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Pengendalian Kualitas Produk Tahu Putih dengan Menggunakan Metode
Statistical Process Control (Studi Kasus UD Tahu Bangkiet)
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Rosidatul Fauadah
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ABSTRAK

UD Tahu Bangkiet merupakan salah satu industri tahu yang berada di desa
Bongangin Kabupaten Kediri. Proses produksi masih menggunakan metode
konvensional yang sebagian masih menggunakan tenaga manusia. Metode ini
masih ditemukannya produk yang cacat pada proses produksi. Penelitian ini
bertujuan melakukan pengendalian kualitas menggunakan metode Statistical
Process Control. Alat penelitian yang digunakan meliputi alat bantu check sheet,
peta kendali, diagram pareto, diagram sebab akibat. Berdasarkan hasil peta
kendali p dan kapabilitas proses tidak ada adanya data produk cacat yang kelur
batas kendali UCL maupun LCL. Hasil penelitian dapat diketahui dari diagram
pareto bahwa yang memiliki kecacatan tertinggi Yyaitu pada Kriteria
ketidakseragaman tahu sebesar 700 potong tahu dengan nilai persentase 47,85%.
Adapun faktor-faktor yang menjadi penyebab kecacatan pada produk tahu ini
yaitu faktor manusia, faktor alat dan mesin, faktor metode, dan faktor lingkungan.
Kapabilitas proses dapat diketahui ketidakseragaman tahu menunjukkan nilai
(91,7%), tahu tidak utuh (94,6%) dan tahu terdapat kotoran (96,3%). Upaya
perbaikan untuk meningkatkan kualitas UD tahu bangkiet meliputi adanya alat
bantu ukur standart tahu, pelatihan berkala, Menyusun dan menerapkan SOP,
pemotongan dilakukan ditempat tertutup.

Kata Kunci : Tahu, Kualitas, SPC



Controlling The Quality of White Tofu Product by using Statistical Process
Control (Case Study of UD Tahu Bangkiet)
Ahmad Hassanuddin Slamet, S.T.P., M.P.

Rosidatul Fauadah
Off-Campus Study Program of Agroindustry Management
Department of Agribusiness Management

ABSTRACT

UD Tahu Bangkiet was one of the tofu industries located in Bongangin Village,
Kediri Regency. The production process still used conventional methods, with
some stages relying on human labor. This method still resulted in defective
products during the production process. The research aimed to carry out quality
control using the Statistical Process Control method. The research tools used
included a check sheet, control chart, Pareto diagram, and cause-and-effect
diagram. Based on the results of the p control chart and process capability, there
were no defective product data that exceeded the UCL or LCL control limits. The
research results showed from the Pareto diagram that the highest defect criterion
was tofu non-uniformity, amounting to 700 pieces of tofu with a percentage value
of 47.85%. The factors that caused defects in the tofu products were human
factors, tools and machines, methods, and environmental factors. The process
capability showed that tofu non-uniformity had a value of 91.7%, broken tofu
94.6%, and contaminated tofu 96.3%. The improvement efforts to increase the
quality of UD Tahu Bangkiet included the use of standard measurement tools for
tofu, regular training, arranging and implementing SOP, and performing cutting
in an enclosed place.

Keywords: White Tofu, Quality, SPC



RINGKASAN

“Pengendalian Kualitas Produk Tahu Putih dengan Metode Statistical
Process Control (Studi Kasus UD Tahu Bangkiet”, Rosidatul Fuadah. NIM
D41212075. Tahun 2025, 50 Halaman., Jurusan Manajemen Agribisnis, Program
Studi Manajemen Agroindustri, Politeknik Negeri Jember, Ahmad Haris
Hasanuddin Slamet., S.T.P., M.P. (Dosen Pembimbing).

Tahu merupakan salah satu makanan pokok yang banyak dikonsumsi
masyarakat Indonesia karena kandungan protein nabatinya yang tinggi dan harga
yang terjangkau. UD Tahu Bangkiet di Kabupaten Kediri adalah salah satu
industri rumah tangga yang memproduksi tahu putih. Industri ini berdiri sejak
tahu 2009. UD Tahu Bangkiet memproduksi kurang lebih 2,1 kwintal kedelai
yang menghasilkan kurang lebih 4.200 potong tahu. Proses produksi tahu putih
pada industri ini secara konvensional. Namun, produk pada UD Tahu Bangkiet
sering mengalami kecacatan seperti tahu tidak utuh, kotor, dan tau tidak seragam
bentuknya. Hal ini menurunkan kualitas produk dan berpotensi menurunkan
kepuasan konsumen. Untuk itu, diperlukan sistem pengendalian kualitas yang
tepat, salah satunya menggunakan metode Statistical Process Control.

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif deskriptif dengan
metode survey dan pengamatan langsung di lokasi. Teknik pengambilan sampel
adalah simple random sampling. Teknik pengumpulan data meliputi observasi,
wawancara, dan dokumentasi. Data dianalisis dengan menggunakan tools
Statistical Process Control seperti check sheet, peta kendali p, diagram pareto,
diagram sebab akibat, dan analisis kapabilitas proses (Cp). Sampel pengamatan
adalah produk tahu selama 20 hari dengan ukuran sampel 420 potong tahu
perhari.

Hasil pengamatan menunjukkan tiga jenis kecacatan utama yaitu tahu
tidak seragaman, tahu tidak utuh dan tahu terdapat kotoran. Semua kecacatan
masih berada dalam batas kendali berdasarkan peta kendali p, yang berarti proses
produksi dalam kondisi stabil secara statistic. Namun, dari analisis diagram

pareto, diketahui bahwa kecacatan paling dominan berasal dari ketidakseragaman
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bentuk sebanyak 700 potong tahu denga persentase 48%. Diagram sebab akibat
menunjukkan empat faktor utama penyebab terjadinya cacat yaitu manusia, alat
dan mesin, metode, dan lingkungan. Analisis kapabilitas proses menunjukkan
nilai Cp < 1 pada semua variabel, nilai kapabilitas proses dari atribut masing
masing yaitu atribut ketidakseragaan 91,7%, atribut tahu tidak utuh 94,6%, atribut
tahu terdapat kotoran 96,3% yang berarti proses belum sepenuhnya mampu
menghasilkan produk sesui standar mutu.

Upaya yang perlu dilakukan di UD Tahu Bangkiet untuk mengurangi
tingkat kecacatan pada produk tahu diantara lain yaitu pergantian sift kerja,
membuat tempat istirahat yang nyaman buat karyawan, perlunya pelatihan rutin,
menambah jumlah karyawan kerja. Membuat SOP tertulis agar mudah dimnegerti
dan dipahami oleh karyawan dan melakukan pembersihan, pengecekan alat dan
mesin secara rutin agar tidak terjadi kecacatan pada produk. Serta menjaga dan

menciptakan lingkungan yang bersih dan higienis.

(Jurusan Manajemen Agribisnis, Program Studi D-1V, manajemen
Agroindustri, Polioteknik Negeri Jember)
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BAB 1. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Tahu merupakan makanan yang banyak dikonsumsi oleh masyarakat
Indonesia karena mengandung protein nabati yang tinggi dengan harga terjangkau
(Maukar et al., 2019). Selain menjadi sumber protein nabati, tahu juga
mengandung berbagai zat gizi penting yang dibutuhkan tubuh. Dalam 100 gram
tahu terdapat 68 kkal energi, 7,8 gram protein, 4,6 gram lemak, 1,6 gram
karbohidrat, 124 mg kalsium, dan 63 mg fosfor. Dengan kandungan gizi yang
tinggi, tahu dapat dimanfaatkan sebagai bahan makanan pokok pengganti protein
hewani. Menurut Badan Pusat Statistik (BPS, 2021), tingkat konsumsi tahu di
Indonesia pada tahun 2021 mencapai 0,153 kg per minggu, atau meningkat
sebesar 3,27% dibanding tahun sebelumnya. Tingginya permintaan tersebut
mendorong berkembangnya industri tahu di Indonesia. Pada tahun 2020, tercatat
sekitar 160.000 unit industri tahu yang beroperasi. Dengan harga yang terjangkau,
nilai gizi yang baik, serta segmen pasar yang luas, tahu menjadi salah satu
kebutuhan pokok yang memiliki tingkat konsumsi tinggi di Indonesia. Hal ini
terbukti dengan hadirnya berbagai jenis tahu yang dijual dan oalahannya, adalah
tahu takwa dan tahu putih yang dijual sebagai bahan utama pembuatan tahu
seperti produk tahu isi, tahu bakso. Proses pembuatan tahu relatife sederhana dan
mudah sehingga banyak dibuat oleh industri rumahan. Produksi tahu masih
menggunakan peralatan konvensional, oleh karena itu masih ada yang melibatkan
tenaga manusia dalam memproduksi tahu. Dalam penjualan tahu terdapat
peningkatan maupun penurunan penjualan, sehingga perlu untuk memahami
tentang pentingnya kualitas agar produk dapat mengalami peningkatan.

UD Tahu Bangkiet merupakan salah satu industri tahu yang berada di
Kabupaten Kediri. Lokai UD Tahu Bangkiet terletak di Dusun Bongangin Kidul
Desa Padangan Kayen Kidul Kabupaten Kediri. Usaha ini berdiri sejak tahun
2009 UD Tahu Bangkiet melakukan produksi tahu dengan jumlah produksi
mencapai 2,1 kwintal yang menghasilkan kurang lebih sebanyak 4.200 potong

tahu, dengan rincian 15 kilo gram dalam satu kali proses menjadi 5 kotak tahu



dengan jumlah 300 potong tahu, ukuran tahu diproduksi oleh UD disesuaikan
dengan permintaan yang diinginkan oleh konsumen sesuai dengan kemauan
konsumen. Proses produksi tahu masih menggunakan metode konvensional
seperti tahapan pencetakan dan saat pemotongan sehingga hasilnya sering kali
kurang konsisten. Pemotongan yang dilakukan secara manual berisiko
menyebabkan ketidakteraturan ukuran dan bentuk tahu, yang pada akhirnya dapat
menimbulkan kecacatan produk. Hal ini dikarenakan ketidaktelitian dan kelelahan
karyawan.

UD Tahu Bangkiet belum menerapkan pengendalian kualitas. Kegiatan
yang dilakukan hanya berfokus pada kegiatan produksi untuk memenuhi
permintaan dari konsumen. Berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan masih
ditemukan produk tahu yang dengan kondisi cacat seperti tahu yang tidak utuh,
tahu yang terdapat kotoran dan bentuk yang tidak sama. Kecacatan pada produk
ini disebabkan oleh beberapa faktor seperti faktor bahan baku, faktor tenaga kerja,
maupun faktor alat dan mesin yang digunakan saat proses produksi. Oleh sebab
itu, perlunya upaya pengendalian kualitas untuk mengurangi terjadinya kecacatan
pada produk tahu agar dapat meningkatkan kualitas produk. Pengendalian kualitas
dapat dilakukan dengan menerapkan metode yang tepat agar kualitas produk tetap
terjaga.

Pengendalian kualitas pada produk tahu UD Tahu Bangkiet perlu
dilakukan untuk menjaga kualitas produk yang dihasilkan melalui perbaikan
kualitas. Salah satu cara pengendalian kualitas pada UD Tahu Bangkiet ini dapat
menggunakan metode Statistical Process Control (SPC). SPC merupakan metode
yang digunakan untuk memantau sebuah aktivitas process secara real time karena
berdasarkan pengamatan yang telah dilakukan maka diperlukan metode ini untuk
mencegah kerusakan pada produk. SPC dapat digunakan sebagai metode dalam
menyelesaikan permasalahan pada UD Tahu Bangkiet. Tujuan dari Statistical
Process Control adalah untuk memastikan bahwa setiap produk memenuhi
spesifikasi pelanggan, dan aktivitas tambahan terjadi setelah produk dilakukan

(Siregar, 2019). Alat yang digunakan pada metode Statistical Process Control



diantara lain check sheet, peta kendali, diagram pareto, diagram sebab-akibat,
kapabilitas proses.

Berdasarkan uraian diatas penelitian ini bertujuan untuk melakukan
Pengendalian kualitas UD Tahu Bangkiet dengan menggunakan metode Statistical
Process Control (SPC). Penerapan metode ini merupakan suatu upaya untuk
menurunkan tingkat kecacatan pada proses produski tahu. Tahap selanjutnya yaitu
perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk tahu. Dengan demikian, produk
tahu yang diharapkan dapat memenuhi kualitas yang diinginkan oleh konsumen.
Oleh sebab itu, peneliti ingin melakukan penelitian yang berjudul “Pengendalian
Kualitas Produk Tahu Putih Dengan Metode Statistical Process Control (Stusi
Kasus UD Tahu Bangkiet)”

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan latar belakang yang dikemukakan diatas makan
rumusan masalah pada penelitian ini adalah :
1. Bagaimana pengendalian kualitas produk tahu putih pada UD Tahu Bangkiet?
2. Apa saja faktor-faktor yang jadi penyebab kecacatan produk tahu putih pada
UD Tahu Bangkiet?
3. Bagaimana penerapan pengendalian kualitas tahu putih dengan menggunakan
metode Statistical Process Control (SPC) pada UD Tahu Bangkiet?

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari permasalahan penelitian ini sebagai berikut :

1. Untuk mengidentifikasi pengendalian kualitas produk tahu putih pada UD
Tahu Bangkiet.

2. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang jadi penyebab kecacata produk
tahu putih pada UD Tahu Bangkiet.

3. Untuk mengidentifikasi pengendalian kualitas tahu putih dengan
menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) pada UD Tahu
Bangkiet.



