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 Pabrik Tahu XYZ merupakan salah satu UMKM yang saat ini masih memproduksi tahu setiap hari. Pabrik 

Tahu XYZ ini memiliki 7 tahapan utama proses produksi. Permasalahan yang terjadi adalah pada saat proses 

produksi  terdapat pemborosan (waste). Pemborosan tersebut tentunya harus diminimasi karena tidak 

memiliki nilai tambah terhadap produk yang dihasilkan. Tujuan penelitian ini adalah menentukan 

pemborosan yang paling berpengaruh dari hasil bobot AHP dan dapat ditentukan tools yang digunakan 

pada VALSAT  untuk mengatasi pemborosan yang terjadi, serta memberikan usulan perbaikan yang perlu 

dilakukan untuk meminimasi pemborosan. Hasil penelitian menunjukkan dengan metode AHP didapatkan 

bobot 0,446 pada waste defect yang berpengaruh sangat tinggi terhadap proses produksi tahu putih. Pada 

VALSAT yang dipilih adalah Process Activity Mapping (PAM) dengan skor sebesar 4,31 dan Quality Filter 

Mapping (QFM) dengan skor sebesar 4,16. Dua tools tersebut terpilih karena memiliki korelasi tinggi terhadap 

pemborosan yang terjadi pada proses produksi tahu putih. 
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1. Pendahuluan 

Pipeline merupakan sarana penting dalam penyaluran dan 

Tahu merupakan produk olahan berbahan dasar  kacang 

kedelai yang tinggi akan kandungan protein dan banyak 

diminati  masyarakat  luas. Waktu yang dibutuhkan dalam 

proses produksi hingga tahu siap jual adalah sekitar 8 jam. 

Proses produksi memiliki arti bahwa tahap dimana input 

diubah menjadi output yang diinginkan. Proses produksi 

mencakup seluruh sumber daya perusahaan agar dapat 

mengontrol proses produksi secara lebih efektif. Ada banyak 

cara untuk mengelola proses produksi secara efektif dan 

efisien. Salah satunya adalah dengan mengurangi 

pemborosan di lini produksi. Pemborosan yang dihasilkan 

oleh lini produksi membuat proses produksi menjadi tidak 

efisien dan menimbulkan kerugian bagi perusahaan [1][2]. 

Pabrik Tahu XYZ merupakan salah satu UMKM yang saat ini 

masih memproduksi tahu setiap harinya. Dalam satu kali 

produksi Pabrik Tahu XYZ membutuhkan bahan baku kacang 

kedelai sebanyak 30 kg yang akan menghasilkan tahu hingga 

1500 pcs dengan jumlah pekerja sebanyak 6 orang. Waktu 

produksi aktual yang dibutuhkan perharinya adalah 16 jam 

terbagi dalam 2 shift. 

Proses produksi pada pabrik tahu XYZ memiliki 7 tahapan 

utama yaitu perendaman, penggilingan, perebusan, 

penyaringan, pencampuran dengan zat asam dan pencetakan.  

Setelah melakukan observasi langsung pada Pabrik Tahu 

XYZ, ditemukan beberapa permasalahan yang masuk 

kedalam kategori pemborosan. Pemborosan (waste) adalah 

segala aktivitas dalam proses kerja yang tidak memberikan 

nilai tambah [3].  

Secara umum terdapat 7 jenis pemborosan yaitu 

overproduction, waiting, transportation, overprocessing, 

inventories, motion, dan defects [4][5][6]. Tujuh jenis 

pemborosan tersebut, dapat diidentifikasi beberapa kategori 

pemborosan yang ditemukan saat tahapan proses produksi 

berlangsung, seperti pada tahap pencucian terdapat 

pemborosan kategori waiting. Hal ini terjadi karena terdapat 

kegiatan menunggu untuk mengurangi kadar air pada tahu 

yang menyebabkan waktu produksi menjadi lebih lama. 

Pemborosan selanjutnya terjadi pada kategori defect, dari 

total produksi 1500 pcs tahu ditemukan 20,8% atau sebanyak 

312 pcs tahu yang cacat karena kesalahan operator pada saat 

melakukan proses produksi. Selain itu ditemukan 

pemborosan dengan kategori transportation, yaitu adanya 

kegiatan berulang pada proses pemindahan bubur kedelai di 

beberapa stasiun. Hal ini dikarenakan operator menggunakan 

alat yang kecil sehingga aktivitas harus dilakukan bolak-balik 

serta ditemukan juga pemborosan dengan kategori motion, 

yaitu operator produksi melakukan gerakan yang tidak 

diperlukan saat proses produksi berlangsung. Hal tersebut 

mengakibatkan waktu produksi menjadi lebih lama. 

