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The	high	 level	 of	 competition	 in	 the	 food	 industry,	 especially	 in	 the	MSME	
sector,	 requires	 producers	 to	 maintain	 product	 quality	 in	 order	 to	 meet	
consumer	 expectations.	 Pak	 Enik	 Tempe	 Factory	 as	 one	 of	 the	 MSMEs	 in	
Badung	Regency,	Bali,	experiences	problems	related	to	high	levels	of	defective	
products	 which	 have	 an	 impact	 on	 decreasing	 quality	 and	 customer	
satisfaction.	This	study	aims	to	analyze	quality	control	using	the	Statistical	
Quality	Control	(SQC)	approach.	Data	collection	was	carried	out	during	the	
period	1	December	2024	-	31	January	2025	using	observation	and	interview	
methods.	The	tools	used	in	the	SQC	method	include:	check	sheets,	flowcharts,	
histograms,	scatter	diagrams,	Pareto	diagrams,	control	charts,	and	fishbone	
diagrams.	The	 results	of	 the	 study	 showed	 that	 the	most	 common	 types	of	
defects	were	non-dense	 textures	and	black	 spots	 caused	by	human	 factors,	
work	methods,	materials,	and	machines.	Through	the	Pareto	Diagram,	it	 is	
known	that	 these	 two	types	of	defects	contribute	75%	of	 the	 total	product	
defects.	Control	Chart	analysis	shows	that	most	of	the	production	processes	
are	 still	 within	 control	 limits	 even	 though	 there	 are	 deviations	 at	 several	
points.	The	use	of	Fishbone	Diagrams	helps	identify	the	root	cause	of	major	
defects.	The	output	of	 this	 research	 is	 in	 the	 form	of	 recommendations	 for	
improving	the	production	system	so	that	the	quality	of	tempeh	increases	and	
the	number	of	defective	products	can	be	minimized.	This	research	is	expected	
to	provide	a	real	contribution	in	the	development	of	a	quality	control	system	
in	MSMEs	based	on	tempeh	production.	
	
Keyword:	 Quality	 Control,	 Product	 Defects,	 Statistical	 Quality	 Control,	
Tempe,	UMKM	

Abstrak	
Tingginya	tingkat	persaingan	dalam	industri	pangan	khususnya	pada	sektor	UMKM	menuntut	produsen	
untuk	 menjaga	 kualitas	 produk	 agar	 tetap	 memenuhi	 harapan	 konsumen.	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik	
sebagai	 salah	 satu	 UMKM	 di	 Kabupaten	 Badung,	 Bali,	 mengalami	 permasalahan	 terkait	 tingginya	
produk	 cacat	 yang	 berdampak	 pada	 penurunan	 kualitas	 dan	 kepuasan	 pelanggan.	 Penelitian	 ini	
bertujuan	 untuk	 menganalisis	 pengendalian	 kualitas	 menggunakan	 pendekatan	 Statistical	 Quality	
Control	(SQC).	Pengumpulan	data	dilakukan	selama	periode	1	Desember	2024	–	31	Januari	2025	dengan	
metode	observasi	dan	wawancara.	Alat	bantu	dalam	metode	SQC	yang	digunakan	meliputi:	check	sheet,	
flowchart,	 histogram,	 scatter	 diagram,	 pareto	 diagram,	 control	 chart,	 dan	 fishbone	 diagram.	 Hasil	
penelitian	menunjukkan	bahwa	jenis	cacat	terbanyak	adalah	tekstur	tidak	padat	dan	bercak	hitam	yang	
disebabkan	oleh	faktor	manusia,	metode	kerja,	material,	dan	mesin.	Melalui	Pareto	Diagram	diketahui	
bahwa	dua	jenis	cacat	tersebut	menyumbang	75%	dari	total	kecacatan	produk.	Analisis	Control	Chart	
menunjukkan	bahwa	 sebagian	besar	proses	produksi	masih	dalam	batas	kendali	meskipun	 terdapat	
penyimpangan	pada	beberapa	titik.	Penggunaan	Fishbone	Diagram	membantu	mengidentifikasi	akar	
permasalahan	dari	cacat	utama.	Output	penelitian	ini	berupa	rekomendasi	perbaikan	sistem	produksi	
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agar	kualitas	tempe	meningkat	dan	jumlah	produk	cacat	dapat	diminimalkan.	Penelitian	ini	diharapkan	
dapat	memberikan	kontribusi	nyata	dalam	pengembangan	sistem	pengendalian	kualitas	pada	UMKM	
pangan	berbasis	produksi	tempe.	
	
Kata	Kunci:	Pengendalian	Kualitas,	Produk	Cacat,	Statistical	Quality	Control,	Tempe,	UMKM	

A. PENDAHULUAN	

Kualitas	produk	merupakan	 faktor	kunci	dalam	menentukan	keberhasilan	perusahaan	

dan	 daya	 saing	 di	 pasar.	 Produk	 berkualitas	 tinggi	 mencerminkan	 sejauh	 mana	 standar	

perusahaan	 terpenuhi	 serta	mampu	menjawab	kebutuhan	pelanggan.	Proses	produksi	 yang	

terstandarisasi	sesuai	permintaan	pasar	menjadi	penentu	utama	dalam	menjaga	konsistensi	

kualitas.	 Dengan	 pemenuhan	 standar	 yang	 tepat,	 produk	 lebih	mudah	diterima	masyarakat	

luas,	serta	meningkatkan	kepuasan	pelanggan	secara	berkelanjutan.	

Produk	 cacat	 atau	defect	 adalah	hasil	 produksi	 yang	 tidak	memenuhi	 standar	kualitas	

yang	ditetapkan.	Hal	 ini	dapat	 terjadi	karena	kesalahan	dalam	berbagai	 tahapan,	mulai	dari	

pengolahan	bahan	baku	hingga	pengemasan.	Keberadaan	produk	cacat	menimbulkan	kerugian	

bagi	perusahaan	dan	menurunkan	kepercayaan	pelanggan.	Oleh	sebab	itu,	perusahaan	perlu	

melakukan	 pengendalian	 kualitas	 yang	 ketat	 agar	 penyimpangan	 proses	 dapat	 segera	

terdeteksi.	 Pendekatan	 ini	memastikan	 bahwa	 operasi	 berjalan	 sesuai	 rencana	 dan	 produk	

tetap	memenuhi	spesifikasi	yang	diharapkan.	