1.3

Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini sebagai berikut:
Bagi Perusahaan
Hasil penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan untuk
mengatahui dan melakukan pengendalian kualitas untuk mengurangi
permasalahan dalam kecacatan pada produk UD Tahu Bangkiet dengan
metode Statistical Process Control (SPC)
Bagi Peneliti
Hasil dari penelitian ini bermanfaat untuk menambah wawasan dan
pengetahuan peneliti untuk mengetahui lebih dalam tentang pengendalian
kualitas dengan menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) pada
produk tahu putih.
Bagi Pembaca
Hasil dari penelitian ini dapat digunakan sebagai referensi untuk melakukan
penelitian selanjutnya dan juga dapat meningkatkan pengetahuan dan
keahlian terhadap peneliti mengenai pengendalian kualitas dengan
menggunakan metode Statistical Process Control (SPC). Salah satunya

produk tahu putih.



BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1  Penelitian Terdahulu

Penelitian Ronaldo Rottie (2019) yang berjudul “Pengendalian Kualitas
Tahu Om Melky Dengan Pendekatan Statistical Process Control” Menyatakan
bahwa berdasarkan permasalahan yang dialami oleh pabrik tahu om melky yaitu
untuk mengetahui dan mencari solusi apa penyebab utama permasalahan dari
produk yang cacat sehingga dapat meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.
Hasil dari peta kendali kualitas tahu om melky berada pada posisi out off control
dimana masih dalam batas kendali. Dimana pengukuran kapabilitas pada proses
ini dapat diketahui hasil Cp<1,33 dengan nilai 0,25 dan hasil Cpk< 1 dengan nilai
0,20 sehingga proses tidak capable dalam memproduksi tahu sesuai dengan
signifikan yang ada. Adapun faktor yang menjadi penyebab produk yang
mengalami kecacatan pada produk adalah terdapat pada faktor manusia dan
metode pengolahan tahu.

Penelitian Raditha (2023) yang berjudul “Analisis Pengendalian Kualitas
Produk Tahu Pada UKM Wahyu Utama di Kabupaten Bogor” Menyatakan bahwa
permasalahan yang terjadi di UKM Wahyu yaitu pada kualitas tahu yang di
produksi mencapai persentase kerusakan yang cukup tinggi, menunjukkan bahwa
tingkat kerusakan yang dialami UKM Wahyu Utama berada di luar batas kendali.
Dapat diketahui hasil pengolahan data menggunakan peta kendali np, diperoleh
nilai UCL, CL dan LCL masing-masing sebesar 125,7; 99,8 dan 73,8. Jenis
tekstur hancur dan ukuran tidak sesuai merupakan kerusakan yang paling
dominan. Faktor penyebab kerusakan tersebut dipengaruhi oleh karyawan yang
kurang pelatihan, kurang pengetahuan dan kurang konsentrasi, mesin yang kurang
perawatan, bahan baku kedelai yang digunakan masih terlalu muda, tidak
memperhatikan proses dan cara pengolahan dengan baik serta lingkungan yang
memiliki suhu panas dan kurang penerangan cahaya lampu.

Penelitian Anggelina et.all (2023) yang berjudul “Analisi Pengendalian

Kualitas Produk Tahu Pada UD Karunia Di Kecamatan Aesesa” menyatakan



bahwa tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui dan menjelaskan pengendalian
mutu terhadap produk tahu di UD. Karunia untuk mengetahui dan menjelaskan
faktor penyebab cacat produk pada UD. Karunia. Hasil dari penelitian yang
diperoleh bahwa pengendalian kualitas mutu pada UD. Karunia masih belum
terkendali. Dimana terdapat tiga jenis kriteria dan spesifikasi mutu produk yang
cacat, antara lain tekstur 65 papan (37,79%), warna 59(34,3%) papan dan ujung
patah 48(27,9) papan. Adapun faktor yang menjadi penyebab kecacatan pada UD.
Karunia ini adalah faktor manusia, mesin dan peralatan bahan baku dan cara
kerja.

Penelitian Fridi Agus Dwi Prasetyo (2020) yang berjudul “Perbaikan Mutu
Produksi Tahu pada Home Industri Mekar Sari di Desa Babadan Patianrowo
Nganjuk” Menyatakan bahwa berdasarkan permasalahan yang terjadi yang
dihadapi oleh Home Industri Mekar sari yaitu ketidaksesuaian pada mutu produk
yang telah direncanakan di antara lain tekstur lembek, perubahan warna, dan
terdapat bau asam, dari permasalahan yang dihadapi perlunya mengidentifikasi
faktor-faktor yang mempengaruhi sistem produksi. Pada diagram pareto dapat
diketahui jumlah kerusakan tekstur lembek sebanyak 46,97% atau 357 biji,
perubahan warna 28,82% atau 219 biji dan bau asam 24,21% atau 184 biji. Faktor
yang menyebabkan kerusakan pada produksi tahu berdasarkan fishbone adalah
manusia, mesin, bahan baku, dan metode. Dari beberapa faktor tersebut langkah
perbaikan yang digunakan adalah dengan merancang Standar Operasional
Prosedur (SOP). Setelah dilakukan perbaikan Standar Operasional Prosedur
kecacatan pada tekstur lembek pada produk tahu mengalami penurunan menjadi
00,00%. Maka dapat disimpulkan bahwa kecacatan tahu dapat diatasi dengan
standarisasi bahan baku, standarisasi metode, standarisasi mesin, dan standarisasi
manusia.

Penelitian Anggraeni (2022) yang berjudul “Analisis Pengendalian
Kualitas Tahu Putih Dengan Pendekatan SPC (Statistical Process Control) Pada
Pabrik Tahu Saudara Jaya di Kabupaten Jember” menyatakan bahwa penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis kualitas produk tahu. Penelitian ini menggunakan

metode SPC dengan menggunakan alat seperti peta kendali, kapabilitas proses,



diagram pareto, diagram sebab akibat dan alternatif solusi. Dapat diketahui
kapabilitas proses variabel tingkat keseragaman ukuran 94,7% dan 96,2% untuk
variabel tekstur yang tidak sesuai dapat diartikan bahwa dalam variabel tersebut
terkendali secara baik dan stat istikal.

Penelitian ini memiliki keterbaruan dimana pada segi lokasi belum pernah
dilakukan objek penelitian dalam penelitian pengendalian kualitas pada produk
tahu putih. Penelitian ini juga memberikan solusi yang lebih menyeluruh melalui
analisis diagram sebab-akibat (fishbone), dengan membahas secara detail
penyebab dari sisi pekerja, peralatan, metode kerja, dan lingkungan. Oleh karena
itu, penelitian ini tidak hanya menemukan permasalahan, tetapi juga memberikan
usulan perbaikan yang praktis dan dapat diterapkan langsung dalam usaha
produksi tahu skala kecil.

2.2  Landasan Teori
2.2.1 Tahu

Tahu merupakan sebuah gumpalan protein kedelai (Glycine Species) yang
diperoleh dari hasil penyaringan kedelai yang telah digiling dengan penambahan
air (Sarwono dan Saragih 2001:2). Menurut SNI 01-3142-2018, tahu adalah
produk makanan berupa padatan lunak yang dibuat melalui proses pengolahan
kedelai (Glycine sp.) dengan cara pengendapan protein, dengan atau tanpa
penambahan bahan yang lain yang diiizinkan. Setiap tahu yang ada di pasaran
memiliki ciri khas tersendiri sesuai dengan kualitasnya. Tahu yang baik pasti
memiliki kualitas sensoris dan mikrobiologis yang sesuai dengan standar mutu

yang telah ditetapkan. Berikut adalah syarat mutu tahu dapat dilihat pada berikut:



Tabel 2 1. Syarat Mutu

No Kriteria uji Satuan Persyaratan

1 Keadaan

1.1 Rasa - Normal

1.2 Bau - Normal

1.3 Warna - Normal

1.4 Penampakan - Normal tidak
berlendir

2 Formalin (HCHO) - Tidak boleh ada

3 Kadar air fraksi massa, % maks.92

4 Poptein fraksi massa, % min.3,5

5 Abu tidak larut dalam asam fraksi massa, % Maks.0,1

6 Serat kasar fraksi massa, % Maks.0,1

7 Cemaran logam

7.1 Timbal mg/kg Maks. 0,25

7.2  Kadium mg/kg Maks. 0,05

7.3 Timah mg/kg Maks. 40

7.4 Merkuri mg/kg Maks. 0,03

7.5 Cemaran arsen mg/kg Maks. 0,1

8 Cemaran mikroba Lihat Tabel 2

Sumber : (Badan Standarisasi Nasional, 2018)

2.2.2 Kualitas

Kualitas adalah segala sesuatu yang memenuhi keinginan atau memuaskan
kebutuhan pelanggan sehingga jelas bahwa memuaskan kebutuhan pelanggan
merupakan tujuan utama dalam industri dan bisnis. (Irwan dan Haryono, 2023)
Kualitas merupakan salah satu faktor penentu bagi kepuasan pelanggan. Ketika
suatu perusahaan menghasilkan suatu produk tentunya perlu memperlihatkan
kualitas produk agar spesifikasi yang diinginkan pelanggan dapat tercapai. Untuk
menghasilkan produk yang berkualitas penentu berasal dari bahan baku, proses

produksi hingga menjadi produk yang sesungguhnya, kualitas produk merupakan



salah satu tujuan utama dalam perusahaan. Dalam keadaan saat ini, perusahaan
harus melakukan inovasi untuk meningkatkan efisiensi, efektifitas, dan kinerjanya
agar mampu bersaing dengan kompetitor yang lain (Andespa, 2020)

Kualitas suatu produk ditentukan oleh ciri-ciri suatu produk yang
dihasilkan. Setiap ciri kualitas yang mendukung suatu produksi disebut
karakteristik. Karakteristik kualitas terdiri beberapa jenis yaitu (Irwan dan
Haryono, 2023)

1. Fisik, meliputi panjang, berat, voltase dan kekentalan.
2. Indera, meliputi rasa, bentuk, penampilan dan warna.
3. Orientasi waktu, meliputi kendalan (dapat dipercaya), dapat dipelihara dan

dapat dirawat.

2.2.3 Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas adalah suatu kegiatan teknis dan manajemen yang
mengukur karakteristik kualitas pada suatu produk atau jasa, untuk
membandingkan hasil pengukuran dengan spesifikasi produk yang diinginkan,
dan mengambil suatu tindakan perbaikan yang tepat jika ditemukan ketidak
sesuaian dalam Kinerja atau standar sebenarnya (Achmad F Shiyamy et all, 2021).
Pengendalian kualitas statistika adalah suatu cara atau teknik untuk
mengendalikan atau mengontrol produksi dengan tujuan agar produk yang
dihasilkan stabil dan ideal (berkualitas) sehingga dapat menambah jumlah
permintaan konsumen, (Irawan dan Haryono, 2023)

Menurut Irawan dan Haryono (2023) menyatakan bahwa mengendalikan
proses dapat diperiksa dengan cepat apabila terjadi gangguan proses dan tindakan
pembetulan dapat segera produksi. Faktor faktor yang mempengaruhi dalam
pengendalian kualitas antara lain:

1. Segi operator yaitu keterampilan dan keahlian dari manusia yang
menangani produk

2. Segi bahan baku yaitu bahan baku yang dipasok oleh penjualan

3. Segi mesin yaitu jenis mesin dan elemen-elemen mesin yang digunakan

dalam proses produksi
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2.2.4 Statistical Process Control

Statistical Process Control adalah teknik penyelesaian sebuah masalah
yang digunakan sebagai pemonitor, pengendalian, pengananlisis, pengelola, dan
perbaikan proses dengan menggunakan metode-metode statistika. Dengan
menggunakan pengendalian proses statistik dapat dilakukan analisis atau
minimalisasi penyimpanan atau kesalahan, mengkuantifikasikan kemampuan
proses dan membuat hubungan antara konsep dan teknik yang ada untuk
mengadakan perbaikan proses (Irawan dan Haryono 2023).

Statistika Process Control memantau standar, melakukan pengukuran, dan
mengambil tindakan perbaikan untuk produk dan layanan produksi. Pengukuran
ini kemudian dilakukan pada sampel yang telah diambil untuk memeriksa apakah
masih ada batas yang dapat diterima. Jika masih bisa diterima, maka proses dapat
dilanjut, jika ada yang berada diluar batas kendali, maka penyebab utamanya
dicari dan dihilangkan Statistical Process Control ini salah satu implementasinya
menggunakan seven tools yang meliputi:

a. Check sheet

Lembar check sheet merupakan alat untuk memastikan sebuah kualitas
secara real time, dapat diartikan bahwa lembar check sheet yaitu memberikan
gambaran actual dan terkini mengenai kualitas (Tannady,2020). Dalam proses
produksi, check sheet berfungsi untuk mencatat berbagai jenis cacat, jumlah
kemunculannya, waktu terjadinya, lokasi munculnya, serta faktor
penyebabnya. Pencatatan ini menghasilkan data nyata mengenai kondisi
produksi sehingga memudahkan dalam mengenali pola masalah yang sering
terjadi. Data dari check sheet menjadi dasar analisis kualitas untuk
mengidentifikasi cacat yang paling sering muncul dan proses yang paling
bermasalah. Informasi ini membantu tim produksi menentukan prioritas
perbaikan, merancang tindakan korektif, serta mengevaluasi hasilnya. Dengan
demikian, check sheet tidak hanya sebagai alat pencatat, tetapi juga sumber

utama dalam peningkatan mutu dan perbaikan berkelanjutan.
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b. Peta Kendali

Peta Kendali adalah suatu peta atau grafik statistik yang menjelaskan
apakah berada dalam situasi terkontrol atau tidak. Peta kendali yang
menunjukkan keadaan tak terkendali (tidak terkontrol) apabila satu atau lebih
titik berada di luar batas pengendalian atau titik-titik dalam grafik tersebut
menunjukkan pola acak dan jika terjadi banyak variasi atau penyimpanan
suatu produk dapat segera menentukan keputusan apa yang harus diambil.
Suatu proses dikatakan berada di dalam kendali statistik jika nilai pengamatan
jatuh diantara UCL (Upper Control Limit) dan LCL (Lower Control Limit).
Dalam kondisi ini, proses tidak memerlukan Tindakan apapun sebagai
perbaikan. Namun, jika ada nilai pengamatan yang jatuh di luar batas diantara
UCL (Upper Control Limit) dan LCL (Lower Control Limit), itu berarti ada
proses yang tidak terkendali.