Pemborosan (waste) yang terjadi pada proses produksi 
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tersebut harus dikurangi karena tidak memiliki nilai tambah 

terhadap produk yang dihasilkan, serta berdampak pada 

waktu produksi yang akan menjadi lebih lama dari waktu 

aktualnya [4][7]. 

Berdasarkan permasalahan yang terjadi dipabrik Tahu 

XYZ maka perlu dilakukan minimalisasi pemborosan. Salah 

satu caranya yaitu dengan pendekatan lean manufacturing [8]. 

Lean manufacturing adalah suatu upaya terus menerus untuk 

menghilangkan pemborosan (waste) yang terjadi di suatu 

perusahaan industri dan meningkatkan nilai tambah (value 

added) produk (barang dan/atau jasa) agar memberikan nilai 

kepada pelanggan (customer value) [9].  

Value Stream Analysis Tools (VALSAT) adalah alat yang 

dapat digunakan untuk memahami aliran bahan dan 

informasi dari keseluruhan proses produksi yang melibatkan 

identifikasi 7 pemborosan (Winati dkk, 2017). Dalam 

penggunaan VALSAT diperlukan bobot dari setiap jenis 

pemborosan. Bobot setiap jenis pemborosan dalam VALSAT 

sebelumnya dikalikan dengan nilai pengali yang terdiri dari 

skala ordinal low, mid, dan high dengan masing-masing 

himpunan nilai 1, 3, dan 9 [10][11]. Awalnya pembobotan 

yang didapat pada VALSAT merupakan hasil dari kuisioner 

yang memiliki total poin pembobotan 40 dan tidak memiliki 

parameter pembobotan yang terperinci [12]. Pemberian bobot 

pada VALSAT dapat digunakan untuk menentukan pilihan 

tool VALSAT apa yang sesuai dengan pemborosan yang ada 

di perusahaan[13]. Salah satu teknik pembobotan yang dapat 

digunakan untuk memberikan bobot setiap jenis pemborosan 

adalah Analytic Hierarchy Process (AHP) [14][15]. 

Penggunaan AHP pada penelitian ini karena memiliki 

kelebihan dapat menentukan bobot pada masing-masing 7 

jenis pemborosan yang terdapat dalam VALSAT [14]. 

Analytic Hierarchy Process (AHP) merupakan satu teknik 

yang digunakan dalam membantu pengambilan keputusan.  

Pihak pembuat keputusan dalam menentukan keputusan 

yang lebih prioritas. AHP secara luas banyak digunakan 

untuk pengambilan keputusan dengan banyak kriteria [16]. 

Pada dasarnya AHP digunakan untuk mencari rangking atau 

urutan prioritas dari berbagai alternatif dalam pemecahan 

suatu permasalahan [17]. 

Pada penelitian terdahulu yang telah dilakukan oleh [14] 

tentang implementasi lean manufacturing untuk 

meminimalkan pemborosan pada proses pembuatan kotak 

plastik 260 menggunakan metode Value Stream Mapping 

(VSM) dan Analytic Hierarchy Process (AHP) menunjukkan 

bahwa pemborosan yang paling berpengaruh adalah waste 

inventory. Pada penelitian ini metode yang akan digunakan 

adalah Analytic Hierarchy Process (AHP), metode ini 

berfungsi dalam pemberian bobot untuk menentukan waste 

yang paling berpengaruh pada proses produksi tahu putih di 

Pabrik Tahu XYZ. Berdasarkan bobot waste yang sudah 

didapatkan melalui AHP, akan dipilih beberapa tools dari 

Value Stream Analysis Tools (VALSAT). Lalu waste yang 

paling berpengaruh tersebut akan diidentifikasi akar 

penyebabnya menggunakan fishbone diagram dan 

selanjutnya ditentukan rekomendasi perbaikannya dengan 

menggunakan 5W+1H, sehingga pada penelitian ini memiliki 

kontribusi untuk pabrik Tahu XYZ berupa minimasi 

pemborosan pada proses produksi. 