Tempe	merupakan	salah	satu	produk	pangan	berbasis	kedelai	yang	populer	di	Indonesia.	

Proses	 produksinya	 relatif	 sederhana	 dan	 membutuhkan	 modal	 yang	 tidak	 terlalu	 besar,	

sehingga	 banyak	 dikelola	 oleh	 UMKM.	 Salah	 satu	 contoh	 adalah	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik	 di	

Kabupaten	Badung,	Bali,	 yang	 telah	beroperasi	 selama	18	 tahun.	Namun,	dalam	praktiknya,	

pabrik	 ini	masih	menghadapi	masalah	kualitas	karena	tempe	termasuk	produk	yang	mudah	

rusak.	 Faktor-faktor	 seperti	 mutu	 kedelai,	 kebersihan	 air,	 kualitas	 ragi,	 dan	 keterampilan	

pekerja	sangat	memengaruhi	kualitas	akhir	produk.	

Hasil	observasi	menunjukkan	bahwa	Pabrik	Tempe	Pak	Enik	sering	menghasilkan	produk	

cacat,	seperti	kemasan	rusak,	bercak	hitam,	tempe	dimakan	hewan,	hingga	tekstur	tidak	padat.	

Kondisi	 ini	 membuat	 produk	 tidak	 layak	 konsumsi	 dan	 menurunkan	 kepuasan	 konsumen.	

Permasalahan	 tersebut	 muncul	 karena	 pengendalian	 kualitas	 di	 pabrik	 belum	 diterapkan	

secara	maksimal.	Padahal,	penerapan	sistem	pengendalian	yang	baik	dapat	membantu	menjaga	

kelancaran	produksi,	mengurangi	jumlah	produk	cacat,	dan	meningkatkan	penerimaan	pasar	

terhadap	produk	tempe.	
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Salah	satu	metode	yang	dapat	digunakan	adalah	Statistical	Quality	Control	(SQC).	Metode	

ini	 memanfaatkan	 alat	 statistik	 seperti	 check	 sheet,	 flowchart,	 histogram,	 scatter	 diagram,	

pareto	 diagram,	 control	 chart,	 dan	 fishbone	 diagram.	 Keunggulan	 SQC	 terletak	 pada	

kemampuannya	mendeteksi	penyimpangan	sejak	dini	serta	memberikan	analisis	berbasis	data	

yang	 objektif.	 Beberapa	 penelitian	 terdahulu	 menunjukkan	 bahwa	 SQC	 efektif	 dalam	

membantu	 perusahaan	mengidentifikasi	 sumber	masalah,	 baik	 dari	 faktor	manusia,	 mesin,	

maupun	metode	kerja,	sehingga	kualitas	produk	dapat	terus	ditingkatkan.	

Berdasarkan	data	di	Pabrik	Tempe	Pak	Enik,	jumlah	produk	cacat	mencapai	540	unit	atau	

sekitar	11%	dari	total	produksi,	jauh	melebihi	batas	toleransi	maksimal	sebesar	5%.	Kondisi	

ini	menunjukkan	adanya	masalah	serius	dalam	proses	produksi	yang	memengaruhi	efisiensi	

dan	kepuasan	pelanggan.	Untuk	 itu,	penelitian	dilakukan	dengan	menggunakan	pendekatan	

SQC	guna	menganalisis	 faktor	penyebab	kecacatan	serta	menyusun	rekomendasi	perbaikan.	

Fokus	penelitian	dibatasi	pada	faktor	manusia,	metode,	mesin,	dan	material,	agar	hasil	analisis	

lebih	terarah	serta	relevan	dengan	kondisi	nyata	di	lapangan.	

B. METODE	PENELITIAN	

Penelitian	ini	mengadopsi	metode	kuantitatif	dengan	tujuan	utama	untuk	mengevaluasi	

pengendalian	 kualitas	 dalam	 proses	 produksi	 tempe	 di	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik.	 Penelitian	

dimulai	dengan	identifikasi	masalah,	yang	membantu	peneliti	memahami	permasalahan	yang	

ada	di	lapangan	sebelum	melanjutkan	ke	tahap	pengumpulan	data	melalui	observasi	langsung,	

wawancara,	dan	dokumentasi	di	lokasi	penelitian.	Setelah	itu,	dilakukan	studi	pustaka	untuk	

memperkaya	landasan	teori	serta	mencari	referensi	yang	relevan	dari	literatur	yang	ada.	Tahap	

berikutnya	 adalah	 merumuskan	 masalah	 penelitian	 secara	 jelas	 dan	 mendalam	 untuk	

memastikan	 fokus	 pada	 inti	 permasalahan.	 Penelitian	 ini	 bertujuan	 untuk	mengidentifikasi	

sejauh	 mana	 pengendalian	 kualitas	 yang	 diterapkan	 di	 pabrik	 tersebut,	 serta	 memberikan	

rekomendasi	praktis	guna	mengurangi	produk	cacat	dan	meningkatkan	kualitas	tempe	yang	

dihasilkan.	

Pengumpulan	dan	pengolahan	data	dilakukan	dengan	menggunakan	metode	Statistical	

Quality	 Control	 (SQC)	 yang	 akan	 dianalisis	 dengan	 bantuan	 alat	 bantu	 seperti	 check	 sheet,	

flowchart,	 histogram,	 scatter	diagram,	pareto	diagram,	 control	 chart,	 dan	 fishbone	diagram.	

