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Abstrak

Dalam industri pangan, kualitas produk merupakan faktor kunci bagi
keberhasilan dan keberlanjutan usaha.Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis dan mengendalikan tingkat kecacatan produk tahu pada
UMKM Tahu Kamboja menggunakan metode Statistical Process Control
(SPC) dan pendekatan Six Sigma DMAIC. Penelitian ini dilakukan untuk
mengetahui penerappan sistem pengendalian mutu pada sektor UMKM
pangan yang sering terkendala oleh keterbatasan teknologi dan sistem. Selain
itu juga menyoroti adanya fenomena kesenjangan antara stabilitas proses
secara statistik dengan kapabilitas proses dalam memenuhi spesifikasi
standar mutu yang sering terabaikan pada industri skala kecil. Analisis
dilakukan menggunakan peta kendali p dan R, diagram Pareto, diagram
fishbone, serta analisis kapabilitas proses. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa proses produksi berada dalam kondisi terkendali secara statistik
dengan tingkat kecacatan rata-rata sebesar 3,74%. Namun, cacat rasa, warna,
dan tidak matang merupakan jenis kecacatan yang paling dominan. Nilai
kapabilitas proses yang diperoleh (Cp = 0,38 dan Cpk = 0,36) menunjukkan
bahwa proses belum mampu menghasilkan produk sesuai standar kualitas
secara konsisten. Oleh karena itu, diperlukan perbaikan berkelanjutan melalui
pengendalian bahan baku, peningkatan keterampilan operator, dan penerapan
standar proses untuk meningkatkan kualitas produk tahu.

Kata kunci: Statistical Process Control, Six Sigma DMAIC, Kualitas
Produk Tahu

Abstract

This study aims to analyze and control the level of defects in tofu products in
Cambodian Tofu MSMEs using the Statistical Process Control (SPC) method
and the Six Sigma DMAIC approach. This study uses a descriptive
quantitative method, data obtained from recording the number of production
and defective products during the period of October 2025. The types of
defects observed include sour odor, non-uniform color, soft texture, taste not
according to standards, non-dense texture, and undercooked. The analysis
was carried out using p and R control charts, Pareto diagrams, fishbone
diagrams, and process capability analysis. The results showed that the
production process was in a statistically controlled condition with an average
defect rate of 3.74%. However, defects in taste, color, and undercooked were
the most dominant types of defects. The process capability values obtained
(Cp = 0.38 and Cpk = 0.36) indicate that the process has not been able to
produce products that meet quality standards consistently. Therefore,
continuous improvement is needed through raw material control, operator
skill improvement, and process standard implementation to improve the
quality of tofu products..

Keywords: Statistical Process Control; Six Sigma DMAIC; Tofu Product
Quality
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Pendahuluan

Dalam era globalisasi dan persaingan
industri yang semakin ketat, kualitas produk
menjadi faktor kunci dalam menentukan
keberhasilan dan keberlanjutan suatu usaha,
baik pada industri besar maupun Usaha
Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM).
Produk dengan mutu yang konsisten akan
mampu memenuhi harapan konsumen,
meningkatkan kepercayaan pasar, serta
memperkuat daya saing produsen. Kondisi
ini mendorong pelaku usaha untuk terus
berinovasi  dan  menerapkan  sistem
pengendalian mutu yang terstruktur agar
mampu bersaing tidak hanya di pasar lokal,
tetapi juga di pasar yang lebih luas. Industri
pangan merupakan salah satu sektor yang
sangat rentan terhadap isu kualitas,
mengingat produk yang dihasilkan berkaitan
langsung dengan kesehatan dan keselamatan
konsumen. Oleh karena itu, pengendalian dan
penjaminan mutu menjadi bagian integral
dalam sistem produksi modern [1].

Dalam industri pangan, khususnya
pada sektor UMKM, penerapan sistem
pengendalian mutu sering kali menghadapi
kendala seperti keterbatasan sumber daya
manusia, teknologi, dan sistem pencatatan
data yang kurang sistematis. Padahal, proses
produksi pangan yang tidak terkendali dapat
menyebabkan peningkatan jumlah produk
cacat dan menurunnya efisiensi produksi.
Penerapan metode ilmiah dalam
pengendalian mutu dapat membantu UMKM
menjaga konsistensi kualitas produk serta
meningkatkan daya saing di pasar [2].