2. Metode dan Material 

Penelitian ini dilakukan di pabrik tahu XYZ yang 

terletak di Tangerang Selatan. Subyek penelitian pada proses 

produksi tahu yang diproduksi setiap hari. Data primer yang 

didapatkan dari hasil observasi, penyebaran kuesioner, dan 

wawancara langsung kepada pihak terkait di tempat produksi. 

Data yang diambil adalah waktu pengamatan disetiap proses 

produksi pembuatan tahu dengan 24 kegiatan produksi. 

Analisis data yang dilakukan pada penelitian ini yaitu 

Analytic Hierarchy Process (AHP) dan Value Stream Analysis 

Tools (VALSAT). Alat analisis ini berguna untuk meminimasi 

pemborosan yang terjadi pada saat proses produksi tahu 

putih di Pabrik Tahu XYZ. Setelah menganalisis pemborosan 

menggunakan metode tersebut dilanjutkan mencari akar 

penyebab terjadinya masalah pemborosan yang paling 

berpengaruh dengan menggunakan fishbone diagram. 

Selanjutnya dilakukan analisis mengenai usulan perbaikan 

dengan menggunakan metode 5W+1H. 

 

3. Hasil dan Pembahasan 
 

3.1 Analytic Hierarchy Process (AHP) 
 

Menurut Saaty, Analytic Hierarchy Process (AHP) 

merupakan suatu metode yang dapat digunakan untuk 

pengambilan keputusan apabila kriteria pengambilan 

keputusan sangat beragam. Model pendukung keputusan ini 

akan menguraikan masalah multi faktor atau multi kriteria 

yang kompleks menjadi suatu hirarki [18].  Berikut 

merupakan langkah-langkah dalam penentuan AHP: 

 

3.1.1 Pembobotan Waste dengan Analytic Hierarchy Process (AHP) 

Pada penelitian ini untuk menentukan waste yang 

paling  berpengaruh pada proses produksi adalah dengan 

menggunakan hasil dari Analytic Hierarchy Process (AHP). 

AHP ini berguna untuk menentukan urutan pemborosan 

yang paling berpengaruh pada proses produksi tahu putih di 

Pabrik Tahu XYZ. 
 

3.1.2 Hirarki Pemborosan 

   Model AHP yang digunakan pada panelitian ini adalah 

model lean manufacturing untuk meminimalkan pemborosan 

pada proses produksi tahu putih. Struktur hirarki digunakan 

dalam penentuan bobot prioritas pemborosan (Ratlalan dkk, 

2018). Bobot prioritas tersebut akan digunakan untuk 

menentukan peringkat pemborosan yang paling berpengaruh 

pada proses produksi. Model hirarki pemborosan yang paling 

berpengaruh di pabrik tahu XYZ tersaji pada Gambar 1. 

Berdasarkan Gambar 1 hirarki tersebut dapat diketahui 

bahwa dalam penentuan pembobotan pemborosan terdapat 7 

kriteria yaitu transportation, waiting, overproduction, defect, 

motion, inventory, dan overprocessing. Untuk alternatif tidak 

ada karena tujuan dari metode AHP ini difokuskan dalam 

mencari prioritas secara berurutan untuk menentukan 

pemborosan yang paling berpengaruh pada proses produksi 

tahu XYZ [19]. 
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Gambar 1. Hirarki Pemborosan 

 

3.1.3 Penilaian Perbandingan Kriteria 

 Penilaian perbandingan antar kriteria yang dilakukan 

adalah dengan membuat kuesioner AHP yang diisi oleh 1 

kepala pabrik dan 2 karyawan bagian produksi, karena kedua 

responden tersebut yang paling menguasai pada bagian 

proses produksi tahu dan 1 kepala pabrik merupakan 

pemegang kebijakan pabrik. 

 
3.1.4 Matriks Perbandingan Berpasangan 

 Matriks perbandingan berpasangan disi menggunakan 

bilangan. Penggunan bilangan ini berguna dalam 

mempresentasikan kepentingan relatif suatu kriteria terhadap 

kriteria lainnya. Matriks rekapitulasi perbandingan 

berpasangan dari ketiga responden tersaji pada Tabel 1. 
 

3.1.5 Synthesis of Priority 

 Synthesis of Priority atau menghitung vektor eigen pada 

setiap matriks perbandingan berpasangan. Setelah 

mendapatkan hasil perbandingan berpasangan, perhitungan 

yang dilakukan selanjutnya adalah menormalkan data. 