Hasil	analisis	ini	akan	digunakan	untuk	mengidentifikasi	faktor	penyebab	masalah	kualitas	dan	

memberikan	 solusi	 yang	 tepat	 bagi	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik.	 Rekomendasi	 perbaikan	 yang	

diperoleh	diharapkan	dapat	memberikan	dampak	positif	dalam	meningkatkan	kualitas	produk	
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tempe	dan	proses	produksinya	secara	keseluruhan.	Penelitian	ini	dilakukan	di	Pabrik	Tempe	

Pak	Enik	yang	berlokasi	di	Kabupaten	Badung,	Bali,	pada	periode	1	Desember	2024	hingga	31	

Januari	2025.	

C.							HASIL	DAN	PEMBAHASAN	

Gambaran	Umum	UMKM	

Pabrik	Tempe	Pak	Enik	adalah	salah	satu	UMKM	yang	bergerak	di	bidang	industri	pangan	

dengan	 fokus	 pada	 produksi	 tempe,	 berlokasi	 di	 Jln.	 Mandiri	 VI,	 Jimbaran,	 Kuta	 Selatan,	

Kabupaten	Badung,	Bali,	dan	telah	beroperasi	sejak	2006	melayani	berbagai	segmen	pelanggan	

mulai	dari	rumah	tangga,	pedagang	pasar,	warung	makan,	hingga	katering.	Dengan	kapasitas	

produksi	rata-rata	1.450	pcs	per	hari	yang	dapat	meningkat	hingga	1.600	pcs	saat	permintaan	

pasar	 tinggi,	 pabrik	 ini	 berkomitmen	menghasilkan	 tempe	 berkualitas	melalui	 penggunaan	

kedelai	pilihan	dan	fermentasi	alami	yang	diwariskan	secara	turun-temurun.	Meskipun	masih	

menggunakan	peralatan	tradisional	karena	keterbatasan	modal	serta	keyakinan	bahwa	metode	

tersebut	mampu	menjaga	cita	rasa	khas,	Pabrik	Tempe	Pak	Enik	menghadapi	tantangan	berupa	

produk	 cacat	 seperti	 tekstur	 tidak	 padat,	 bercak	 hitam,	 dan	 kontaminasi	 lingkungan	 yang	

dipengaruhi	oleh	faktor	bahan	baku,	ketelitian	pekerja,	dan	kondisi	produksi.	Ke	depan,	pabrik	

berencana	meningkatkan	kapasitas,	memperluas	pasar,	serta	menerapkan	sistem	manajemen	

mutu	agar	dapat	memenuhi	standar	keamanan	pangan	yang	lebih	baik	dan	berpotensi	menjadi	

produsen	tempe	unggulan	di	pasar	lokal	maupun	pasar	yang	lebih	luas.	

Data	Produk	Cacat	Tempe	Pada	Periode	1	Desember	2024	–	31	Januari	2025	

Berdasarkan	 pengamatan	 pada	 proses	 produksi	 tempe	 pada	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik	

periode	1	Desember	2024	–	31	Januari	2025	dapat	dilihat	pada	Tabel	1.	

Tabel	1.	Data	Produk	Cacat	Tempe	Pada	Periode	1	Desember	2024	–	31	Januari	2025	

Hari	ke-	 Tanggal	 Jumlah	Cacat	 Hari	ke-	 Tanggal	 Jumlah	Cacat	

1	 01/12/2024	 12	 32	 01/01/2025	 22	
2	 02/12/2024	 19	 33	 02/01/2025	 12	
3	 03/12/2024	 12	 34	 03/01/2025	 13	
4	 04/12/2024	 19	 35	 04/01/2025	 18	
5	 05/12/2024	 15	 36	 05/01/2025	 14	
6	 06/12/2024	 16	 37	 06/01/2025	 13	
7	 07/12/2024	 24	 38	 07/01/2025	 22	
8	 08/12/2024	 15	 39	 08/01/2025	 16	
9	 09/12/2024	 13	 40	 09/01/2025	 23	
10	 10/12/2024	 12	 41	 10/01/2025	 20	
11	 11/12/2024	 12	 42	 11/01/2025	 12	
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12	 12/12/2024	 10	 43	 12/01/2025	 15	
13	 13/12/2024	 9	 44	 13/01/2025	 17	
14	 14/12/2024	 21	 45	 14/01/2025	 10	
15	 15/12/2024	 13	 46	 15/01/2025	 20	
16	 16/12/2024	 13	 47	 16/01/2025	 16	
17	 17/12/2024	 13	 48	 17/01/2025	 18	
18	 18/12/2024	 13	 49	 18/01/2025	 18	
19	 19/12/2024	 15	 50	 19/01/2025	 11	
20	 20/12/2024	 23	 51	 20/01/2025	 13	
21	 21/12/2024	 30	 52	 21/01/2025	 7	
22	 22/12/2024	 16	 53	 22/01/2025	 11	
23	 23/12/2024	 14	 54	 23/01/2025	 16	
24	 24/12/2024	 12	 55	 24/01/2025	 18	
25	 25/12/2024	 8	 56	 25/01/2025	 17	
26	 26/12/2024	 15	 57	 26/01/2025	 12	
27	 27/12/2024	 19	 58	 27/01/2025	 9	
28	 28/12/2024	 26	 59	 28/01/2025	 28	
29	 29/12/2024	 22	 60	 29/01/2025	 39	
30	 30/12/2024	 11	 61	 30/01/2025	 13	
31	 31/12/2024	 16	 62	 31/01/2025	 16	

Total	 997	
	

Berdasarkan	data	pada	 tabel	 di	 atas,	 pada	bulan	1	Desember	2024	–	31	 Januari	 2025	