Peta Kendali digunakan untuk mengetahui apakah suatu proses berada
dalam batas kendali atau apakah kapabilitas sebuah proses berada pada batas
dan kriteria yang diharapkan. Dalam pembuatan peta kendali ini dipengaruhi
oleh jenis data pengamatan yang dibagi menjadi 2 tipe, yakni data variable
dan data atribut. Masing masing jenis data memiliki jenis peta kendalinya
tersendiri. Adapun komponen-komponen penyusun peta kendali sebagai
berikut:

1. Garis batas kendali atas (UCL= Upper Central Line)
2. Garis tengah (CL= Centra Line)

3. Garis batas kendali bawah (LCL= Lower Central line)
4. Tebaran nilai pengamatan

Secara umum, ada dua peta kendali, yaitu peta kendali atribut dan peta
kendali variable. Peta kendali variabel adalah peta kendali yang digunakan
untuk mengukur karakteristik kualitas, sedangkan peta kendali atribut
digunakan untuk mengukur jumlah cacat dalam produk atau bagian cacat

dalam produk (Irawan dan Hariyono, 2023)
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Gambar 2 1 Contoh Peta Kendali (Selvina, 2023)

Diagram Pareto

Diagram pareto adalah sebuah gambaran yang mengurutkan

pengelompokan data dari kiri kekanan menurut angka tertinggi hingga

terendah, dengan tujuan membuat peringkat masalah-masalah pontensial agar

dapat diselesaikan. Diagram pareto ini digunakan sebagai langkah untuk

menyelesaikan sebuah masalah. Berikut ini langkah-langkah yang digunakan

saat membuat diagram pareto (Irawan dan Haryono, 2023)

1.

Menentukan metode atau arti dari pengklarifikasian data, misalnya
berdasarkan masalah, penyebab, jenis ketidaksesuaian dan lain sebagainya
Menentukan satuan yang digunakan untuk membuat urutan karakteristik-
karakteristik tersebut, misalnya rupiah, frekuensi, unit, dan lain sebagainya
Mengumpulkan dara sesuai interval waktu yang telah ditentukan.
Merangkum data dan membuat rangking kategori data tersebut dari yang
terbesar hingga yang terkecil.

Menghitung frekuensi komulatif atau presentasi komulatif yang digunakan
Mengambarkan diagram batang, menunjukkan beberapa hal penting untuk

mendapatkan perhatian.
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Pareto Chart of Conditions
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Gambar 2.2 Diagram Pareto (Tannady, 2020)

d. Diagram Sebab Akibat
Diagram Sebab Akibat merupakan sebuah gambaran grafik yang

bentuknya menyerupai tulang ikan yang menampilkan data mengenai faktor

penyebab dari kegagalan atau ketidaksesuaian, kemudian menganalisis
bagian-bagian dari beberapa faktor yang menjadi penyebab timbulnya sebuah
masalah. Faktor-faktor analisis yang digunakan diantara lain Equipment

(Peralatan), Material (Bahan), Management, Environment (Lingkungan),

Process (Proses), People (Manusia) (Tannady, 2020). Manfaat diagram sebab

— akibat tersebut antara lain (Irwan & Haryono, 2022)

a. Memungkinkan pemanfaatan kondisi aktual dalam upaya peningkatan
kualitas produk dan layanan, sehingga sumber daya dapat digunakan lebih
efisien dan biaya produksi dapat ditekan.

b. Mampu mengidentifikasi serta menghilangkan faktor-faktor penyebab
ketidaksesuaian produk atau jasa, termasuk keluhan dari pelanggan.

c. Mendukung penyusunan dan penerapan standar operasional, baik yang ada

ataupun yang masih didalam tahap perencanaan.
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d. Berperan dalam memberikan pembelajaran dan pelatihan bagi karyawan
untuk mendukung pengambilan keputusan serta pelaksanaan tindakan

perbaikan.
Management IWlaterial Equipment
> Masalah
Poeple Process Enviroment

Gambar 2. 3 Model Causal Effect Diagram (Tannady, 2020)

Pada gambar 2.2 di atas dapat di lihat bahwa diagram sebab akibat yang
menyerupai tulang ikan. Menurut (Irwan dan Haryono, 2023) Adapun manfaat
diagram sebab akibat, yaitu sebagai berikut :

1. Dapat menggunakan kondisi yang nyata bertujuan untuk memperbaiki
kualitas produk dan jasa, lebih efisien dalam penggunaan sumber daya dan
dapat mengurangi biaya

2. Dapat mengurangi dan menghilagkan kondisi yang menyebabkan
ketidaksesuaian produk dan jasa dan keluhan pelanggan

3. Dapat membuat sesuatu standardisasi operasi yang ada maupun yang
direncanakan

4. Dapat memberikan Pendidikan dan pelatihan bagi karyawan dalam
kegiatan pembuatan keputusan dan melakukan Tindakan perbaikan
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e. Kapabilitas proses

Kapabilitas proses merupakan ukuran kualitas kinerja kemampuan proses
dengan faktor-faktor yang diberikan dan dalam kondisi kontrol statistik.
Kemampuan kapabilitas proses dapat diukur dan dianalisis melalui
perhitungan indeks kapabilitas proses berbagai dengan metode analisis. Dalam
analisis kemampuan proses, dikenal adanya batas spesifikasi, yang ditentukan
berdasarkan kebutuhan pelanggan apa yang diinginkan terhadap produk atau
layanan dianalisis dengan riset pasar dan dikombinasikan dengan perancangan
produk (Irawan dan Hariyono, 2023). Nilai Cp menunjukkan seberapa mampu
suatu proses menghasilkan produk yang sesuai dengan batas spesifikasi. Jika
nilai Cp rendah, proses memiliki variasi yang terlalu besar dibandingkan batas
spesifikasi sehingga sering menghasilkan produk cacat. Sebaliknya, jika nilai
Cp sangat baik (tinggi), variasi proses jauh lebih kecil dari batas spesifikasi
sehingga produk yang dihasilkan konsisten, stabil, dan hampir seluruhnya

sesuai standar kualitas.

2.3  Kerangka Bepikir

Kerangka berpikir disusun untuk menjelaskan secara sistematis setiap
tahap dalam proses penelitian yang akan dilakukan oleh peneliti. Adapun
kerangka berpikir untuk Menyusun proses produksi tahu putih pada UD Tahu
bangkiet yang pertama tama dilakukannya observasi langsung kemudian
mengindetifikasi masalah yang ada. Yang didukung dua landasan teori yaitu studi
empiri dan studi teoritis, kemudian pengumpulan data yang diolah menggunakan
metode Statistical Process Control diantara lain check sheet, peta kendali, diagram
pareto, diagram sebab akibat dan kapabilitas proses. Hasil dari pengamatan
kemudian dilakukannya rekomendasi perbaikan prosespada UD Tahu Bangkiet

sebagai berikut :



Obeservasl Lapang padal
UD Tahu Banghkiet

!

Identifikasi Iasalsh

!
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Tahu, Sarwono dan Saragin (2001)

[Kualitas, Irawan dan Haryono (2023)
Pengendalian Kualitas, Achiad F.5 et all (2021,
Trawran Haryono (2023)

SPC, Trawan dan Haryonn (2023)

Check Sheet, Tannady (2020)

Peta Kendali , [rawan Haryono (2023)
Diagram Pareto, Iravran Haryono (2023)
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dan Haryono {2023)
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‘ | Diagrara Pareto ‘ | Diagrata Sehab- & kihat

| Kapahilitas Proses ‘
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Gambar 2.4 Kerangka Berpikir



BAB 3. METODE PENELITIAN

3.1 Rancangan Penelitian

Penelitian ini menggunakan metode survey, dapat dinyatakan bahwa
metode survey ini sebagai alat pengumpulan data merupakan jenis penelitian
deskriptif dengan menggunakan pendekatan kuantitatif. Metode penelitian
kuantitatif untuk meneliti pada populasi atau sampel tertentu, pengumpulan data
(Sugiono, 2022). Penelitian ini dilakukan dengan survey ke lokasi secara langsung
untuk memperoleh data mengenai pengendalian kualitas tahu yang ada di UD

Tahu Bangkiet Kabupaten Kediri.

3.2 Populasi Penelitian dan Teknik Pengambilan Sampel
3.2.1 Populasi

Populasi merupakan wilayah generalisasi yang terdiri atas obyek/subyek
yang mempunyai kualitas dan karakteristik tertentu yang ditetapkan oleh peneliti
untuk dipelajari dan kemuadian ditarik kesimpulannya (Sugiono 2022).
Berdasarkan uraian diatas populasi yang dimaksud ini adalah jumlah tahu yang
ada di UD Tahu Bangkiet Kabupaten Kediri. UD Tahu bangkiet 1 hari produksi
mencapai 4200 potong tahu sampel yang diambil 420 potong tahu.

3.2.2 Teknik Pengambilan Sampel

Penelitian ini menggunakan metode pengambilan sampel dengan
menggunakan teknik simple random sampling. Simple random sampling
dikatakan simple (sederhana) karena cara pengambilan anggota sampel dari
populasi dilakukan secara acak tanpa memperhatikan strata yang ada dalam
populasi itu. Sampel yang digunakan dalam penelitian ini yaitu produk tahu di UD
Tahu Bangkiet. Pengambilan sampel pada penelitian ini dilakukan sebanyak 20
kali pengamatan selama 20 hari. Menurut Raihan (2023) menyatakan bahwa
ukuran minimum sampel yang dapat diterima adalah 20 % untuk jumlah populasi
kecil dan 10 % untuk jumlah populasi besar dengan minimal 15 subyek

perkelompok pada metode eksperimental. Pada penelitian ini jumlah sampel yang

17
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akan digunakan adalah sebanyak 10 % dari total jumlah produksi pada tiap kali
pengamatan. Pada penelitian ini jumlah sampel yang akan digunakan sebesar 10%
dari total produksi pada setiap kali dilakukan pengamatan. Dalam 1 hari proses
produksi mencapai 4.200 potong tahu. Oleh karena itu jumlah sampel yang

digunakan dalam pengamatan sebesar 420 tahu setiap pengamatan.

3.3 Variabel Penelitian

Variabel penelitian merupakan suatu atribut atau sifat nilai dari orang,
objek atau kegiatan yang mempunyai variasi tertentu yang ditetapkan oleh peneliti
untuk dipelajari dan kemudian ditarik kesimpulan (Sugiono, 2020). Kriteria
kualitas produk tahu.
3.3.1 Kilasifikasi Variabel

a. Keutuhan Tahu

b. Kebersihan Tahu

c. Keseragaman Bentuk

3.3.2 Definisi Operasional Variabel
Definisi operasional variabel yang digunakan dalam penelitian ini diantara
lain :
a. Keutuhan Tahu
Keutuhan tahu merupakan kondisi tahu yang bentuk sempurna yang
memiliki bentuk persegi panjang atau pesegi. Sedangkan kecacatan yang
terdapat pada keutuhan tahu tersebut terdapat tahu pecah dibagian pinggir
dan pojok sehingga menyebabkan produk tahu tersebut tidak utuh yang
ada di UD Tahu Bangkiet.
b. Kebersihan Tahu
Kebersihan Tahu adalah penampilan dari produk tahu yang bersih yang
terhindar dari kotoran apapun, sedangkan kebersihan tahu yang dianggap
cacat yaitu terdapat kotoran-kotoran seperti adanya kerikil, pasir, rambut

dan lain sebagainya. Kotoran-kotoran yang timbul pada tahu terjadi karena
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kurang bersihnya peralatan yang digunakan dan lingkungan yang tercemar
yang ada di UD Tahu Bangkiet.

c. Keseragaman Tahu
Keseragaman bentuk pada tahu ini adalah memiliki ukuran yang sama dan
seragam. Ukuran pada tahu putih di UD Tahu Bangkiet ditetapkan kepada
tengkulak yang membeli tahu tersebut. Untuk keseragaman bentuk tahu

yang cacat yaitu terlalu miring, ukuran yang tidak sama

34 Instrumen Penelitian

Instrumen Penelitian merupakan suatu alat yang digunakan untuk
mengukur fenomena alam maupun sosial yang diamati. Pada penelitian UD Tahu
Bangkiet instrumen yang digunakan adalah lember pemeriksaan (check sheet) dan
penggaris alat yang digunakan saat pengamatan pada kualitas produk tahu di UD
Tahu Bangkiet. Lembar pemeriksaan digunakan untuk memperoleh data

penelitian pada saat pengamatan.