Salah satu metode yang terbukti
efektif untuk mengendalikan mutu adalah
Statistical Process Control (SPC)[3]. SPC
merupakan pendekatan berbasis statistik
yang digunakan untuk memantau dan
mengendalikan proses produksi agar tetap
berada dalam batas kendali yang diinginkan.
Dengan SPC, variasi proses dapat
diidentifikasi, sumber penyimpangan dapat
ditemukan, dan tindakan perbaikan dapat
dilakukan secara tepat sasaran [4], [5]. Dalam
penelitian [6] berbagai alat dalam SPC seperti
diagram Pareto, fishbone diagram, , serta
peta kendali (p-chart dan r-chart) digunakan
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untuk memvisualisasikan dan menganalisis
kestabilan proses. Selain itu, capability chart
dapat digunakan untuk menilai kemampuan
proses dalam memenuhi spesifikasi mutu
produk.

UMKM Tahu Kamboja merupakan
salah satu pelaku usaha lokal yang bergerak
dalam produksi tahu dengan kapasitas rata-
rata sekitar 4.000 potong per hari. Proses
produksi  dilakukan ~ melalui  tahapan
penggilingan kedelai, perebusan,
penyaringan, penggumpalan, pencetakan,
dan pemotongan. Setiap tahapan proses
produksi memiliki  potensi munculnya
kecacatan apabila tidak dikendalikan dengan
baik, terutama pada tahap perebusan dan
penggumpalan yang sangat dipengaruhi oleh
suhu, waktu, dan konsentrasi bahan
penggumpal. Variasi pada parameter-
parameter tersebut dapat menyebabkan tahu
yang dihasilkan tidak memenuhi standar
kualitas yang diharapkan, baik dari segi rasa,
tekstur, warna, maupun tingkat kematangan.
Namun, hasil observasi selama bulan
September 2025 sampai dengan bulan
November 2025 menunjukkan adanya
beberapa jenis kecacatan produk yang cukup
sering muncul. Jenis Kkecacatan yang
teridentifikasi antara lain: bau asam, warna
tidak seragam, tekstur lembek, rasa yang
tidak sesuai standar, tekstur tidak padat, tidak

matang sempurna, dan kotoran atau
kontaminasi fisik.
Penerapan  Statistical ~ Process

Control (SPC) dengan bantuan perangkat
lunak Minitab menjadi langkah strategis
untuk menganalisis data kecacatan tersebut
[7]. Melalui Minitab, data dapat diolah
menjadi berbagai grafik analisis seperti
histogram untuk distribusi hasil produksi,
diagram Pareto untuk menentukan penyebab
dominan kecacatan, fishbone diagram untuk
menemukan akar penyebab masalah,
capibilty process, serta peta kendali (p-chart
dan r-chart) untuk mengevaluasi kestabilan
proses dari waktu ke waktu[8]. Hasil analisis
tersebut akan membantu manajemen UMKM
dalam mengambil keputusan berbasis data
untuk memperbaiki dan mengendalikan
proses produksi secara berkelanjutan.

Tersedia online di https://ojs.um-palembang.ac.id/index.php/integrasi/index



Integrasi Jurnal limiah Teknik Industri, Vol.11, No.01, Tahun 2026 79

Pendekatan Six Sigma dengan
tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve,Control ) sering berinteraksi dengan
SPC untuk mengidentifikasi akar masalah
dan meningkatkan kapabilitas proses [9].
Dalam industri pangan seperti tahu, hal ini
penting karena prosesnya sangat dipengaruhi
oleh variasi suhu, tekanan, dan kebersihan
alat produksi [10].