Pabrik	Tempe	Pak	Enik	mengalami	peningkatan	jumlah	produk	cacat	yang	dihasilkan	selama	

periode	 tersebut,	 terutama	 dalam	 produksi	 tempe.	 Untuk	 mengetahui	 tingkat	 kecacatan,	

dilakukan	pengambilan	sampel	secara	acak	terhadap	1000	unit	 tempe.	Dari	hasil	pengujian,	

ditemukan	bahwa	jumlah	produk	cacat	paling	tinggi	terjadi	pada	tanggal	29	Januari	2025,	yaitu	

sebanyak	39	pcs,	sedangkan	jumlah	cacat	paling	rendah	tercatat	pada	tanggal	21	Januari	2025,	

yakni	sebanyak	7	pcs.	Secara	keseluruhan,	akumulasi	produk	cacat	selama	2	bulan	 tersebut	

mencapai	997	pcs,	yang	jika	dirata-ratakan	menunjukkan	adanya	sekitar	16	pcs	produk	cacat	

setiap	harinya.	Tingginya	angka	kecacatan	 ini	diduga	menjadi	 salah	 satu	 faktor	utama	yang	

memengaruhi	kualitas	produk,	sehingga	perlu	dilakukan	evaluasi	lebih	lanjut	terhadap	proses	

produksi,	 sistem	 pengawasan	 kualitas,	 serta	 faktor-faktor	 lain	 yang	mungkin	 berkontribusi	

terhadap	peningkatan	jumlah	produk	cacat.	

Statistical	Quality	Control	Data	Produksi	Cacat	Tempe	Periode	1	Desember	2024	–	31	

Januari	2025	

Check	Sheet	

Tabel	2.	Check	Sheet	Periode	1	Desember	2024	–	31	Januari	2024	

	

https://journal.hasbaedukasi.co.id/index.php/jurmie


Jurnal	Riset	Multidisiplin	Edukasi																																										 Volume	2	Nomor	9	Tahun	2025	

377	 https://journal.hasbaedukasi.co.id/index.php/jurmie	
 

Check	Sheet	Periode	1	Desember	2024	-	31	Januari	2025	

	
Hari	ke-	

	
	

Tanggal	

Jenis	Cacat	 	
Total	
Defect	
(pcs)	

	
Jumlah	Sampel	

(pcs)	
	

Kemasan	
Rusak	

	
Dimakan	
Tikus	

Tekstur	
Tidak	
Padat	

	
Bercak	
Hitam	

1	 01/12/2024	 1	 1	 5	 5	 12	 1000	
2	 02/12/2024	 2	 0	 11	 6	 19	 1000	
3	 03/12/2024	 4	 2	 5	 1	 12	 1000	
4	 04/12/2024	 4	 2	 12	 1	 19	 1000	
5	 05/12/2024	 5	 2	 5	 3	 15	 1000	
6	 06/12/2024	 9	 1	 4	 2	 16	 1000	
7	 07/12/2024	 7	 1	 12	 4	 24	 1000	
8	 08/12/2024	 6	 0	 4	 5	 15	 1000	
9	 09/12/2024	 8	 1	 2	 2	 13	 1000	
10	 10/12/2024	 5	 1	 5	 1	 12	 1000	
11	 11/12/2024	 5	 1	 2	 4	 12	 1000	
12	 12/12/2024	 2	 0	 5	 3	 10	 1000	
13	 13/12/2024	 2	 0	 3	 4	 9	 1000	
14	 14/12/2024	 3	 0	 9	 9	 21	 1000	
15	 15/12/2024	 1	 1	 6	 5	 13	 1000	
16	 16/12/2024	 2	 2	 5	 4	 13	 1000	
17	 17/12/2024	 3	 4	 4	 2	 13	 1000	
18	 18/12/2024	 4	 2	 5	 2	 13	 1000	
19	 19/12/2024	 1	 3	 6	 5	 15	 1000	
20	 20/12/2024	 2	 2	 11	 8	 23	 1000	
21	 21/12/2024	 2	 2	 15	 11	 30	 1000	
22	 22/12/2024	 3	 1	 6	 6	 16	 1000	
23	 23/12/2024	 2	 1	 7	 4	 14	 1000	
24	 24/12/2024	 2	 1	 4	 5	 12	 1000	
25	 25/12/2024	 1	 0	 5	 2	 8	 1000	
26	 26/12/2024	 1	 0	 9	 5	 15	 1000	
27	 27/12/2024	 2	 0	 9	 8	 19	 1000	
28	 28/12/2024	 4	 0	 12	 10	 26	 1000	
29	 29/12/2024	 4	 1	 11	 6	 22	 1000	
30	 30/12/2024	 1	 1	 6	 3	 11	 1000	
31	 31/12/2024	 1	 2	 8	 5	 16	 1000	
32	 01/01/2025	 1	 0	 14	 7	 22	 1000	
33	 02/01/2025	 0	 0	 6	 6	 12	 1000	
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34	 03/01/2025	 2	 0	 7	 4	 13	 1000	
35	 04/01/2025	 1	 1	 9	 7	 18	 1000	
36	 05/01/2025	 1	 1	 5	 7	 14	 1000	
37	 06/01/2025	 2	 1	 6	 4	 13	 1000	
38	 07/01/2025	 3	 0	 11	 8	 22	 1000	
39	 08/01/2025	 1	 0	 10	 5	 16	 1000	
40	 09/01/2025	 1	 0	 11	 11	 23	 1000	
41	 10/01/2025	 5	 0	 9	 6	 20	 1000	
42	 11/01/2025	 4	 1	 5	 2	 12	 1000	
43	 12/01/2025	 3	 2	 5	 5	 15	 1000	
44	 13/01/2025	 2	 1	 9	 5	 17	 1000	
45	 14/01/2025	 2	 1	 4	 3	 10	 1000	
46	 15/01/2025	 2	 0	 9	 9	 20	 1000	
47	 16/01/2025	 1	 0	 10	 5	 16	 1000	
48	 17/01/2025	 2	 2	 9	 5	 18	 1000	
49	 18/01/2025	 6	 2	 7	 3	 18	 1000	
50	 19/01/2025	 2	 2	 5	 2	 11	 1000	
51	 20/01/2025	 2	 1	 5	 5	 13	 1000	
52	 21/01/2025	 1	 1	 4	 1	 7	 1000	
53	 22/01/2025	 5	 1	 3	 2	 11	 1000	
54	 23/01/2025	 1	 2	 9	 4	 16	 1000	
55	 24/01/2025	 4	 1	 8	 5	 18	 1000	
56	 25/01/2025	 2	 1	 8	 6	 17	 1000	
57	 26/01/2025	 2	 1	 6	 3	 12	 1000	
58	 27/01/2025	 3	 2	 3	 1	 9	 1000	
59	 28/01/2025	 3	 5	 11	 9	 28	 1000	
60	 29/01/2025	 4	 8	 16	 11	 39	 1000	
61	 30/01/2025	 4	 2	 5	 2	 13	 1000	
62	 31/01/2025	 5	 1	 5	 5	 16	 1000	