35 Lokasi dan Waktu Penelitian

Lokasi penelitian yang dipilih untuk penelitian ini yaitu pada UD Tahu
Bangkiet tahu yang merupakan salah satu pabrik tahu yang berada di Kabupaten
Kediri yaitu UD Tahu Bangkiet yang berada di Dusun Bogangin Kidul Desa
Padangan Kayen Kidul Kabupaten Kediri. Jangka waktu yang digunakan selama
tahap penelitian yaitu = 6 bulan penelitian ini dilaksanakan pada bulan Februari —
Juni 2025.
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3.6 Teknik Pengolahan Analisis Data

Iulai

h J

Pengurapulan Data

Linalisis Pengendalian
Kualitas

¥ Y h Y Y

Cheek Sheef Peta Kendali Diagrar Pareto Dmg'.:;ndbiihab- Eapahilitas Proses

Upaya Perhaikan Kualitas

Gambar 3. 1 Tahapan Pengolahan Analisis Data

3.6.1 Pengumpulan Data

Prosedur pengumpulan data yang dilakukan dalam penelitian ini adalah
pengamatan (observasi). Menurut Sugiyono (2019), observasi sebagai teknik
pengumpulan data mempunyai ciri yang spesifik bila dibandingkan dengan teknik
yang lain, yaitu wawancara dan kuisioner Dalam pengumpulan data dapat dilihat
dari sumber datanya, yaitu pengumpulan data menggunakan data primer seperti
wawancara, kuisioner dan data sekunder meliputi data perusahaan (arsip). Berikut
ini merupakan Teknik pengumpulan data primer dan data sekunder sebagai
berikut :

a. Wawancara
Pengumulan data ini dilakukan dengan wawancara dengan menanyakan
langsung kepada pemilik usaha dan para pekerja mengenai produk

mengenai produk yang sedang diteliti. Wawancara ini dilakukan dengan
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tujuan agar peneliti mengetahui informasi lebih banyak mengenai usaha
yang di didirikan pada UD Tahu Bangkiet.

Observasi

Penelitian ini dilakukan dengan cara pengamatan secara langsung UD
Tahu Bangkiet. Observasi dilakukan agar peneliti bisa melakukan
pengamatan dan mendapatkan informasi secara langsung mengenai proses
pembuatan, produk tahu yang cacat dan bagaimana kualitas tahu yang
diperoleh pada lokasi yang telah ditentukan.

Dokumentasi

Pengumpulan data ini dilakukan dengan cara dokumentasi yaitu
mengumpulkan data-data yang terkait tulisan, foto ataupun gambar
mengenai jumlah kecacatan pada produk tahu, data penjualan dan jumlah
produksi.

Analisis Pengandalian Kualitas
Check Sheet

Penggunaan check sheet ini untuk mengumpulkan data hasil produksi

mengalami keutuhan, kebersihan dan keseragaman pada tahu dan jumlah produk

yang dihasilkan. Tujuannya digunakan check sheet ini untuk mengumpulkan data

dan mengetahui permasalahannya berdasarkan penyebab yang ada di UD Tahu

Bangkiet dan mengambil sebuah keputusan untuk dilakukan tindakan perbaikan.

Berikut Langkah-langkah pembuatan check sheet:

1.
2.

Menentukan kejadian atau permasalahan apa yang akan diteliti.
Menentukan kapan data tersebut akan diambil dan berapa lama
pengambilannya.

Merancangkan format.

Mencoba atau menguji check sheet tersebut dalam bentuk draft (naskah
konsep) untuk memastikan check sheet tersebut mudah dipakai dan
mencakup semua data yang kita butuhkan.

Melakukan perubahan jika diperlukan.
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Mengisi data setiap kali kejadian atau permasalahan yang kita teliti
tersebut terjadi.

Peta Kendali

Pada penelitian ini menggunakan peta kendali p, peta kendali ini

digunakan untuk mengetahui kecacatan yang terjadi pada produk tahu UD Tahu

Bangkiet apakah produk tersebut yang dihasilkan masih berada dalam batas

control yang telah ditentukan (Irwan dan Hariyono,2023). Adapun langkah-

langkah tata cara pembuatan peta kendali p, sebagai berikt :

1.

Menghitung untuk setiap subgroup nilai proporsi unit yang cacat, yaitu :

Pio i = 1,2, e M, (3.1)

dengan: Pi = proporsi cacat pada setiap sampel
pi = banyaknya produk cacat
n = ukuran subgroup

Menghitung nilai rata-rata dari sampel p, yaitu p dapat dihitung dengan

m B m p
—ZizaPi _ Zizq P

P = o o o (3.2)

Dimana:

P = Garis pusat peta pengendalian proporsi kesalahan

pi = Proporsi kesalahan setiap sampel/sub kelompok dalam setiap
observasi

n = Banyaknya sampel yang diambil tiap observasi

m = Banyaknya observasi yang dilakukan

Menghitung batas kendali dari peta kendali p:

UCL=p+3 15(111-;5) ........................................... (3.3)

LCL=P-3 |2 oo, (3.4)

Plot data proporsi (presentase) unit cacat serta amati apakah data tersebut

berada dalam pengendalian atau diluar pengendalian.
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Penentuan garis tengah, batas pengendalian bawah dan batas
pengendalian atas sebagai berikut :
Garis pusatnya bisa dihitung dengan :

pefallo_ Xop (3.5)

m jumlah sampel

Selanjutnya akan ditentukan batas kendali atas dan batas kendali

bawah yang ditunjukkan oleh rumus berikut:

p(1-p)

UCL=p+3 |5 (3.6)
LCL=p-3 % .................................. (3.7)

dimana:

p = Garis pusat peta pengendalian proporsi kesalahan

D = Proposi kesalahan setiap sampel/sub kelompok pada setiap kali
observasi

ni = Banyaknya sampel yang diambil pada setiap observasi yang

bervariasi

m = Banyaknya observasi yang dilakukan

Diagram Pareto
Pada penelitian ini menggunakan diagram pareto untuk mengidentifikasi

sebuah masalah yang sering terjadi, sehingga dapat menyelesaikan masalah

mengenai kualitas produk tahu UD Tahu Bangkiet. Berikut ini adalah Langkah-

langkah pembuatan diagram pareto yaitu: (Gaspresz dalam Ana. 2023)

1.
2.
3.

Mengidentifikasi permasalahan yang ingin dianalisis penyebabnya.
Menganalisis serta mencari seluruh penyebab dari permasalahannya.
Mengananlisis dan menuliskan jumlah setiap penyebab masalah, kemudian
membuat presentasenya.

Mengambarkan grafik pada kuadran 2 yang terdiri dari sumbu X dan Y.
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Menuliskan faktor penyebab permasalahan pada sumbu X, sedangkan
pada sumbu Y dibuat untuk menunjukkan frekuensi dari setiap penyebab
permasalahan tersebut.

Membuat diagram batang untuk menginterprestasikan penyebab
permasalahan dan frekuensinya.

Mengurutkan faktor penyebab permasalahan berdasarkan frekuensi

terjadinya dimulai dari yang paling besar hingga terkecil.

Mengakumulasi persentase banyaknya penyebab permasalahan pada sisi kanan
sumbu X hingga 100%.

3.7.4

Diagram Sebab-Akibat
Penggunaan diagram sebab-akibat dalam sebuah peneilian ini bertujuan

untuk menganalisis faktor apa saja yang menjadi peyebab utama pada kecacatan

produk tahu. Adapun langkah-langkah dalam pembuatan diagram sebab akibat di

antara lain: (Gaspersz dalam Yusuf, 2022)

1.

Menentukan pertanyaan-pertanyaan masalah-masalah utama yang penting
dan mendesak.

Menuliskan pernyataan masalah pada “kepala ikan”, yang merupakan
akibat, kemudian menggambar “tulang belakang” yang menyatakan
masalah.

Menuliskan faktor-faktor penyebab utama yang mempengaruhi masalah
kualitas sebagai “tulang besar”.

Menuliskan penyebab-penyebab sekunder yang mempengaruhi penyebab
utama, dinyatakan sebagai “tulang-tulang berukuran sedang”.

Menuliskan penyebab-penyebab tersier yang mempengaruhi penyebab
utama dinyatakan sebagai “tulang-tulang berukuran kecil”.

Menentukan item-item yang penting dari setiap faktor dan menandai
faktor-faktor penting yang memiliki pengaruh nyata terhadap karakteristik
kualitas.

Mencatat informasi penting yang ada di dalam diagram sebab akibat

tersebut.
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3.7.5 Kapabilitas Proses

Kapabilitas Proses adalah sebuah parameter untuk mengukur kapabilitas
atau kemampuan sebuah proses dalam menghasilkan produk yang dapat
memenuhi kriteria dan standart berupa spesifikasi akhir dari produk yang telah
ditetapkan, kapabilitas proses berupa nilai ‘Cp’.
Di mana nilai Cp dapat diperoleh dengan rumus berikut :

Cp=T1—P-bar......cooiiiiiii (3.8)

Keterangan :

Cp : Kapabilitas Proses

P-bar : Rata-rata proporsi kecacatan

Cp>1.33, : Maka kapabilitas proses sangat baik

1.00<Cp<1,33, : Maka kapabilitas proses baik, perlu pengendalian kualitas

Cp < 1.00, : Maka kapabilitas proses rendah



BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Gambaran Umum UD Tahu Bangkiet

UD Tahu Bangkiet merupakan UMKM yang bergerak pada pengolahan
tahu putih, usaha tahu putih yang terletak pada berada di Kabupaten Kediri.
Lokasi UD. Tahu Bangkiet terletak di Dusun Bogangin Kidul Desa Padangan
Kayen Kidul Kabupaten Kediri. Usaha ini berdiri sejak tahun 2009. Kapasitas
produksi dari UD tahu bangkiet per hari mencapai 2,1 kwintal tahu putih terdiri
atas 4200 potong tahu putih. Kapasitas produksi ini dicapai dari 15 kali proses
produksi.

UD Tahu bangkiet memproduksi satu jenis tahu yaitu tahu putih. Proses
produksi menggunakan metode konvensional yang sebagian masih menggunakan
tenaga manusia dan alat bantu sederhana. UD ini memiliki 3 karyawan dimana 1
karyawan ditugaskan dibagian penggilingan kedelai, karyawan ke 2 pemanasan
bubur kedelai, karyawan ke 3 penambahan asam cuka pada bubur kedelai. Metode
produksi konvensional ini menggunakan beberapa alat seperti mesin penggiling
kedelai, alat penyaringan, pengaris pemotong. Metode produksi ini
memungkinkan potensi munculnya cacat pada produk seperti tahu yang tidak
seragam, tahu yang tidak utuh dan tahu yang masih terdapat kotoran, sehingga
harus dilakukan upaya pengendalian kualitas agar menghasilkan tahu yang

diinginkan oleh konsumen.

4.2  Prosedur Pembuatan Tahu Putih di UD Tahu Bangkiet

Metode pembuatan Tahu Putih pada UD Tahu Bangkiet dilakukan secara
konvensional dengan menggunakan bahan baku + 2,1 kwintal yang menghasilkan
* 4.200 potong tahu. Metode pembuatan tahu dilakukan dari sortasi bahan baku
sampai menjadi produk tahu. Berikut metode pembuatan tahu putih di UD Tahu

Bangkiet :

26



27

Kedelal

.

Perendatrnan Bahan Balo
Kedelai

v

Pencuciat Bahan Balo
Kedelai

v
/nggj]jngan Pahan Baku

[Snﬂasi Fahan Bm]

Kedelai
v

Perebusat Bubur Kedelai
Penyaringan

Penambahan Asatm Cuka

v

Pencetalan dan Pengepresan

v

Pernotongan

v

Tahu

Gambar 4. 1 Diagram Alir Metode Pembuatan Tahu Putih di UD Tahu Bangkiet

a. Sortasi bahan baku kedelai
Proses sortasi merupakan langkah awal pembuatan tahu putih di UD Tahu
Bangkiet untuk memisahkan kulit kedelai, kerikil, debu atau kotoran lainnya.
Sortasi dilakukan di atas ember besar yang telah terisi air untuk memudahkan
proses pemisahan. Proses sortasi yang tidak dilakukan dengan baik
memunculkan potensi cacat berupa bahan baku kedelai yang busuk, rusak
ataupun tercampur dengan benda asing. Kondisi ini dapat mempengaruhi dari

produk tahu putih yang dihasilkan.
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b. Perendaman bahan baku kedelai
Setelah tahap sortasi kedelai direndam menggunakan air bersih selama + 3 jam.
Berat kedelai yang direndam sesuai dengan satu kali proses masak yaitu 15 kg
gram. UD Tahu Bangkiet melakukan 15 kali proses masak dengan rincian 15
kilo gram setiap kali proses. Tujuan perendaman kedelai yaitu untuk
melunakkan biji kedelai sehingga memudahkan pada proses penggilingan.
Potensi cacat yang dihasilkan perendaman tidak sesuai dengan waktu yang
ditetapkan atau ditentukan, sehingga kedelai bisa jadi terlalu keras atau terlalu
lembek. Kondisi ini akan menyulitkan proses selanjutnya dan memengaruhi
pada produk tahu. Pencucian bahan baku kedelai.

c. Pencucian bahan baku kedelai
Proses pencucian ini dilakukan untuk membersihkan kotoran kulit yang ada
dikedelai. Pencucian ini dilakukan sebanyak + 3 kali menggunakan air bersih.
Menurut Ronaldo Rottie (2019) Setelah proses perendaman dilakukan proses
pencucin dilakukan untuk memisahkan bibi kedelai dari kotoran agar tidak
menganggu proses penggilingan dan agar tidak tercampur pada tahu. Kedelai
yang kurang bersih pada tahap pencucian dapat membawa kotoran pada
kedelai. Kondisi ini dapat menyebabkan produk akhir tahu bisa membawa
kotoran, bau, atau bahkan bakteri ke dalam tahu. Akibatnya, tahu bisa tercemar
dan tidak layak dikonsumsi.

