, tim pengabdian berinteraksi 
langsung dengan peserta, memberikan pemaparan materi, serta melakukan demonstrasi terkait 
metode atau teknologi yang diterapkan. Selain itu, kegiatan ini juga menjadi ajang diskusi 
antara tim pengabdian dan peserta untuk memastikan solusi yang diberikan dapat 
diimplementasikan secara efektif. Dokumentasi yang ditampilkan pada Gambar 3 
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mencerminkan semangat kolaborasi antara akademisi dan masyarakat dalam mendukung 
pemberdayaan dan peningkatan kualitas hidup. 

 

Gambar 3. Kunjungan oleh Dosen dan Mahasiswa ke UMKM Kerupuk Pak Husnul 

 

Gambar 4. Proses Pengeringan Kerupuk di UMKM Kerupuk Pak Husnul 

 

Gambar 5. Peta Lokasi Mitra Pengabdian 

Tujuan umum dari pengabdian kepada masyarakat ini adalah memberikan pemahaman 
dan pelatihan kepada UMKM dalam meningkatkan kualitas produksi kerupuk lipat melalui 
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penerapan metode Taguchi, sehingga dapat meningkatkan efisiensi proses produksi dan daya 
saing produk di pasar. 

2. Metode 

Jenis penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah penelitian kuantitatif 
menggunakan metode Taguchi. Penelitian kuantitatif dapat diartikan sebagai metode penelitian 
yang berlandaskan pada filsafat positivisme, digunakan untuk meneliti pada populasi atau 
sampel tertentu, teknik pengambilan sampel pada umumnya dilakukan secara random, 
pengumpulan data menggunakan instrumen penelitian, analisis data yang bersifat kuantitatif 
atau statistik dengan tujuan untuk menguji hipotesis yang telah ditetapkan (Evitha & Hs, 2019). 
Data yang digunakan adalah data primer yang diperoleh dan dikumpulkan dari perusahaan.  

3. Hasil dan Pembahasan 

 Banyaknya level yang dipilih dan nilainya pada pengetahuan terhadap proses atau 
produk. Data hasil penetapan level ini dapat dilihat pada Tabel 1. 

Tabel 1. Penentuan jumlah faktor dan nilai level faktor 

Kode Faktor Kontrol Level 1 Level 2 

A Pengeringan 7 jam 8 jam 

B Pemanggangan 13 menit 15 menit 

C Penggorengan 1 menit 2 menit 

Tabel 1 menunjukkan jumlah faktor kontrol yang dipilih dalam eksperimen serta dua 
level nilai yang digunakan untuk masing-masing faktor. 

1. Faktor A (Pengeringan): Memiliki dua level waktu yaitu 7 jam (Level 1) dan 8 jam (Level 2). 
2. Faktor B (Pemanggangan): Memiliki durasi 13 menit (Level 1) dan 15 menit (Level 2). 
3. Faktor C (Penggorengan): Dibagi menjadi waktu 1 menit (Level 1) dan 2 menit (Level 2). 

Tujuan dari pemilihan level ini adalah untuk memahami bagaimana kombinasi durasi 
pengeringan, pemanggangan, dan penggorengan memengaruhi kualitas produk, terutama rasa, 
ketahanan, dan kerenyahan kerupuk. 

Hasil dari uji organoleptik (rasa, ketahanan, dan kerenyahan) dari  eksperimen Taguchi 
seperti pada Tabel 2.  

Tabel 2. Hasil uji rasa, ketahanan, kerenyahan 

 A B C Replikasi 1 Replikasi 2 Rata-rata 

1 1 1 1 4,71 4,79 4,75 

2 1 2 2 4,61 4,69 4,65 

3 2 1 2 4,69 4,79 4,74 

4 2 2 1 4,30 4,38 4,34 

Tabel 2 menyajikan hasil rata-rata uji organoleptik (berdasarkan rasa, ketahanan, dan 
kerenyahan) dari berbagai kombinasi level faktor (A, B, dan C) melalui dua replikasi. Kombinasi 
Level Faktor: 
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1. Kombinasi A1 B1 C1 (Pengeringan 7 jam, Pemanggangan 13 menit, Penggorengan 1 
menit) memberikan rata-rata nilai tertinggi sebesar 4,75, dengan replikasi pertama 
sebesar 4,71 dan replikasi kedua sebesar 4,79. 

2. Kombinasi A1 B2 C2 menghasilkan rata-rata 4,65. 
3. Kombinasi A2 B1 C2 memberikan rata-rata nilai sebesar 4,74, yang hampir setara dengan 

kombinasi pertama. 
4. Kombinasi A2 B2 C1 memberikan rata-rata nilai terendah yaitu 4,34. 

Dari hasil perhitungan  diperoleh  bahwa faktor-faktor yang memiliki pengaruh secara 
signifikan dalam meminimalkan penyimpangan terhadap nilai rata-rata  atau yang memberikan 
kontribusi paling besar untuk memperbaiki kualitas kerupuk adalah  faktor B (Pemanggangan) 
sebesar 34,89 %  dan factor A (Pengeringan) sebesar 25 %.  

Kombinasi A1 B1 C1 atau A2 B1 C2 memberikan hasil yang mendekati optimal, dengan 
nilai rata-rata tinggi dan faktor-faktor yang mendukung perbaikan kualitas kerupuk. Kedua 
tabel ini menunjukkan bagaimana metode Taguchi dapat digunakan untuk menentukan 
kombinasi optimal dari proses pengeringan, pemanggangan, dan penggorengan untuk 
meningkatkan kualitas kerupuk. Fokus pada faktor pemanggangan dan pengeringan sebagai 
faktor utama akan memberikan dampak yang signifikan terhadap hasil produk. 

 Dari hasil perhitungan baik untuk nilai prediksi dan nilai pada eksperimen konfirmasi 
dapat diketahui bahwa hasil eksperimen konfirmasi valid dan dapat diterima dengan adanya 
irisan antara nilai selang kepercayaan rata-rata dan SNR prediksi dengan nilai dari hasil 
eksperimen konfirmasi serta masih berada dalan interval hasil optimal sehingga keputusan 
diterima. Berikut hasil  pada level yang optimal dapat dilihata pada tabel di bawah. 

Tabel 3. Faktor terkendali setting level optimal 
Faktor Terkendali Faktor 

Pengeringan 7 jam 

Pemanggangan 13 menit 

Penggorengan 2 menit 

4. Kesimpulan  

 Dari hasil kunjungan ke pabrik pembuata krupuk dapat diambil kesimpulan sebagai 
berikut: 

1. Faktor yang berpengaruh terhadap respon defect rasa pada kerupuk ini adalah faktor 
Pengeringan (A), Pemanggangan (B), dan Penggorengan (C). Dari beberapa faktor yang 
berpengaruh tersebut ada faktor yang paling berpengaruh terhadap respon defect rasa 
produk kerupuk  yaitu proses Penggorengan, proses Pengeringan dan proses 
Pemanggangan.  

2. Kombinasi faktor dan level yang optimal dalam proses produksi terhadap kualitas kerupuk  
adalah A1 (Pengeringan selama  7 jam), B1 (Pemanggangan selama  13 menit), dan C2 
(Penggorengan selama 2 menit). 
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