Jumlah	 176	 75	 447	 299	 997	 62000	
	

Berdasarkan	Tabel	diatas	data	yang	 lebih	detail	 jenis-jenis	 cacat	yang	dihasilkan	pada	

proses	 produksi	 tempe	 pada	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik.	 Penggunaan	 check	 sheet	 ini	 dapat	

membantu	pada	pekerja	dalam	mencatat	dan	mengumpulkan	data	secara	terstruktur,	sehingga	

mempermudah	dalam	mengidentifikasi	frekuensi	kemunculan	produk	cacat	berdasarkan	data	

yang	telah	dikumpulkan.	Dari	hasil	pencatatan,	ditemukan	bahwa	pada	tanggal	29	Januari	2025	

merupakan	hari	dengan	jumlah	produk	cacat	tertinggi,	yaitu	39	pcs.	
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Flowchart	(Diagram	Alir)	

	
Gambar	2.	Flowchart	Proses	Produksi	Tempe	Pabrik	Pak	Enik	Sumber:	diolah	oleh	

Penulis,	2025	

Flowchart	 proses	 pembuatan	 tempe	 di	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik	 terdiri	 dari	 beberapa	

tahapan,	dimulai	dari	pemilihan	bahan	baku	berupa	kedelai	berkualitas	baik	yang	kemudian	

direndam	selama	6–12	jam	untuk	melunakkan	biji	dan	mengurangi	zat	anti-nutrisi.	Setelah	itu,	

kedelai	direbus	sekitar	satu	setengah	jam	hingga	lunak,	lalu	dikupas	kulitnya	agar	fermentasi	

lebih	 cepat	 dan	 tekstur	 tempe	 lebih	 baik.	 Tahap	 berikutnya	 adalah	 pencucian	 untuk	

menghilangkan	 sisa	kulit	dan	kotoran,	 kemudian	pengeringan	untuk	menurunkan	kadar	air	

agar	ragi	dapat	bekerja	optimal.	Kedelai	yang	sudah	bersih	dan	kering	dicampur	dengan	ragi	

tempe	secara	merata,	lalu	dibungkus	plastik	dengan	penutup	lilin.	Proses	dilanjutkan	dengan	

fermentasi	selama	24–48	jam	pada	suhu	ruang	hingga	kapang	Rhizopus	tumbuh	dan	mengikat	

kedelai	 menjadi	 padat.	 Tahap	 terakhir	 adalah	 pemeriksaan	 tempe	 untuk	 memastikan	

kematangan,	 tekstur,	 warna,	 dan	 aroma	 khas	 yang	 menandakan	 kualitas	 tempe	 siap	

dipasarkan.	

Histogram	(Diagram	Batang)	

Histogram	(diagram	batang)	yang	menampilkan	data	jumlah	produk	cacat	pada	produk	

tempe	selama	periode	1	Desember	2024	–	31	Januari	2025	di	Pabrik	Tempe	Pak	Enik	dapat	

dilihat	pada	Gambar	3.	
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Gambar	3.	Histogram	Produk	Cacat	Tempe	Periode	1	Desember	2024	-	31	Januari	2025	

Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	

Pada	Gambar	3,	dapat	dilihat	bahwa	jenis	cacat	dengan	jumlah	tertinggi	adalah	tekstur	

tidak	padat,	yang	mencapai	447	pcs.	Di	peringkat	kedua	terdapat	cacat	bercak	hitam	dengan	

jumlah	299	pcs,	diikuti	oleh	cacat	kemasan	rusak	sebanyak	176	pcs,	dan	yang	terakhir	adalah	

cacat	 yang	 diakibatkan	 dimakan	 tikus	 dengan	 jumlah	 75	 pcs.	 Penggunaan	 histogram	

bermanfaat	 bagi	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik	 dalam	 memantau	 kualitas	 produk,	 menganalisis	

frekuensi	 kemunculan	 data	 dalam	 bentuk	 batang,	 serta	 mengidentifikasi	 jenis	 cacat	 pada	

produk.	

Scatter	Diagram	(Diagram	Sebar)	

Diagram	 Sebar	 membantu	 dalam	 memahami	 apakah	 terdapat	 korelasi	 antara	 jumlah	

produksi	dengan	tingkat	cacat	yang	terjadi.	Berikut	merupakan	scatter	diagram	ditunjukkan	

oleh	Gambar	4.	

	
Gambar	4.	Scatter	Diagram	Produk	Cacat	Tempe	Periode	1	Desember	2024	-	31	Januari	

2025	

Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	
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Hasil	 analaisis	 pada	 Gambar	 diatas	 diagram	 scatter	 menunjukkan	 bahwa	 terdapat	

hubungan	antara	total	produksi	(x)	tempe	dengan	total	produksi	cacat	(y).	Hal	ini	terlihat	dari	

penyebaran	titik	kordinat	yang	padat	dimana	semakin	 tinggi	angka	produksi	maka	semakin	

tinggi	pula	angka	cacat	pada	produk.	Dari	hasil	scatter	diagram	peneliti	menyimpulkan	bahwa	

jumlah	cacat	pada	produksi	mempengaruhi	proses	produksi.	Dimana	semakin	sering	kesalahan	

produksi	 terjadi	maka	akan	menyebabkan	 turunnya	efektivitas	dan	efesiensi	pada	produksi	

sehingga	nantinya	produk	yang	dihasilkan	kualitasnya	akan	menurun.	 Jika	hal	 ini	dibiarkan	

tanpa	adanya	perbaikan	maka	hal	ini	dapat	menyebabkan	turunnya	kinerja	pada	Pabrik	Tempe	

Pak	Enik.	