d. Penggilingan bahan baku kedelai
Penggilingan kedelai merupakan proses untuk menghaluskan biji kedelai.
Proses penggilingan dilakukan menggunakan mesin penggiling dengan bantuan
air pada saat proses penggilingan. Potensi permasalahan pada tahap ini yaitu
pada saat mesin penggiling tidak bekerja sebagaimana mestinya. Kondisi ini
dapat menyebabkan bubur kedelai menjadi terlalu kasar ataupun terlalu encer.
Kondisi ini menjadikan produk akhir tahu memiliki tekstur yang lembek

e. Perebusan bubur kedelai
Perebusan bubur kedelai dilakukan untuk mempermudah proses penggumpalan
tahu. Perebusan ini dilakukan pada tempat yang sudah disediakan tempat

tersendiri yang berbentuk persegi panjang yang terbuat dari beton atau di cor
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yang dihaluskan dan dibawahnya ada pemanasnya yaitu uap panas yang di
alirkan ke pipa paralon yang ada disamping proses perebusan tahu. Pemanas
bahan bakar ini menggunakan kayu yang kering dan bonggol jagung kemudian
menghasilkan uap panas yang di alirkan ke pipa paralon guna untuk merebus
bubur kedelai. Bubur di panaskan membutuhkan waktu £ 15 menit sampai
mengeluarkan gelembung pada bubur kedelai. Potensi permasalahan pada
tahap ini yaitu jika pada proses perebusan tidak dilakukan dengan benar maka
protein dari kedelai tidak akan menggumpal dengan sempurna. Kondisi ini
dapat mengakibat tahu bisa menjadi lembek ataupun tidak padat

. Penyaringan

Proses penyaringan merupakan tahap penting yaitu memisahkan ampas kedelai
dari cairan sari kedelai. Proses penyaringan ini menggunakan alat penyaring
yang terdiri atas kain penyaring yang mengantung dan diberi air bersih
mengalir kemudia alat itu akan menyaring. kemudian sari pati kedelai di
masukkan kedalam wadah. Potensi permasalahan pada tahap penyaringan yaitu
pada saat proses penyaringan tidak maksimal, ampas kedelai bisa ikut masuk
ke dalam tahu. Kondisi ini dapat membuat tahu jadi kasar dan rasanya kurang
enak.

Penambahan asam cuka

Proses penambahan adalah pencampuran larutan asam cuka dengan cairan sari
kedelai sedikit demi sedikit dan di aduk sampai tercampur merata agar menjadi
gumpalan. Bahan pengumpalan yang digunakan yaitu larutan asam cuka yang
sudah didiamkan selama 24 jam. Tahapan ini sangat menentukan apakah tahu
bisa menggumpal sempurna atau tidak. Potensi permasalahan pada tahap ini
jika takaran penambahan asam cuka tidak pas, dapat menyebabkan tekstur tahu
yang terlalu padat, mudah hancur, dan rasa tahu yang terlalu asam.

. Pencetakan dan pengepresan

Proses pencetakan dan pengepresan adalah proses dimana gumpalan sari
kedelai yang sudah siap digunakan dimasukan kedalam cetakan yang dilapisi
dengan kain putih yaitu kain saring kemudian gumpalan yang telah

dimasukkan kedalam cetakan ditutup dengan melipat ujung kain saring hingga
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menutupi  secara kesuluruhan. Kemudian proses selanjutnya pengepresan
dilakukan dengan menutup bagian atas permukaan gumpalan dengan papan
penutup kayu kemudian di atas diberi pemberat seperti batu berukuran besar.
Proses pengepresan ini memerlukan waktu kurang lebih 10-15 menit sampai
gumpalan tersebut menjadi padat. Jika pencetakan atau pengepresan tidak
dilakukan merata, tahu bisa jadi terlalu keras, terlalu lembek, atau bentuknya
tidak rapi. Tekanan yang tidak pas juga memengaruhi kadar air dalam tahu
i. Pemotongan tahu

Tahap terakhir yaitu proses pemotongan yang masih dilakukan secara manual.
Proses pemotongan ini menggunakan pisau dan penggaris yang terbuat dari
kayu yang sudah disediakan pemilik usaha. Ukuran tahu kemudian dipotong
sesuai dengan keinginan pelanggan dari potongan tahu tersebut ada tahu yang

baik dan tahu yang cacat.

4.3  Pengendalian Kualitas Tahu Putih di UD Tahu Bangkiet

Pengendalian kulitas yang dilakukan oleh UD Tahu Bangkiet hanya
dilakukan pada tahap sortasi kedelai. Kegiatan ini dilakukan untuk memisahkan
kedelai yang cacat dan kedelai bagus, sementara pada proses yang lain tidak
dilakukannya pengendalian kualitas yaitu pada proses perendaman bahan baku
kedelai standar waktu yang ditentukan olen UD Tahu Bangkiet sendiri 3 jam akan
tetapi sering adanya kelalaian pada karyawan sehingga waktu perendaman bisa
lebih dari 3 jam. Kondisi ini dapat mempengaruhi hasil akhir dari tahu.
Berdasarkan standar mutu perusahaan yang dapat dilihat pada table 4.1 dibawah
ini:
Tabel 4. 1 Standar Mutu Perusahaan Produk Tahu Putih pada UD Tahu bangkiet

No Keadaan Standar Perusahaan
1 Warna Putih

2 Aroma Tidak menyengat

3 Rasa Hambar

4

Penampakan Utuh, tidak ada benda asing
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5 Tekstur Padat, tidak berlendir

Sumber : UD Tahu Bangkiet (2025)

Pengendalian kualitas pada UD Tahu Bangkiet masih dilakukan secara
manual dengan melakukan pengawasan pada proses produksi agar berjalan
dengan lancer. Pada produk tahu putih masih sering ditemukannya produk yang
cacat seperti tahu tidak utuh, tahu terdapat kotoran dan ketidakseragaman pada
produk tahu. Upaya untuk menjaga kualitas produk tahu agar sesuai dengan

permintaan konsumen dilakukannya pengendalian kualita.

4.4  Pengendalian Kualitas Tahu Putih Menggunakan Metode SPC
Kegiatan Pengendalian kualitas yang dilakukan pada UD Tahu Bangkiet
masih memiliki banyak kekurangan dikarenakan masih menggunakan metode
konvensional oleh karena itu pengamatan yang dilakukan peneliti di UD Tahu
Bangkiet ini yaitu proses pembuatan tahu putih dimana tahapan tersebut dimulai
dari sortasi sampai proses pemotongan walaupun sudah sesuai denga prosedur
pembuatan tapi masih didapatkan kecacatan pada produk. Pengamatan ini
dilakukan selama 20 hari pengamatan, dengan ditemukannya atribut cacat yang
diamati meliputi keutuhan tahu, kebersihan tahu dan keseragaman bentuk dengan

uraian sebagai berikut :

1. Ketidakseragaman
Pemeriksaan keseragaman pada UD Tahu bangkiet ini didapatkan tingkat
kerusakan dari segi ketebalan dimana pada saat proses pengepresan dimana
semakin bawah semakin padat. Faktor ini disebabkan oleh metode tenaga kerja
dimana saat melakukan proses pencetakan kurang konsentrasi proses
pengepresan ada ketidaktelitian saat pemindahan tahu ketempat pencetakan.
Kondisi tahu yang tidakseragam meliputi ketebalan pada tahu dan alat
pencetakannya tidak sama sehingga dapat meyebabkan tahu tidak seragam.

Berikut contoh tahu yang tidak seragam
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Gambar 4. 2 Tahu tidak seragam
2. Tahu tidak utuh

Pada proses pemeriksaan di UD Tahu Bangkiet, ditemukan kerusakan produk
berupa tahu yang pecah, permukaannya tidak rata dan terdapat rompalan pada
pinggiran tahu. Faktor tahu tidak utuh disebabkan pada bentuk tahu kurangnya
alat pemberat saat pengepresan, terkena kain penyaring sehingga tahu tidak
mulus dan cacat pada tahu, pada proses pemotongan pada tahu UD Tahu
bangkiet dilakukan oleh pembeli secara langsung dan tidakadanya alat
pengukur tahu yang konstan, pisau yang kurang tajam sehingga permasalahan
itu yang menyebabkan tahu tidak utuh proses pengepresan yang kurang lama,
sehingga kandungan air dalam tahu masih tinggi dan menyebabkan tekstur
menjadi rapuh. Tahu tidak utuh disebabkan kurangnya alat pemberat
pengepresan sehingga menyebabkan tahu tidak utuh dan juga dari pisaunya
dimana alatnya kurang tajam sehingga dapat menyebabkan tahu tidak utuh,
Berikut contoh tahu yang tidak utuh

[FECERES ; |

Gambar 4. 3 Tahu tidak utuh
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3. Terdapat kotoran
Pemeriksaan pada kebersihan pada UD Tahu bangkiet ini didapatkan tingkat
kerusakan yang dijumpai yaitu terdapat kotoran pasir pada produk tahu putih.
Faktor tersebut disebabkan oleh mesin yang kotor, alat yang digunakan kurang
bersih, faktor manusia. Karyawan yang kurang mengecek alat yang digunakan
saat produksi berlangsung. faktor dari lingkungan dengan adanya debu ataupun
kotoran yang tercampur saat proses pembuatan dan adapun alat proses
pembuatan yang kurang bersih sehingga tercampur. Berikut contoh tahu yang

terdapat kotoran

Gambar 4. 4 Tahu terdapat kotoran

4.4.1 Peta kendali produksi tahu

Penelitian ini menggunakan alat peta kendali p, karena UD Tahu Bangkiet
memproduksi tahu dengan jumlah tetap. Tujuan menggunakan peta kendali ini
untuk mengetahui jalannya proses produksi tahu apakah sudah berada dalam batas
kendali atau belum. Produk yang dihasilkan dari penelitian selama 20 hari
pengamatan, ada atribut cacat yang meliputi keutuhan tahu, kebersihan tahu dan
keseragaman tahu. Betikut adalah hasil pengamatan kecacatan produk tahu putih
pada UD Tahu bangkiet :
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a. Ketidakseragaman
Tabel 4. 2 Data pengujian ketidakseragaman tahu pada UD Tahu Bangkiet

Pengamatan  Jumlah  Jumlah Jumlah Proporsi CL UCL LCL

ke- Produksi Sampel Cacat  Produk
Cacat
1 4200 420 28 0,067 0,083 0,115 0,052
2 4200 420 30 0,071 0,083 0,115 0,052
3 4200 420 29 0,069 0,083 0,115 0,052
4 4200 420 35 0,083 0,083 0,115 0,052
5 4200 420 37 0,088 0,083 0,115 0,052
6 4200 420 40 0,005 0,083 0,115 0,052
7 4200 420 31 0,074 0,083 0,115 0,052
8 4200 420 35 0,083 0,083 0,115 0,052
9 4200 420 35 0,083 0,083 0,115 0,052
10 4200 420 30 0,071 0,083 0,115 0,052
11 4200 420 47 0,112 0,083 0,115 0,052
12 4200 420 39 0,003 0,083 0,115 0,052
13 4200 420 45 0,107 0,083 0,115 0,052
14 4200 420 31 0,074 0,083 0,115 0,052
15 4200 420 36 0,086 0,083 0,115 0,052
16 4200 420 30 0,071 0,083 0,115 0,052
17 4200 420 33 0,079 0,083 0,115 0,052
18 4200 420 28 0,067 0,083 0,115 0,052
19 4200 420 37 0,088 0,083 0,115 0,052
20 4200 420 44 0,105 0,083 0,115 0,052
Jumlah 84000 8400 700 1,667
Rata-Rata 4200 420 35 0,083

Sumber : Data Hasil Penelitian Ketidakseragaman Tahu UD Tahu Bangkiet 2025

Berdasarkan tabel 4.4 diatas hasil pengamatan ketidakseragaman pada
produk tahu putih selama 20 hari pengamatan di UD Tahu Bangkiet pengamatan
dilakukan secara spesifik pada kriteria tahu yang tidak seragam yang meliputi
cacat seperti tahu yang pemotongan terlalu kecil, tahu terlalu besar, tidak
simestris. Hasil pengamatan dapat diketahui bahwa jumlah total cacat dari
keseragaman tahu sebesar 700 dari 8.400 total sampel yang digunakan dan jumlah

total proporsi kecacatan pada keutuhan tahu sebesar 1,667.
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Peta Kendali p Ketidakseragaman Tahu
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Gambar 4. 5 Peta Kendali p Ketidakseragaman Tahu UD Tahu Bangkiet