Berikut di bawah ini merupakan hasil normalisasi 

perbandingan kriteria tersaji pada Tabel 2. 

Berdasarkan perhitungan normalisasi perbandingan kriteria, 

didapatkan nilai eigen vektor di setiap elemen kriteria 

pemborosan. Berikut di bawah ini merupakan tabel eigen 

vektor setiap kriteria pemborosan tersaji pada Tabel 3.  

   Berdasarkan hasil perhitungan eigen vektor didapatkan 

nilai vektor eigen pada setiap matriks perbandingan 

berpasangan. Nilai dari vektor eigen ini nantinya merupakan 

bobot setiap elemen pemborosan. Besar bobot jenis 

pemborosan transportation adalah 0,134. Selanjutnya besar 

bobot jenis pembororsan waiting adalah 0,119. Besar bobot 

jenis pemborosan overproduction adalah 0,057. Selanjutnya 

besar bobot jenis pembororsan defect adalah 0,446. Besar 

bobot jenis pemborosan motion adalah 0,042. Selanjutnya 

besar bobot jenis pembororsan inventory adalah 0,111. Dan 

besar bobot jenis pemborosan processing adalah 0,091.  

    Peringkat masing-masing kriteria pemborosan secara 

berurutan yaitu pemborosan jenis defect peringkat 1, 

pemborosan jenis transportation peringkat 2, pemborosan 

jenis waiting peringkat 3, pemborosan jenis inventory 

peringkat 4, pemborosan jenis processing peringkat 5, 

pemborosan jenis overproduction peringkat 6, dan 

pemborosan jenis motion peringkat 7. 
 

 

Tabel 1 

Matriks Perbandingan Berpasangan 

Kriteria T W O D M I P 

T 1 2 2 1/3 2 1 2 

W 1/2 1 4 1/5 4 1 1 

O 1/2 1/4 1 1/6 2 ½ 1/2 

D 3 5 6 1 9 5 7 

M 1/2 1/4 1/2 1/9 1 1/2 1/4 

I 1 1 2 1/5 2 1 2 

P 1/2 1 2 1/7 4 1/2 1 

Jumlah 7 10,58 17,50 2,15 24 9,50 13,75 

 

Tabel 2 

Normalisasi Perbandingan Kriteria 

Kriteria T W O D M I P Jumlah 

T 0,143 0,189 0,114 0,155 0,083 0,105 0,145 0,935 

W 0,071 0,094 0,229 0,093 0,167 0,105 0,073 0,832 

O 0,071 0,024 0,057 0,077 0,083 0,053 0,036 0,402 

D 0,429 0,472 0,343 0,464 0,375 0,526 0,509 3,119 

M 0,071 0,031 0,029 0,052 0,042 0,053 0,018 0,296 

I 0,143 0,094 0,114 0,093 0,083 0,105 0,145 0,779 

P 0,071 0,094 0,114 0,066 0,167 0,053 0,073 0,639 

 

 

 

 

 



Febianti et al. (2023), Journal of Systems Engineering and Management vol. 2, no. 1, pp. 89-95, 2023 

92 

 

Tabel 3 

Eigen Vektor 

 Eigen Vektor Peringkat 
T 0,134 2 

W 0,119 3 
O 0,057 6 
D 0,446 1 
M 0,042 7 
I 0,111 4 
P 0,091 5 

 
 

 

3.1.6 Uji Konsistensi Kriteria 

Dalam konsistensi nilai, jika nilai tesebut melebihi 

10% maka penilaian data judgement harus diperbaiki 

karena penilaian sangat tidak konsisten. Batas 

ketidakkonsistenan tersebut ditentukan dengan 

menggunakan persamaan Consistency Ratio (CR) [20]. 

Berikut merupakan tabel uji konsistensi tersaji pada 

Tabel 4. 

 
 

Tabel 4.  

Uji Konsistensi  

 

 Eigen 
Vektor 

Perkalian 

Matriks 

Eigen 
Value 

n λ maks CI IR CR 

T 0,134 1,013 7,582      

W 0,119 0,876 7,368      

O 0,057 0,414 7,208      

D 0,446 3,360 7,541 
7 7,412 0,069 1,32 0,052 M 0,042 0,305 7,229 

I 0,111 0,834 7,503      

P 0,091 0,680 7,453      

Total 1 7,481 52      

 

 

Berdasarkan perhitungan uji konsistensi yang telah 

dilakukan, maka diketahui nilai CR sebesar 0,052. 