Pareto	Diagram	(Diagram	Batang)	

Dalam	menyusun	diagram	Pareto,	diperlukan	data	mengenai	jumlah	dan	jenis	cacat	pada	

Pabrik	Tempe	Pak	Enik.	Berdasarkan	hasil	observasi	pada	proses	produksi	tempe	pada	Pabrik	

Tempe	 Pak	 Enik	 selama	 periode	 1	 Desember	 2024	 –	 31	 Januari	 2025,	 rekapitulasi	 yang	

digunakan	sebagai	dasar	pembuatan	diagram	Pareto	dapat	dilihat	pada	Tabel	3.	

Tabel	3.	Rekapitulasi	Jenis	Cacat	Produk	Tempe	Periode	1	Desember	2024	-	31	Januari	

2025	

	
Jenis	Cacat	 Jumlah	Cacat	 	

Persentase	 Persantase	Kumulatif	

Tekstur	Tidak	Padat	 	
447	

	
45%	

	
45%	

Bercak	Hitam	 299	 30%	 75%	

	
Kemasan	Rusak	

	
176	

	
18%	

	
93%	

	
Dimakan	Tikus	

	
75	

	
8%	

	
100%	

Total	 997	 100%	 	

Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	

Pareto	Diagram	produk	cacat	tempe	periode	1	Desember	2024	–	31	Januari	2025	pada	

Pabrik	Tempe	Pak	Enik	dapat	dilihat	pada	Gambar	5.	(penjelasan	tabel	diatas	dapat	dijabarkan	

ke	dalam	diagram	dibawah)	
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Gambar	5.	Pareto	Diagram	Produk	Cacat	Tempe	Periode	1	Desember	2024	-	31	Januari	

2025	

Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	

Berdasarkan	 Gambar	 diatas,	 cacat	 tekstur	 tidak	 padat	 memiliki	 frekuensi	 tertinggi	

dibandingkan	jenis	cacat	lainnya,	yaitu	sebesar	45%,	diikuti	oleh	bercak	hitam	sebesar	30%,	

kemasan	rusak	sebesar	18%,	dan	dimakan	tikus	sebesar	8%.	Diagram	Pareto	digunakan	untuk	

menentukan	prioritas	dalam	menyelesaikan	masalah	yang	sering	terjadi	serta	mempercepat	

pengambilan	keputusan	guna	mengatasinya.	Dari	data	yang	ditampilkan,	cacat	 tekstur	 tidak	

padat	 dan	 cacat	 bercak	 hitam	 merupakan	 permasalahan	 utama,	 dengan	 total	 persentase	

mencapai	75%.	Oleh	karena	itu,	Pabrik	Tempe	Pak	Enik	perlu	memfokuskan	upaya	perbaikan	

pada	kedua	jenis	cacat	ini	guna	mengurangi	jumlah	produk	cacat	dalam	produksi	tempe.	

Control	Chart	(Peta	Kendali)	

Analisis	 menggunakan	 p-chart	 dilakukan	 untuk	 mengetahui	 apakah	 proporsi	 produk	

cacat	berada	dalam	batas	kendali	proses.	P-chart	dipilih	karena	sesuai	untuk	data	atribut	cacat	

dengan	jumlah	sampel	tetap	pada	setiap	periode	observasi.	Data	diperoleh	dari	pengamatan	

harian	selama	proses	produksi,	kemudian	dihitung	nilai	Center	Line	(CL),	Upper	Control	Limit	

(UCL),	dan	Lower	Control	Limit	(LCL)	guna	menentukan	apakah	proses	produksi	stabil	atau	

tidak.	Hasil	 peta	 kendali	 ini	 digunakan	 sebagai	 dasar	 evaluasi	 serta	 untuk	mengidentifikasi	

kemungkinan	penyebab	variasi	dalam	proses	yang	menimbulkan	produk	cacat.	

Perhitungan	dimulai	dengan	mencari	persentase	kecacatan	harian,	misalnya	pada	hari	ke-

1	sebesar	0,012,	hari	ke-2	sebesar	0,019,	dan	hari	ke-3	sebesar	0,012,	dengan	rata-rata	proporsi	

cacat	(p̅)	sebesar	0,01.	Nilai	ini	kemudian	digunakan	untuk	menghitung	CL	=	0,01,	UCL	=	0,02,	

dan	LCL	=	0,004	(jika	hasil	LCL	<	0	maka	dianggap	0).	Berdasarkan	hasil	perhitungan	ini,	p-

chart	menunjukkan	 batas	 kendali	 yang	 dapat	 dijadikan	 acuan	 apakah	 variasi	 cacat	 produk	
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masih	wajar	dalam	proses	produksi	atau	sudah	berada	di	luar	kendali	sehingga	memerlukan	

tindakan	korektif.	