Berdasarkan dari hasil peta kendali p pada grafik diatas dapat diketahui
kecacatan pada variabel ketidaksergaman tahu di UD Tahu Bangkiet selama 20
hari hasil pengamatan menunjukkan yang tidak adanya data produk cacat yang
kelur batas kendali UCL maupun LCL, dimana nilai rata-rata kecacatan 0,083,
nilai UCL 0,0115, dan nilai LCL 0,052 untuk tingkat kecacatan ketidakseragaman
pada produk tahu dapat diketahui bahwa proses produksi tahu masih berada dalam
kondisi terkendali secara statistik. Namun masih ada produk tahu yang masuk
pada kriteria cacat. Oleh karena itu Berdasarkan hasil ini, dapat disimpulkan
bahwa pengendalian mutu terhadap ketidakseragaman produk telah terlaksana
secara efektif. Namun demikian, pemantauan secara berkala tetap dibutuhkan agar
mutu produk tetap konsisten dan sesuai dengan standar yang telah ditetapkan.
Pengendalian kualitas untuk atribut variabel ketidakutuhan tahu sudah terkendali.
Meskipun dapat dikatakan terkendali, namun UD Tahu Bangkiet diharapkan dapat
tetap mempertahankan atau bahkan meningkatkan kualitas produknya dari segi
keseragaman tahu. Hasil penelitian tersebut sejalan dengan (Ana Fitri Hayati,
2023) dimana pengendalian kualitas untuk atribut variabel ketidakutuhan tahu
sudah terkendali. Meskipun dapat dikatakan terkendali, namun UD Tahu Bangkiet
diharapkan dapat tetap mempertahankan atau bahkan meningkatkan kualitas
produknya dari segi keseragaman tahu.
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b. Tahu tidak utuh
Tabel 4. 3 Data pengujian tahu tidak utuh pada UD Tahu Bangkit
Pengamatan Jumlah  Jumlah Jumlah Proporsii CL UCL LCL

ke- Produksi Sempel  Cacat  Produk

Cacat
1 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
2 4200 420 17 0,040 0,054 0,087 0,021
3 4200 420 30 0,071 0,054 0,087 0,021
4 4200 420 26 0,062 0,054 0,087 0,021
5 4200 420 15 0,036 0,054 0,087 0,021
6 4200 420 14 0,033 0,054 0,087 0,021
7 4200 420 22 0,052 0,054 0,087 0,021
8 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
9 4200 420 14 0,033 0,054 0,087 0,021
10 4200 420 24 0,057 0,054 0,087 0,021
11 4200 420 22 0,052 0,054 0,087 0,021
12 4200 420 15 0,036 0,054 0,087 0,021
13 4200 420 21 0,060 0,054 0,087 0,021
14 4200 420 16 0,038 0,054 0,087 0,021
15 4200 420 21 0,060 0,054 0,087 0,021
16 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
17 4200 420 35 0,083 0,054 0,087 0,021
18 4200 420 29 0,069 0,054 0,087 0,021
19 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
20 4200 420 30 0,071 0,054 0,087 0,021

Jumlah 84000 8400 451 1,074

Rata-Rata 4200 420 22,55 0,054

Sumber : Data Hasil Penelitian Tahu tidak utuh pada UD Tahu Bangkiet 2025
Berdasarkan tabel 4.2 diatas hasil pengamatan atribut tahu tidak utuh
selama 20 hari pengamatan di UD Tahu Bangkiet dilakukan secara spesifik pada
kriteria tahu tidak utuh yang meliputi cacat tahu salah dalam pemotongan. Hasil
pengamatan dapat diketahui bahwa jumlah total cacat dari atribut tahu tidak utuh
sebesar 451 dari 8.400 total sampel yang digunakan dan jumlah total proporsi

kecacatan pada keutuhan tahu sebesar 1,074.
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Peta Kendali p Tahu tidak utuh
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Gambar 4. 6 Peta Kendali p tahu tidak utuh UD Tahu Bangkiet

Berdasarkan dari hasil peta kendali p pada grafik diatas dapat diketahui
kecacatan pada variabel ketidakutuhan tahu di UD Tahu Bangkiet selama 20 hari
pengamatan hasil pengamatan menunjukkan tidak adanya data produk cacat yang
kelur batas kendali UCL maupun LCL, dimana nilai rata-rata kecacatan 0,054,
nilai UCL 0,087, dan nilai LCL 0,02 untuk tingkat kecacatan tahu yang tidak utuh
dapat diketahui bahwa proses produksi tahu masih berada dalam kondisi
terkendali secara statistik. Namun masih ada produk tahu yang masuk pada
kriteria cacat. Oleh karena itu agar tidak terjadi kecacatan perlu dilakukan
pengawasan secara rutin tetap diperlukan untuk menjaga agar tingkat kecacatan
tidak meningkat serta mutu produk tetap konsisten sesuai dengan standar kualitas
yang telah ditetapkan. Hasil penelitian tersebut sejalan dengan (Ana Fitri Hayati,
2023) dimana pengendalian kualitas untuk atribut variabel ketidakutuhan tahu
sudah terkendali. Meskipun dapat dikatakan terkendali, namun UD Tahu Bangkiet
diharapkan dapat tetap mempertahankan atau bahkan meningkatkan kualitas

produknya dari segi keutuhan tahu.
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Tabel 4. 4 Data Pengujian terdapat kotoran pada UD Tahu Bangkiet
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Pengamatan Jumlah  Jumlah Jumlah Proporsi CL UCL LCL
ke- Produksi Sampel Cacat  Produk

Cacat

1 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

2 4200 420 13 0,031 0,037 0,065 0,009

3 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

4 4200 420 13 0,031 0,037 0,065 0,009

5 4200 420 25 0,060 0,037 0,065 0,009

6 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

7 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

8 4200 420 21 0,050 0,037 0,065 0,009

9 4200 420 20 0,048 0,037 0,065 0,009

10 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

11 4200 420 23 0,055 0,037 0,065 0,009

12 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

13 4200 420 14 0,033 0,037 0,065 0,009

14 4200 420 18 0,043 0,037 0,065 0,009

15 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

16 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

17 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

18 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

19 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

20 4200 420 20 0,048 0,037 0,065 0,009
Jumlah 84000 8400 312 0,743
Rata-Rata 4200 420 15,6 0,037

Sumber : Data Hasil Penelitian Kebersihan Tahu UD Tahu Bangkiet 2025

Berdasarkan tabel 4.7 diatas hasil pengamatan variabel kebersihan tahu

putih yang masih terdapat kotoran selama 20 hari pengamatan di UD Tahu

Bangkiet pengamatan dilakukan secara spesifik pada Kriteria terdapat kotoran

pada tahu yang meliputi cacat terdapat pasir dan kerikil kecil pada tahu. Hasil

pengamatan dapat diketahui bahwa jumlah total cacat dari kebersihan tahu sebesar

312 dari 8.400 total sampel yang digunakan dan jumlah total proporsi kecacatan

pada keutuhan tahu sebesar 0,743.
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Peta Kendali p Tahu Terdapat Kotoran
0,070

0,060
0,050
0,040 A
—y
R A4
0,020

0,010

0,000
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

==@==Proporsi Produk Cacat CL UCL LCL

Gambar 4. 7 Peta Kendali p Tahu Terdapat Kotoran UD Tahu Bangkiet

Berdasarkan dari hasil peta kendali p pada grafik diatas dapat diketahui
kecacatan pada variabel ketidakbersihan tahu di UD Tahu Bangkiet selama 20 hari
hasil pengamatan menunjukkan yang tidak adanya data produk cacat yang kelur
batas kendali UCL maupun LCL, dimana nilai rata-rata kecacatan 0,037, nilai
UCL 0,065, dan nilai LCL 0,009. Hasil penelitian tersebut sejalan dengan
(Anggraeni, 2022) untuk tingkat kecacatan produkj tahu yang terdapat kotoran
atau ketidakbersihan dapat diketahui bahwa proses produksi tahu masih berada
dalam kondisi terkendali secara statistik. Namun masih ada produk tahu yang
masuk pada kriteria cacat. Walaupun sudah terlihat terkendali atau terkontrol.
sistem pengendalian kualitas terhadap variabel kebersihan produk tahu telah
berjalan secara efektif. Meski demikian, pengawasan secara rutin tetap diperlukan
untuk menjaga agar tingkat kecacatan tidak meningkat serta mutu produk tetap
konsisten sesuai dengan standar kualitas yang telah ditetapkan. Hasil penelitian
tersebut sejalan dengan (Ana Fitri Hayati, 2023) dimana pengendalian kualitas
untuk atribut variabel kebersihan sudah terkendali. Meskipun dapat dikatakan
terkendali, namun UD Tahu Bangkiet diharapkanmelakukan pengawasan secara
rutin tetap diperlukan untuk menjaga agar tingkat kecacatan tidak meningkat.



40

4.4.2 Diagram Pareto

Diagram pareto digunakan untuk mengidentifikasi penyebab banyaknya
terjadi kecacatan pada produk tahu pada UD Tahu Bangkiet. Adapun variabel
yang digunakan selama pengamatan adalah keseragaman, keutuhan dan
kebersinan yang dilakukan selama 20 hari pengamatan selama proses
berlangsung. Berikut ini adalah tabel kecacatan kualitas produk tahu putih dari
grafik diagram pareto pada UD Tahu bangkiet :
Tabel 4. 5 Data Kecacatan Kualitas Pada Tahu Putih

Jenis Kerusakan Jumlah Frekuensi Presentase Presentase

Produksi Cacat Cacat Kumulatif
Ketidakseragaman 4200 700 48% 48%
Tahu tidak utuh 4200 451 31% 79%
Tahu terdapat 4200 312 21% 100%
kotoran
Total 12600 1463 100%

Sumber : Data diolah tahun 2025
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Gambar 4. 8 Diagram Pareto Kecacatan Pada Produk Tahu Putih
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Sumber : Data diolah tahun 2025

Dapat dilihat dari grafik 4.8 diatas Diagram Pareto diatas bahwa variabel
yang memiliki tingkat kecacatan tertinggi yaitu keseragaman pada produk tahu
yaitu dengan jumlah frekuensi cacat sebesar 700 potong tahu dan persentase
47,85%. Tingkat kecacatan kedua yaitu pada variabel ketidakutuhan produk tahu
dengan frekuensi cacat 451 potong tahu dan persentase 30,83%. Variabel
kebersihan memiliki tingkat kecacatan terakhir dengan frekuensi cacat 312 potong
tahu dan persentase 21,33%. Dapat dilihat dari dari tiga variabel yang digunakan
bahwa frekuensi kecacatan yang sering dijumpai di UD Tahu Bangkiet selama 20
kali pengamatan yaitu variabel keseragaman pada produk tahu yang memiliki
tingkat kecacatan jumlah frekuensi cacat sebesar 700 potong tahu dan persentase
47,85%. Menurut Ana Fitri Hayati (2023) Meskipun ketidakbersihan mempunyai
frekuensi terkecil diantara jenis kecacatan yang lain, tetapi kecacatan
ketidakbersihan ini juga harus diperbaiki untuk dapat menghasilkan tahu yang
disukai oleh konsumen yaitu putih bersih. Berdasarkan nilai dari ketiga jenis
kecacatan diatas dapat disimpulkan bahwa permasalahan utama yang
menyebabkan rendahnya kualitas produk tahu hasil produksi UD Tahu Bangkiet
secara berurutan yaitu ketidakseragaman, tahu tidak utuh, dan tahu terdapat

kotoran .

4.4.3 Diagram Sebab Akibat

Diagram sebab akibat di gunakan untuk mengetahui data mengenai faktor
penyebab terjadinya kecacatan pada produk tahu UD Tahu Bangkiet. Berdasarkan
analisis diagram sebab akibat dilakukan pada atribut cacat ketidak seragaman tahu
dikarenakan memiliki presentase cacat terbesar. Hasil analisis diagram sebab

akibat dapat dilihat pada gambar berikut ini
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Alat dan Mesin Manusia
Lelelahan
b anan
pernotongan Eurang pengawagan / anyak pes
» R
/
Pekerja kurang teliti
belurn ada alat bantu ukuran yang konsisten
Ex t: pad.a
Ketidakseragaman tahu
; i Laranya perendaman kedelai
Kurang menjaga kebersihan Kurangnya pengadukan
R
Terkontirinasi linglungan \“\-" rdah hancur

tidak ada ketetapan waldu tungau

Lingkungan Metode

Gambar 4. 9 Diagram Sebab Akibat Kecacatan Pada Produk Tahu Putih
Sumber : Data diolah tahun 2025

Berdasarkan gambar 4.9 dapat dilihat hasil analisis diagram sebab akibat
berdasarkan atribut cacat ketidakseragaman tahu pada UD Tahu Bangkiet.
Terdapat empat faktor yang jadi penyebab kecacatan yaitu fakor manusia, faktor
alat dan mesin, faktor metode dan faktor lingkungan. Berikut ini adalah
penjelasan dari faktor-faktor yang jadi penyebab kecacatan pada produk tahu
putih di UD Tahu Bangkiet :

1. Manusia
Faktor manusia menjadi penyebab penting dalam pembuatan produk yang
memiliki kualitas tahu yang utuh. Kecacatan pada ketidakseragaman tahu yang
terjadi pada UD Tahu dipengaruhi oleh dua faktor yaitu pekerja kurang teliti
dan kurangnya pengawasan hal ini terjadi karena banyaknya pesanan yang
mana mengakibatkan faktor kelelahan yang akan menimbulkan ketidak hati
hatian atau ketidaktelitian terkait kurangnya pengawasan karena pada masing
masing bagian fokus pada tugasnya masing masing yang dapat mengakibatkan
kecacatan pada produk. Penelitian ini memperkuat hasil dari (Anggraeni, 2022)
permasalahan ini disebabkan pekerja kelelahan sehingga langsung memotong
tahu ketika panas yang menyebabkan tahu tersebut menjadi pecah dikarenakan
tahu tersebut masih terlalu lembut sehingga mudah pecah. yang menemukan
bahwa Upaya perbaikan yang dilakukan pada faktor ini yaitu masalah yang

berasal dari pekerja dapat diperbaiki dengan pembagian shift yang seimbang
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agar beban kerja tidak terlalu berat pada satu waktu, Buat area istirahat yang
nyaman dan bersih dan memberikan pelatihan tentang pentingnya ketelitian
dan prosedur kerja yang benar. Pelatihan ini perlu dilakukan secara rutin untuk
meningkatkan kesadaran pekerja terhadap dampak kesalahan kecil dalam
proses produksi. Untuk mengatasi kelelahan akibat banyaknya pesanan dengan
menambah jumlah tenaga kerja, menyesuikan jumlah karyawan dengan jumlah
produksi tidak terlalu banyak, manajemen bisa menyesuaikan beban kerja atau
menambah jumlah tenaga kerja saat produksi meningkat. Selain itu,
pengawasan yang lebih ketat perlu diterapkan agar kesalahan bisa dicegah

sejak dini.