Artinya, pembobotan dengan menggunakan AHP pada 

tujuh jenis pemborosan dapat dikatakan konsisten 

karena nilai CR ≤ 0,1. Dari hasil eigen vektor tersebut 

didapatkan waste defect merupakan pemborosan yang 

paling berpengaruh pada proses produksi tahu putih, 

karena memiliki bobot nilai sebesar 0,446. 

 

3.2 Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 

 

Pada VALSAT disajikan tujuh alat dengan 

keterkaitannya terhadap tujuh pemborosan yang 

berguna untuk menggambarkan struktur keseluruhan 

dari aliran nilai [6]. Dalam menentukan keterkaitan 

tersebut diperlukan bobot yang didapatkan dari 

pembobotan sebelumnya. Pembobotan yang dilakukan 

pada penelitian ini adalah menggunakan AHP, karena 

metode ini mampu mengurangi bias pada saat 

pengambilan keputusan dan dapat memberikan bobot 

berdasarkan analisis pandangan expert tentang faktor-

faktor penting dalam menentukan skala prioritas 

pemborosan yang paling berpengaruh pada proses 

produksi tersebut. Berdasarkan hasil tools VALSAT 

didapatkan 2 peringkat tertinggi yaitu Process Activity 

Maping (PAM) dengan skor sebesar 4,31 dan Quality 

Filter Mappng (QFM) dengan skor sebesar 4,16. Pada 

penelitian ini terpilih 2 tools tersebut karena memiliki 

korelasi tinggi terhadap pemborosan yang terjadi pada 

proses produksi tahu putih. Value Stream Analysis Tools 

(VALSAT) tersaji pada Gambar 2. 

 

3.2.1 Current State Process Activity Maping (PAM) 

Process Activity Mapping (PAM) adalah salah satu 

tools pada VALSAT yang berguna untuk memetakan 

setiap tahap aktivitas yang terjadi pada proses produksi 

mulai dari operasi sampai penyimpanan. Kemudian 

mengelompokkannya ke dalam jenis-jenis aktivitas 

seperti Value Added (VA), Necessary Non Value Added 

(NNVA), dan Non Value Added (NVA). Rekapitulasi 

Current State Process Activity Maping tersaji pada Tabel 

6. 

 

3.2.2 Future State Process Activity Maping (PAM) 

Berdasarkan hasil wawancara dan brainstorming 

dengan  kepala produksi, ada beberapa kegiatan yang 

dikurangi dan dihilangkan. Kegiatan tersebut adalah 

kegiatan yang tidak memiliki nilai tambah. 

Rekapitulasi Future State Process Activity Mapping (PAM) 

tersaji pada Tabel 7.
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Gambar 2. Value Stream Analysis Tools (VALSAT) 

 

Tabel 6.   

Rekapitulasi Current State Process Activity Maping 

Kategori Kegiatan Waktu % Kegiatan % Waktu 

     

VA 8 42712,30 33 83 

NNVA 15 8003,84 63 16 

NVA 1 489,10 4 1 

Total 24 51205,24 100 100 

  

Tabel 7. 

Rekapitulasi Future State Process Activity Mapping (PAM) 

Kategori Kegiatan Waktu % Kegiatan % Waktu 

VA 8 42712,30 35 87 

NNVA 15 6114,94 65 13 

NVA 0 0 0 0 

Total 23 48827,24 100 100 

 

 

 

3.2.3 QFM (Quality Filter Mapping) 

Quality filter mapping merupakan tool yang digunakan 

untuk mengidentifikasikan letak permasalahan quality defect 

pada saat proses produksi. Pada penelitian ini identifikasi 

defect yang dilakukan adalah pada saat proses inspeksi. Dapat 

diketahui bahwa hasil defect ini terdiri dari  tekstur tahu, tahu 

yang kotor, tahu berwarna kekuningan dan tahu dengan 

ukuran berbeda. 