	
Gambar	6.	Control	Chart	Produk	Cacat	Tempe	Periode	1	Desember	2024	-	31	Januari	

2025	

Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	

Mengacu	pada	Gambar	diatas,	control	chart	tersebut	menunjukan	62	data	defect	produk	

dengan	nilai	UCL	yaitu	0,028	dan	LCL	yaitu	0,004.	Hasil	dari	grafik	control	chart	p	chart	tersebut	

ditemukan	adanya	data-data	yang	keluar	dari	batas	kendali	UCL,	sehingga	diperlukan	revisi	

untuk	 p-chart	 tersebut	 agar	 semua	 data	 berada	 dalam	batas	 kendali.	 Terdapat	 yang	 keluar	

batas	pada	control	chart	berikut	adalah	data	ke	21	dan	60.	Data	yang	keluar	dari	batas	atas,	

setelah	diidentifikasi	permasalahan	yang	terjadi	karena	adanya	kelemahan	nyata	pada	sistem	

kerja	kerja	yang	diakibatkan	ketidakhadiran	pemilik	pabrik	pada	hari	tersebut.	Pemilik	pabrik,	

yang	juga	merupakan	satu-satunya	orang	yang	paling	memahami	prosedur	teknis	fermentasi,	

sanitasi,	 dan	 pengecekan	 mutu.	 Tanpa	 kehadiran	 pemilik,	 tidak	 ada	 pengawasan	 langsung	

terhadap	pekerja,	sehingga	beberapa	langkah	penting	dalam	proses	produksi	tidak	dijalankan	

secara	 disiplin.	 Kelalian	 pekerja	 dalam	 membalikkan	 tempe	 tidak	 tepat	 waktu	 menjadi	

penyebab	tekstur	tidak	terbentuk	padat.	Berikut	gambar	p-chart	produk	cacat	produk	setelah	

mengeluarkan	dua	data	yaang	out	of	control.	

	
Gambar	7.	Control	Chart	p-chart	Revisi	I	Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	
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Gambar	 diatas	 menunjukkan	 peta	 kendali	 p-chart	 hasil	 Revisi	 I,	 yang	 dibuat	 setelah	

dilakukan	evaluasi	terhadap	titik-titik	yang	sebelumnya	berada	di	luar	batas	kendali.	Grafik	ini	

memperlihatkan	bahwa	mayoritas	titik	data	sudah	berada	dalam	batas	kendali	atas	(UCL)	dan	

bawah	(LCL),	namun	masih	terdapat	satu	titik	data,	yaitu	pada	titik	ke-59,	yang	kembali	berada	

di	luar	batas	kendali	atas.	Kejadian	ini	menunjukkan	bahwa	proses	produksi	pada	hari	tersebut	

belum	sepenuhnya	stabil	dan	masih	dipengaruhi	oleh	assignable	cause	atau	penyebab	khusus	

yang	nyata.	

Berdasarkan	pencatatan	produksi	 dan	 informasi	 dari	 lapangan,	 diketahui	 bahwa	pada	

hari	ke-59	digunakan	ragi	dari	pemasok	baru,	yang	berbeda	dari	ragi	yang	biasanya	digunakan	

dalam	proses	produksi	tempe	di	Pabrik	Tempe	Pak	Enik.	Pemasok	ragi	langganan	pabrik	tidak	

beroperasi	 pada	 akhir	 bulan	 tersebut,	 sehingga	 untuk	 memenuhi	 kebutuhan	 bahan	 baku,	

dilakukan	pembelian	dari	pemasok	alternatif	yang	belum	pernah	digunakan	sebelumnya.	

Oleh	karena	 itu,	 titik	ke-59	dikeluarkan	dari	analisis,	dan	dilakukan	perhitungan	ulang	

dalam	 p-chart	 Revisi	 II	 untuk	 menilai	 kondisi	 proses	 produksi	 secara	 lebih	 objektif	 dan	

representatif	terhadap	standar	operasional	yang	biasa	dijalankan.	

	
Gambar	8.	Control	Chart	p-chart	Revisi	II	

Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	

Hasil	 perhitungan	 ulang	 yang	 ditampilkan	 pada	 Gambar	 diatas	 menunjukkan	 bahwa	

seluruh	titik	data	kini	berada	dalam	batas	kendali,	yang	berarti	proses	produksi	telah	berada	

dalam	 kondisi	 in	 control	 dan	 dapat	 dianggap	 stabil.	 Grafik	 p-chart	 hasil	 Revisi	 II	 ini	 dapat	

digunakan	sebagai	dasar	pengambilan	keputusan	dalam	rangka	peningkatan	mutu	dan	evaluasi	

proses	pada	periode	selanjutnya.	

Kestabilan	 grafik	 ini	 bukan	 berarti	 permasalahan	 telah	 selesai	 sepenuhnya.	 Stabilitas	

proses	tetap	harus	didukung	dengan	analisis	lanjutan	terhadap	penyebab	munculnya	titik	out	

of	control	sebelumnya.	Oleh	karena	itu,	perlu	dilakukan	pendekatan	tambahan	seperti	analisis	
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sebab-akibat	 melalui	 fishbone	 diagram	 untuk	 mengidentifikasi	 dan	 mengeliminasi	 akar	

permasalahan	secara	sistematis	dan	berkelanjutan,	sehingga	mutu	produk	tempe	dapat	terus	

ditingkatkan	dan	jumlah	produk	cacat	dapat	diminimalkan.	

Fishbone	Diagram	(Diagram	Tulang	Ikan)	

Analisis	terhadap	produk	cacat	tempe	selama	periode	1	Desember	2024	hingga	31	Januari	2025	

dilakukan	untuk	mengidentifikasi	akar	penyebab	dari	dua	jenis	kecacatan	utama,	yaitu	tekstur	

tidak	 padat	 dan	 bercak	 hitam.	 Berdasarkan	 data	 temuan	 di	 lapangan	 dan	 hasil	 observasi,	

dilakukan	pemetaan	menggunakan	diagram	sebab-akibat	(fishbone	diagram)	guna	menelusuri	

faktor-faktor	yang	memengaruhi	terjadinya	cacat	tersebut.	Gambar	8.	menyajikan	hubungan	

antara	 permasalahan	 utama	 dengan	 lima	 kategori	 penyebab,	 yaitu	 faktor	manusia,	metode,	

mesin/peralatan,	 material,	 dan	 lingkungan,	 yang	 saling	 berkontribusi	 terhadap	

ketidaksesuaian	mutu	produk	tempe.	