. Alat dan Mesin

Ketidakseragaman tahu sebagagian besar dipengaruhi oleh kegiatan
pemotongan yang mana belum adanya alat bantu ukuran utama yang konsisten.
Potongan tahu dilakukan secara manual dengan penggaris dan pisau, alat yang
digunakan mengalami aus seharusnya diganti yang baru sehingga dapat
meyebabkan ukuran dan bentuknya tidak seragam hal ini berpengaruh
langsung pada tampilan akhir tahu. Selain itu, kurangnya penyesuaian alat
pemotong juga dapat memengaruhi struktur tahu, terutama jika digunakan pada
saat tahu belum padat sempurna. Upaya perbaikan yang dilakukan pada tahap
ini yaitu untuk mengatasi ketidakseseragaman ukuran tahu, UD Tahu Bangkiet
perlu menyediakan alat bantu pemotong dengan ukuran yang seragam. Alat ini
akan membantu pekerja memotong tahu secara konsisten. Selain itu,
pemotongan harus dilakukan pada saat tahu sudah mencapai tingkat kepadatan
yang ideal agar bentuknya tidak berubah atau hancur. Pengecekan kondisi alat
juga penting dilakukan secara berkala agar hasil potongan tetap rapi dan sesuai
standar

. Metode

Metode kerja yang dilakukan pada UD Tahu Bangkiet yaitu lamanya
perendaman dan kurangnya pengadukan, lamanya perendaman kedelai sesuai
waktu yang sudah ditentukan yaitu kurang lebih 3 jam terkadang waktu itu

lebih dari 3 jam yang mengakibatkan yang memiliki tekstur yang padat saat
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menjadi tahu mengakibatkan tahu menjadi lembek. UD Tahu Bangkiet belum
memiliki standar waktu yang jelas dalam proses perendaman kedelai turut
menyebabkan tahu menjadi mudah hancur. Lamanya perendaman tanpa
pengaturan waktu yang tepat dapat membuat kedelai terlalu lunak, sehingga
tahu yang dihasilkan tidak padat dan mudah rusak saat dicetak atau dipotong.
Selain lamanya perendaman hal itu juga dapat disesbabkan oleh kurangnya
pengadukan yang kurang merata saat proses pencampuran bahan juga
menyebabkan distribusi tekstur tidak konsisten di seluruh bagian tahu. Upaya
perbaikan pada faktor ini yaitu untuk memastikan proses produksi berjalan
lebih seragam, UD Tahu Bangkiet perlu membuat Standar Operasional
Prosedur (SOP) tertulis agar karyawan tau bawasannya perendaman itu
dilakukan setiap 3 jam sekali, terutama terkait kurangnya pengadukkan dan
lamanya perendaman kedelai. SOP ini harus mencantumkan waktu tunggu
antar proses secara jelas agar kedelai tidak direndam terlalu lama dimana,
karena bisa membuatnya mudah hancur. Menurut Firly (2023) karyawan harus
memahami dan mengikuti SOP ini sebagai panduan kerja harian, sehingga
setiap tahapan produksi dapat dilakukan dengan cara yang sama dan hasilnya
lebih konsisten.

Lingkungan

Lingkungan produksi yang kurang bersih karena dekat dengan tempat
pembakaran sampah dimana bisa berkontribusi terhadap cacat pada tahu putih.
kebersihan yang tidak dijaga dapat menyebabkan kontaminasi dari abu dari sisa
pembakaran sampah, serangga, atau bakteri jika proses dilakukan di tempat
terbuka. Hal ini bukan hanya mengganggu penampilan produk, tetapi juga
berisiko terhadap keamanan konsumsi. Upaya perbaikan yang dilakukan pada
faktor ini yaitu Untuk menciptakan lingkungan produksi yang bersih dan
higienis, Hasil penelitian ini sesuai dengan temuan (Ana, 2023) yang menyatakan
bahwa perlu meningkatkan pengendalian kebersihan di seluruh area produksi.
Proses produksi sebaiknya dilakukan di tempat yang tertutup atau terlindungi
dari debu, serangga yang datang dari kebun itu, dan paparan langsung

lingkungan luar. Selain itu, pekerja perlu diberi tanggung jawab menjaga
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kebersihan alat dan area kerja setiap hari. Lingkungan yang bersih akan
membantu menjaga mutu tahu dari segi tampilan, rasa, dan keamanan

konsumsi.

4.4.4 Kapabilitas Proses
Kapabilitas proses memiliki tujuan untuk menghitung apakah kualitas

produk telah sesuai dengan yang diinginkan oleh perusahaan atau belum yang
sesui dengan Anggraeni (2022). Berdasarkan dari hasil peta kendali p diatas,
kemudian dilakukan perhitungan kapabilitas proses untuk mengetahui apakah UD
Tahu Bangkiet sudah menghasilkan produk yang sesuai yang diharapkan apa
belum. Berikut ini merupakan perhitungan kapabilitas proses (Cp) dari variabel
keutuhan tahu, kebersihan tahu dan keseragaman tahu.
a. Tahu tidak utuh

Cp=1—p

Cp=1—0,054

Cp = 0,946

Cp =94,6%
Keterangan:
Cp = Kapabilitas Proses
p = Rata-rata proporsi kecacatan

Berdasarkan hasil dari kapabilitas proses diatas nilai tersebut menunjukkan
bahwa sekitar 94,6% produk tahu telah memenuhi kriteria ketidakutuhan tahu
yang ditetapkan, sementara hanya 5,4% tahu yang utuh. Hal ini mencerminkan
bahwa proses produksi dari aspek keutuhan berada dalam kondisi yang sangat
baik, karena mayoritas produk yang dihasilkan telah sesuai dengan standar mutu
yang diharapkan
b. Tahu terdapat kotoran

Cp=1—p
Cp=1-—0,037
Cp=0,963

Cp = 96,3%
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Keterangan:
Cp = Kapabilitas Proses
p = Rata-rata proporsi kecacatan

Berdasarkan hasil dari kapabilitas proses diatas nilai tersebut menunjukkan
bahwa sekitar 96,3% produk yang mengalami tahu yang kotor ataupun
ketidaksesuaian, sedangkan sebagian besar lainnya masih menunjukkan tahu yang
bersih yaitu 3,7%. Hal ini menyatakan bahwa aspek kebersihan merupakan bagian
yang paling lemah, Hasil penelitian ini sesuai dengan temuan (Ana, 2023) yang
menyatakan bahwa dalam proses produksi perlu mendapat perhatian khusus serta
perbaikan secara menyeluruh guna meningkatkan mutu dan keamanan produk

secara keseluruhan.

c. Ketidakseragaman

Cp=1—p
Cp=1-—0,083
Cp=0,917
Cp=91,7%
Keterangan:

Cp = Kapabilitas Proses
p = Rata-rata proporsi kecacatan

Berdasarkan hasil dari kapabilitas proses diatas nilai tersebut menunjukkan
bahwa sekitar 91,7% dari total produk yang telah memenuhi Kkriteria
ketidakseragaman, sementara sisanya 8,3% mayoritas produk masih menunjukkan
variasi yang sesuai standar. Nilai Cp yang sangat rendah ini mengindikasikan
bahwa keseragaman merupakan aspek paling lemah dalam proses produksi. Hasil
penelitian ini sesuai dengan temuan (Ana, 2023) yang menyatakan bahwa
diperlukan evaluasi menyeluruh serta upaya perbaikan pada tahap produksi untuk

meningkatkan konsistensi dan kualitas produk secara keseluruhan.



BAB 5 KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil dari penelitian yang telah dilakukan pada UD Tahu
Bangkiet maka dapat diperoleh kesimpulan sebagai berikut

1. Pengendalian kualitas pada produk tahu putih di UD Tahu Bangkiet
dilaksanakan secara konvensional melalui pemantauan langsung pada
setiap tahapan proses produksi. Proses pemeriksaan mencakup mulai dari
tahap sortasi bahan baku, pengolahan, hingga proses akhir yaitu
pemotongan produk. Berdasarkan hasil pengamatan, proses produksi
secara umum telah berlangsung dengan baik, meskipun masih ditemukan
sejumlah produk yang mengalami kecacatan. Meskipun demikian, upaya
pengendalian kualitas telah diterapkan secara konsisten guna mengurangi
tingkat kecacatan produk yang dihasilkan

2. Kecacatan produk tahu putih di UD Tahu Bangkiet disebabkan oleh empat
faktor utama, yaitu manusia, peralatan, metode, dan lingkungan. Faktor
manusia berkaitan dengan kurangnya ketelitian sertakurangnya
pengawasan, yang dapat mengakibatkan kesalahan dalam proses produksi.
Faktor alat dan mesin mencakup pemotongan dimana tidakadanya alat
bantu ukur tidak konsisten. Selain itu faktor metode disebabkan oleh
lamanya perendaman kedelai dan kurangnya pengadukan. Faktor
lingkungan juga turut memengaruhi, terutama kurang menjaga kebersiham
karena area produksi yang terbuka menjadikan proses rentan terhadap
paparan debu serangga dan kontaminan. Berdasarkan hasil analisis
menggunakan diagram sebab-akibat, diketahui bahwa penyebab dominan
dari kecacatan produk berasal dari faktor manusia dan kondisi peralatan
produksi.

3. Penerapan metode Statistical Process Control (SPC) menggunakan peta
kendali p menunjukkan bahwa Kketiga variabel mutu yang diamati
keutuhan, kebersihan, dan keseragaman masih berada dalam batas kendali

statistik, yang berarti proses produksi berjalan secara stabil. Namun,
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analisis kapabilitas proses (Cp) mengungkapkan adanya perbedaan tingkat
kapabilitas di antara ketiga variabel tersebut. Variabel tahu tidak utuh
menunjukkan kinerja yang sangat baik dengan nilai Cp sebesar 94,6%.
Sebaliknya, variabel ketidakkebersinan memiliki kapabilitas yang rendah
(Cp = 96,3%), dan variabel keseragaman memiliki kapabilitas paling
rendah (Cp = 91,7%). Temuan ini menunjukkan bahwa meskipun proses
secara keseluruhan berada dalam kendali, masih diperlukan perbaikan
khusus pada aspek kebersihan dan keseragaman agar kualitas produk dapat

ditingkatkan secara optimal

5.2 Saran
Berdasarkan hasil dari latar belakang, rumusan masalah dan penelitian

yang telah dilakukan pada UD Tahu Bangkiet maka dari kesimpulan diatas maka

dapat diberikan saran bagi perusahaan dan peneliti selanjutnya sebagai berikut :

1. Bagi UD Tahu Bangkiet

Perusahaan disarankan untuk meningkatkan kompetensi karyawan melalui
pelatihan rutin yang berfokus pada pemahaman prosedur kerja yang benar,
terutama dalam hal ketelitian dan kehati-hatian selama proses produksi.
Selain itu, pengawasan yang konsisten perlu dilakukan untuk
meminimalkan kesalahan yang dapat memengaruhi kualitas produk. Di
sisi lain, kondisi alat dan lingkungan produksi juga perlu mendapat
perhatian. Mesin dan peralatan harus dibersihkan serta dirawat secara
berkala agar tetap higienis dan berfungsi optimal. Area produksi sebaiknya
dibuat tertutup atau diberi pelindung guna mencegah masuknya debu atau
kotoran yang dapat mencemari produk. Mengingat keseragaman
merupakan aspek dengan nilai kapabilitas terendah, perusahaan juga perlu
menerapkan standar ukuran yang seragam, misalnya melalui penggunaan
alat bantu ukur saat pemotongan tahu. Selain itu, penerapan metode
Statistical Process Control (SPC), khususnya peta kendali p, perlu
dilakukan secara berkelanjutan agar mutu proses produksi dapat terus

dipantau dan penyimpangan dapat segera diperbaiki.
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2. Bagi Peneliti selanjutnya
Diharapkan semoga peneliti selanjutkan menambahkan metode dan dapat
menambahkan variabel yang belum ada pada peneliti sehingga dapat

menyempurnakan hasilnya dari peneliti sebelumnya.



DAFTAR PUSTAKA

Achmad F Shiyamy, Siti Rohmat, Adi Sopian (2021) Analisis Pengendalian
Kualitas Produk Dengan Statistical Process Control. Jurnal IImiah
Manajemen, 2(2), 37

Ana Fitri Hayati. (2023). Pengendalian Kualitas Produk Tahu Dengan Metode
Statistical Process Control Pada Pabrik Tahu Ikhsan Di Kabupaten Kediri.

Andespa, I.  (2020). Analisis Pengendalian Mutu Dengan Menggunakan
Statistical Quality Control (SQC) Pada PT. Pratama Abadi Industri (JX)
Sukabumi. E-Jurnal Ekonomi Dan Bisnis Universitas Udayana, 9(2), 129-
160.

BSN, B.S.N. (2018). Standart Nasional Indonesia tentang Tahu. SNI 01-3142-
2018,7

Badan Pusat Statistik. 2020. Perkembangan Industri Mikro. BPS Jakarta. 1-78.