Berikut merupakan hasil quality filter mapping di Pabrik 

Tahu XYZ tersaji pada Tabel 8. 
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Tabel 8 

Quality Filter Mapping 

 

No Jenis Defect 
  Jumlah Defect (pcs)    

Total Persentase 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 Tekstur 11 8 6 10 11 12 12 8 11 10 99 32% 
2 Kotor 10 13 12 6 10 11 10 10 12 14 108 35% 
3 Warna Kekuningan 2 2 0 0 0 1 0 0 2 1 8 2,56% 

4 Ukuran Berbeda 11 8 13 9 11 6 12 10 8 9 97 31,09% 
   TOTAL        312 100% 

 
3.3 Analisis Rekomendasi Perbaikan 

Rekomendasi perbaikan yang digunakan dengan 

menggunakan 5W+1H (What, Why, Where, Who, When, How) 

yaitu perlu dilakukan untuk meminimasi waste defect dan 

waste transportasi adalah menjalin kerjasama dengan supplier 

kedelai lokal agar mendapatkan kedelai yang berkualitas 

tinggi. Lalu memperketat pengawasan untuk setiap kesalahan 

yang dilakukan operator produksi karena operator kurang 

teliti, dan memaksimalkan pemantauan terhadap kebersihan 

operator produksi. Kebersihan lini produksi sangat 

dibutuhkan karena akan berpengaruh pada produk tahu yang 

dihasilkan. 

Pada Pabrik Tahu XYZ ini masih belum memperhatikan 

penggunaan Alat Pelindung Diri saat proses produksi 

berlangsung, oleh karena itu operator perlu diberikan 

pemahaman terkait pentingnya penggunaan Alat Pelindung 

Diri. Pabrik tahu ini juga masih belum memiliki Standard 

Operation Procedure (SOP). Oleh karena itu peneliti 

mengusulkan untuk membuat SOP dalam menetapkan waktu 

standar pada proses perendaman selama 3 jam agar kacang 

kedelai yang akan digunakan tidak keras. Perlu juga membuat 

SOP untuk menetapkan banyaknya takaran dalam 

penambahan zat asam alami saat proses pengendapan. Lalu 

perlu membuat SOP terkait cara pemindahan beserta alat 

yang digunakan untuk memindahkan bubur kedelai antar 

stasiun. Serta perlu dilakukan pembuatan SOP untuk 

menetapkan waktu standar pada kegiatan pengepresan tahu 

minimal 8 menit agar tahu yang dihasilkan tidak hancur dan 

ukurannya sama. 

Pada proses pencetakan tahu, kain yang digunakan tidak 

memiliki ukuran yang sama. Oleh karena itu diperlukan 

pergantian kain pembungkus yang ukurannya sama, serta 

perlu mempertimbangkan penggunaan alat cetak tahu yang 

otomatis. Karena alat cetak tahu otomatis ini dapat 

menghasilkan tahu dalam jumlah banyak dengan waktu yang 

singkat. Selanjutnya perlu dilakukan perawatan mesin dan 

alat secara rutin, tidak hanya pada saat terjadi kerusakan. 

Apabila mesin atau alat rusak saat berlangsungnya proses 

produksi, maka perlu dilakukan reparasi dengan cepat. 

 

4. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan dan analisis data yang telah 

dilakukan maka dapat diambil kesimpulan Pemborosan yang 

paling berpengaruh pada proses produksi tahu putih di 

Pabrik Tahu XYZ berdasarkan hasil Analytic Hierarchy Process 

(AHP) adalah waste defect dan waste transportation. Tools yang 

digunakan pada VALSAT adalah Process Activity Mapping 

(PAM) dan Quality Filter Mapping (QFM) dengan total skor 

masing-masing tools adalah sebesar 4,31 dan 4,16. Terpilihnya 

kedua tools tersebut karena memiliki korelasi tinggi terhadap 

pemborosan yang terjadi di Pabrik Tahu XYZ. Usulan 

perbaikan yang perlu dilakukan untuk meminimasi 

pemborosan pada Pabrik Tahu XYZ adalah menjalin kerja 

sama dengan supplier kedelai lokal, memperketat 

pengawasan dan memberikan peringkatan kepada operator 

yang melakukan kesalahan, memaksimalkan pemantauan 

terhadap kebersihan operator, membuat Standard Operation 

Procedure (SOP), mempertimbangkan pelatihan tentang 

penggunaan alat cetak tahu yang otomatis, melakukan 

reparasi dengan cepat apabila ada alat atau mesin yang rusak, 

melakukan perawatan mesin secara rutin, dan 

mempertimbangkan pergantian alat. 

Saran untuk penelitian selanjutnya dapat menggunakan 

teknik pembobotan dengan metode multikriteria lainnya 

seperti Analysis Network Process (ANP). 
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