	
Gambar	9.	Fsihbone	Diagram	Produk	Cacat	Tempe	Periode	1	Desember	2024	-	31	

Januari	2025	

Sumber	:	diolah	oleh	Penulis,	2025	

Hasil	 pengamatan	 langsung	 dan	 wawancara	 dengan	 pemilik	 serta	 karyawan	 Pabrik	

Tempe	Pak	Enik	menunjukkan	bahwa	dua	jenis	cacat	yang	paling	sering	muncul	pada	produk,	

yaitu	 tekstur	 tidak	padat	dan	bercak	hitam,	menjadi	 fokus	utama	penelitian.	Pemilihan	dua	

jenis	 cacat	 ini	didasarkan	pada	 frekuensi	kemunculan	yang	 tinggi	 serta	pengaruh	signifikan	

terhadap	 kualitas	 dan	 daya	 jual	 produk	 tempe.	Dengan	memusatkan	 perhatian	 pada	 kedua	

permasalahan	tersebut,	analisis	dapat	dilakukan	secara	lebih	terarah	untuk	menemukan	akar	

penyebab	yang	paling	berpengaruh,	sehingga	solusi	yang	dihasilkan	pun	lebih	tepat	sasaran	

dan	efektif	diterapkan	di	lapangan.	
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Adapun	 faktor-faktor	 yang	 mempengaruhi	 timbulnya	 cacat	 tekstur	 tidak	 padat	 dan	

bercak	 hitam	 dapat	 dikelompokkan	 ke	 dalam	 lima	 aspek	 utama,	 yaitu	 manusia,	 material,	

lingkungan,	 metode,	 dan	 mesin/peralatan.	 Dari	 sisi	 manusia,	 kurangnya	 pengawasan,	

kelelahan,	 dan	 ketelitian	 pekerja	 menjadi	 penyebab	 penting.	 Pada	 faktor	material,	 kualitas	

kedelai	 yang	 kurang	 bersih,	 kadar	 air	 berlebihan,	 serta	 sirkulasi	 oksigen	 dalam	 plastik	

pembungkus	 turut	 berperan.	 Lingkungan	 produksi	 yang	 tidak	 stabil,	 baik	 dari	 sisi	 suhu,	

kelembapan,	maupun	kebersihan	udara,	juga	dapat	menghambat	fermentasi.	Selain	itu,	metode	

produksi	yang	kurang	tepat,	seperti	pemilahan	kulit	ari	yang	tidak	sempurna	atau	fermentasi	

terlalu	lama,	berkontribusi	pada	masalah	kualitas.	Sementara	itu,	faktor	mesin	dan	peralatan,	

seperti	 kebersihan	 wadah	 maupun	 kondisi	 alat	 yang	 berkarat,	 berpotensi	 menimbulkan	

kontaminasi	sehingga	memperburuk	mutu	tempe.	

Usulan	Perbaikan	

Usulan	 Perbaikan	 dilakukan	 untuk	 mengurangi	 penyebab	 terjadinya	 jenis	 kecacatan	

produk	selama	proses	produksi	berlangsung.	Usulan	perbaikan	menggunakan	5W+1H	(What,	

Where,	When,	Who,	dan	How).	Berikut	merupakan	penjelasan	usulan	perbaikan	yang	digunakan	

untuk	 UMKM	 Pabrik	 Tempe	 Pak	 Enik	 dengan	 mentode	 5W+1H.	 What:	 Apa	 yang	 harus	

diperbaiki?	Why;	 Mengapa	 perlu	 diperbaiki?	Where:	 Dimana	 yang	 perlu	 diperbaiki?	When:	

Kapan	harus	diperbaiki?	Who:	Siapa	yang	bertanggungjawab	memperbaiki?	How:	Bagaimana	

cara	memperbaiki?.	
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D. KESIMPULAN	

Adapun	kesimpulan	dari	penelitian	ini	yang	digunakan	untuk	menjawab	tujuan	penelitian	

yang	 telah	 ditentukan	 sebelumnya	 :	 (1)	 Penelitian	 ini	 berhasil	 mengidentifikasi	 dan	

menganalisis	 faktor-faktor	 yang	 menjadi	 penyebab	 terjadinya	 cacat	 pada	 produk	 tempe	 di	

Pabrik	Tempe	Pak	Enik.	Berdasarkan	analisis	dengan	metode	Statistical	Quality	Control	(SQC),	

ditemukan	 bahwa	 faktor	 manusia,	 metode	 produksi,	 kondisi	 mesin,	 dan	 kualitas	 material	

menjadi	 penyebab	 utama	 timbulnya	 cacat	 produk.	 Jenis	 cacat	 yang	 paling	 dominan	 adalah	

tekstur	tempe	yang	tidak	padat	dan	bercak	hitam,	dengan	kontribusi	mencapai	75%	dari	total	

kecacatan.	Tingkat	kecacatan	produk	 sebesar	11%	menunjukkan	bahwa	proses	produksi	di	

Pabrik	Tempe	Pak	Enik	belum	berjalan	optimal	dan	masih	memerlukan	pengendalian	kualitas	

yang	 lebih	 ketat	 untuk	 memenuhi	 target	 maksimal	 5%	 kecacatan.	 (2)	 Berdasarkan	 hasil	
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analisis,	 rekomendasi	 upaya	perbaikan	 yang	dapat	 diterapkan	oleh	Pabrik	Tempe	Pak	Enik	

meliputi	 peningkatan	 ketelitian	 tenaga	 kerja	 melalui	 pelatihan	 rutin,	 standarisasi	 metode	

produksi	pada	setiap	tahapan	proses,	perawatan	dan	pembersihan	mesin	secara	berkala,	serta	

seleksi	 bahan	 baku	 kedelai	 dengan	 kualitas	 terbaik.	 Implementasi	 dari	 rekomendasi	 ini	

diharapkan	mampu	mengurangi	jumlah	produk	cacat	secara	signifikan,	meningkatkan	kualitas	

produksi	tempe,	serta	memenuhi	harapan	konsumen	terhadap	produk	yang	lebih	baik.	
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