Badan Pusat Statistik. 2021. Konsumsi dan Pengeluaran Per Kapita. BPS Jakarta.

Dewi, F. I. (2023). Analisis Pengendalian Kualitas Produk Tahu Putih Dengan
Metode Statistical Process Control (SPC) Pada UD Sindang Kasih Di
Kabupaten Pasuruan (Doctoral dissertation, Politeknik Negeri Jember).

Efendy, M. Y. (2022). Analisis Pengendalian Kualitas Tahu Menggunakan
Metode Statistical Process Control (SPC) Pada Ud. Jarno Tahu Di
Kabupaten Banyuwangi.

Elyas, R., & Handayani, W. (2020). Statistical Process Control (Spc) Untuk
Pengendalian Kualitas Produk Mebel Di Ud. Ihtiar Jaya. Bisma: Jurnal
Manajemen, 6(1), 50-58.

Hanum, F., 2020. Kebijakan Strategi Produksi. Medan: UNDHAR PRESS

Hayati, A. F. (2023). Pengendalian Kualitas Produk Tahu dengan Metode
Statistical Process Control pada Pabrik Tahu lkhsan di Kabupaten

Kediri (Doctoral dissertation, Politeknik Negeri Jember).

Irawan, dan Didi Hariyono. 2023. Pengendalian Kualitas Statistika (Pendekatan
Teoritis dan Aplikatif). Bandung: Alfabeta

MALAU, A. F. D. (2023). ANALISA PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK
TAHU PADA PABRIK TAHU 46 SIDIKALANG.

50



o1

Maukar, A.L., Runtuk, J.K., Andira, A. 2019. Perancangan alat produksi tahu
yang higienis pada industri rumah tangga. Jurnal Sistem dan Manajemen
Industri, 3(1), 31-42.

Norawati, S., & Zulher, M. (2019). Analisis pengendalian mutu produk roti manis
dengan metode Statistical Process Control (SPC) Pada Kampar Bakery
Bangkinang. Jurnal Menara Ekonomi, 5(2), 103-110

Nurnafisah, R. Analisis Pengendalian Kualitas Produk Tahu Pada Ukm Wahyu
Utama di Kabupaten Bogor (Bachelor's thesis, Fakultas Sains dan
Teknologi UIN Syarif Hidayatullah Jakarta).

Popo, A. T., & Giri, E. (2023). Analisis Pengendalian Kualitas Produk Tahu Pada
Ud Karunia Di Kecamatan Aesesa. Jurnal Bisnis & Manajemen, 15(1),
258-265.

Prastyo, F. A. D. (2020). Perbaikan Mutu Produksi Tahu Pada Home Industry
Tahu Mekar Sari Di Desa Babadan-Patianrowo-Nganjuk (Doctoral
dissertation, Institut Teknologi Nasional Malang).

Pratiwi, A. W. (2022). Analisis Pengendalian Kualitas Tahu Putih Dengan
Pendekatan Spc (Statistical Process Control) Pada Pabrik Tahu Saudara
Jaya Di Kabupaten Jember (Doctoral dissertation, Politeknik negeri
jember).

Rottie, R. (2019). Pengendalian Kualitas Tahu Om Melky dengan Pendekatan
Statistical Process Control. Jurnal limiah Realtech, 15(1), 53-58.

Sarwono, dan Yan Pieter Saragih. 2001. Membuat Aneka Tahu. Jakarta. Penebar
Swadaya

Siregar, A. S. (2019). Analisis Pengendalian Kualitas Produk Pellet Dengan
Metode Statistical Quality Control (SQC) Dan Statistical Process Control
(SPC) Di PT. Gold Coin Indonesia KimliMabar. Skripsi:  Andreas
Supratman Siregar Fakultas Teknik Universitas Medan Area.

Sugiono. 2023. Metode Penelitian Kuantitatif, Kualitatif, dan R&D. Bandung
Alfabeta Tannady



Lampiran 1 Data Kecacatan Kualitas Pada Tahu Putih UD Tahu Bangkiet

Jenis Kerusakan Jumlah Frekuensi Presentase Presentase

Produksi Cacat Cacat Kumulatif
Ketidakseragaman 4200 700 48% 48%
Tahu tidak utuh 4200 451 31% 79%
Tahu terdapat 4200 312 21% 100%
kotoran
Total 12600 1463 100%

Sumber : Data diolah tahun 2025

53

Tingkat kecacatan tertinggi pada table diatas yaitu pada kecacatan

ketidakseragaman pada produk tahu yaitu dengan jumlah frekuensi cacat sebesar

700 potong tahu dan persentase 47,85%. Tingkat kecacatan kedua yaitu pada

variabel ketidakutuhan produk tahu dengan frekuensi cacat 451 potong tahu dan

persentase 30,83%. Variabel ketidakbersihan memiliki tingkat kecacatan terakhir

dengan frekuensi cacat 312 potong tahu dan persentase 21,33%



Lampiran 2 Perhitungan Data Pengujian Kualitas Tahu tidak utuh UD Tahu

54

Bangkiet
Pengamatan Jumlah  Jumlah Jumlah Proporsi CL UCL LCL
ke- Produksi Sempel Cacat Produk
Cacat
1 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
2 4200 420 17 0,040 0,054 0,087 0,021
3 4200 420 30 0,071 0,054 0,087 0,021
4 4200 420 26 0,062 0,054 0,087 0,021
5 4200 420 15 0,036 0,054 0,087 0,021
6 4200 420 14 0,033 0,054 0,087 0,021
7 4200 420 22 0,052 0,054 0,087 0,021
8 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
9 4200 420 14 0,033 0,054 0,087 0,021
10 4200 420 24 0,057 0,054 0,087 0,021
11 4200 420 22 0,052 0,054 0,087 0,021
12 4200 420 15 0,036 0,054 0,087 0,021
13 4200 420 21 0,060 0,054 0,087 0,021
14 4200 420 16 0,038 0,054 0,087 0,021
15 4200 420 21 0,060 0,054 0,087 0,021
16 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
17 4200 420 35 0,083 0,054 0,087 0,021
18 4200 420 29 0,069 0,054 0,087 0,021
19 4200 420 25 0,060 0,054 0,087 0,021
20 4200 420 30 0,071 0,054 0,087 0,021
Jumlah 84000 8400 451 1,074
Rata-Rata 4200 420 22,55 0,054

Sumber: Data Penelitian (2025)

CL = Total cacat _ 451 20,054

" Total Sampel "~ 8400

UcL=p+3 [P9B =054 + 3 (205400050 - g7
n 420

LCL=p -3 [PAP= 054+ 3 205400058 _ 55
n 420

Keterangan:

CL  :(Control Line)

UCL : (Upper Control Line)
LCL : (Upper Control Line)

i~
ol
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Perhitungan Data Pengujian Kualitas Tahu terdapat kotoran UD Tahu Bangkiet

Pengamatan  Jumlah  Jumlah Jumlah Proporsir CL UCL LCL
ke- Produksi Sampel  Cacat  Produk

Cacat

1 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

2 4200 420 13 0,031 0,037 0,065 0,009

3 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

4 4200 420 13 0,031 0,037 0,065 0,009

5 4200 420 25 0,060 0,037 0,065 0,009

6 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

7 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

8 4200 420 21 0,050 0,037 0,065 0,009

9 4200 420 20 0,048 0,037 0,065 0,009

10 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

11 4200 420 23 0,055 0,037 0,065 0,009

12 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

13 4200 420 14 0,033 0,037 0,065 0,009

14 4200 420 18 0,043 0,037 0,065 0,009

15 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

16 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

17 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

18 4200 420 10 0,024 0,037 0,065 0,009

19 4200 420 15 0,036 0,037 0,065 0,009

20 4200 420 20 0,048 0,037 0,065 0,009
Jumlah 84000 8400 312 0,743
Rata-Rata 4200 420 15,6 0,037

Sumber: Data Penelitian (2025)

CL=
UCL=p+3

LCL=p-3

Keterangan:

CL
UCL
LCL

Total cacat

=312 — 0037

" Total Sampel ~ 8400

p(-p) _ 0037 +3 0,037(1-0,037) _ 0,065
n \I 420
p(1-p)_ ’0,037(1—0,037) _
=0,037+3 |—————==0,009
n 420

: (Control Line)

: (Upper Control Line)

. (Lower Control Line)
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Perhitungan Data Pengujian Kualitas ketidakseragaman tahu UD Tahu Bangkiet

Pengamatan  Jumlah  Jumlah Jumlah Proporsi CL UCL LCL
ke- Produksi Sampel Cacat  Produk

Cacat

1 4200 420 28 0,067 0,083 0,115 0,052

2 4200 420 30 0,071 0,083 0,115 0,052

3 4200 420 29 0,069 0,083 0,115 0,052

4 4200 420 35 0,083 0,083 0,115 0,052

5 4200 420 37 0,088 0,083 0,115 0,052

6 4200 420 40 0,095 0,083 0,115 0,052

7 4200 420 31 0,074 0,083 0,115 0,052

8 4200 420 35 0,083 0,083 0,115 0,052

9 4200 420 35 0,083 0,083 0,115 0,052

10 4200 420 30 0,071 0,083 0,115 0,052

11 4200 420 47 0,112 0,083 0,115 0,052

12 4200 420 39 0,093 0,083 0,115 0,052

13 4200 420 45 0,107 0,083 0,115 0,052

14 4200 420 31 0,074 0,083 0,115 0,052

15 4200 420 36 0,086 0,083 0,115 0,052

16 4200 420 30 0,071 0,083 0,115 0,052

17 4200 420 33 0,079 0,083 0,115 0,052

18 4200 420 28 0,067 0,083 0,115 0,052

19 4200 420 37 0,088 0,083 0,115 0,052

20 4200 420 44 0,105 0,083 0,115 0,052
Jumlah 84000 8400 700 1,667
Rata-Rata 4200 420 35 0,083

Sumber: Data Penelitian (2025)

CL=

ucL=p+3 |FEP=0,083+3 /0 SR = 0,124

LCL =

CL
UCL
LCL

Total cacat _ 70

Total Sampel 8400

=0,083

_3 |4 ’5) 0,083 + 3 /0083(1 0083) _ 0 052

Keterangan:
: (Control Line)

: (Upper Control Line)

. (Lower Control Line)
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Lampiran 3 Perhitungan Peta Kendali Atribut Cacat Tahu Tidak Utuh

Peta Kendali p Tahu tidak utuh

0,100
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0,000
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==@=Proporsi Produk Cacat ==@==CL UCL LCL

kecacatan pada variabel ketidaksergaman tahu di UD Tahu Bangkiet
selama 20 hari hasil pengamatan menunjukkan yang tidak adanya data produk
cacat yang kelur batas kendali UCL maupun LCL, dimana nilai rata-rata
kecacatan 0,083, nilai UCL 0,0115, dan nilai LCL 0,052 untuk tingkat kecacatan
ketidakseragaman pada produk tahu dapat diketahui bahwa proses produksi tahu

masih berada dalam kondisi terkendali secara statistik.
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Lampiran 4 Perhitungan Peta Kendali Atribut Cacat Tahu Terdapat Kotoran

Peta Kendali p Tahu Terdapat Kotoran
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==@==Proporsi Produk Cacat ==@=CL UCL LCL

kecacatan pada variabel ketidakbersihan tahu di UD Tahu Bangkiet selama
20 hari hasil pengamatan menunjukkan yang tidak adanya data produk cacat yang
kelur batas kendali UCL maupun LCL, dimana nilai rata-rata kecacatan 0,037,
nilai UCL 0,065, dan nilai LCL 0,009, tingkat kecacatan produkj tahu yang
terdapat kotoran atau ketidakbersihan dapat diketahui bahwa proses produksi tahu

masih berada dalam kondisi terkendali secara statistik.
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Lampiran 5 Perhitungan Peta Kendali Atribut Cacat Ketidakseragaman

Peta Kendali p Ketidakseragaman Tahu
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==@==Proporsi Produk Cacat ==@=CL UCL LCL

Kecacatan pada variabel ketidaksergaman tahu di UD Tahu Bangkiet
selama 20 hari hasil pengamatan menunjukkan yang tidak adanya data produk
cacat yang kelur batas kendali UCL maupun LCL, dimana nilai rata-rata
kecacatan 0,083, nilai UCL 0,0115, dan nilai LCL 0,052 untuk tingkat kecacatan
ketidakseragaman pada produk tahu dapat diketahui bahwa proses produksi tahu

masih berada dalam kondisi terkendali secara statistik.
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Lampiran 5 Perhitungan Peta Kendali Atribut Cacat Ketidakseragaman

Peta Kendali p Ketidakseragaman Tahu
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==@==Proporsi Produk Cacat ==@=CL UCL LCL

Kecacatan pada variabel ketidaksergaman tahu di UD Tahu Bangkiet
selama 20 hari hasil pengamatan menunjukkan yang tidak adanya data produk
cacat yang kelur batas kendali UCL maupun LCL, dimana nilai rata-rata
kecacatan 0,083, nilai UCL 0,0115, dan nilai LCL 0,052 untuk tingkat kecacatan
ketidakseragaman pada produk tahu dapat diketahui bahwa proses produksi tahu

masih berada dalam kondisi terkendali secara statistik.



Lampiran 6 Dokumentasi
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Proses Penggilingan

Proses Penggilingan
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Proses Pemasakan Bubur Kedelai
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Proses Penyaringan

Penambahan Cuka

Proses Pengepresan
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Proses Pengepresan

Tahu tidak seragam
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Tahu terdapat kotoran