Penelitian ini menghadapi tantangan
dalam mengukur cacat yang bersifat subjektif
(seperti rasa tidak sesuai standar dan bau
asam) menggunakan alat statistik kuantitatif.
Sehingga perlunya standarisasi prosedur
penilaian organoleptik agar data atribut yang
digunakan dalam SPC menjadi lebih akurat.
Beberapa penelitian  sebelumnya juga
menunjukkan efektivitas pendekatan Six
Sigma dan FMEA dalam pengendalian
kualitas di berbagai industri, termasuk pada
industri pengolahan minyak kelapa sawit
[28], [29] maupun pada pengendalian
kualitas material menggunakan metode
Statistical Quality Control (SQC) [30].
Dengan demikian, penerapan SPC pada
UMKM tahu Kamboja diharapkan mampu
mengidentifikasi ~ faktor-faktor penyebab
kecacatan produk, menilai kapabilitas proses
produksi, dan memberikan rekomendasi
perbaikan untuk meningkatkan kualitas tahu
secara konsisten. Pendekatan ini tidak hanya
mendukung peningkatan efisiensi produksi,
tetapi juga memperkuat posisi UMKM Tahu
Kamboja dalam menjaga daya saing produk
pangan lokal di tengah meningkatnya standar
mutu industri.

Metode

Penelitian ini menggunakan
pendekatan  kuantitatif dengan metode
Statistical Process Control (SPC) yang
dikombinasikan dengan kerangka Six Sigma
DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) untuk mengevaluasi dan
mengendalikan Kkualitas proses produksi
tahu[11]. Penelitian dilakukan pada UMKM
Tahu Kamboja yang berlokasi di Kota
Palembang selama periode September 2025
sampai dengan November 2025, dengan
fokus pada proses produksi tahu di divisi
produksi

Data yang digunakan dalam
penelitian ini terdiri atas data primer dan data
sekunder. Data primer diperoleh melalui

observasi langsung terhadap proses produksi,
wawancara dengan pekerja dan manajer
produksi, serta pencatatan jumlah produksi
dan jumlah produk cacat harian. Pencatatan
dilakukan secara sistematis menggunakan
lembar periksa (check sheet) yang dirancang
khusus untuk mencatat setiap jenis kecacatan
yang muncul selama proses produksi
berlangsung. Data sekunder diperoleh dari
literatur berupa buku, jurnal ilmiah, dan hasil
penelitian terdahulu yang relevan dengan
pengendalian kualitas dan SPC. Data
sekunder digunakan sebagai landasan teori
serta pembanding hasil analisis yang
diperoleh dari lapangan.

Pengukuran  kualitas  dilakukan
secara atribut, yaitu dengan
mengelompokkan produk ke dalam kategori
baik atau cacat berdasarkan karakteristik
tertentu. Dalam penelitian ini terdapat enam
jenis kecacatan produk tahu yang diamati,
yaitu bau asam, warna tidak seragam, tekstur
lembek, rasa tidak sesuai standar, tekstur
tidak padat, dan tahu tidak matang merata.
Penentuan  kategori  cacat  dilakukan
berdasarkan penilaian organoleptik yang
dilakukan oleh petugas quality control yang
telah mendapatkan pelatihan dan memahami
standar mutu tahu yang ditetapkan oleh
UMKM Tahu Kamboja. Setiap produk yang
mengalami salah satu dari enam karakteristik
tersebut dikategorikan sebagai produk cacat.
Penilaian dilakukan secara visual dan
sensoris untuk memastikan konsistensi dalam
pengklasifikasian produk cacat di setiap sesi
produksi.

Pengumpulan data dilakukan setiap
hari selama periode penelitian dengan
mencatat jumlah total produksi dan jumlah
produk yang mengalami cacat berdasarkan
masing-masing jenis kecacatan. Observasi
dilakukan setelah proses produksi selesai
sehingga seluruh produk dapat diperiksa
secara menyeluruh. Data yang terkumpul
kemudian direkap secara harian dan
digunakan sebagai input analisis statistik
menggunakan perangkat lunak Minitab.
Selain itu, wawancara dilakukan untuk
memperoleh informasi mengenai tahapan
proses produksi dan potensi penyebab
kecacatan. Hasil wawancara digunakan
sebagai data pendukung dalam penyusunan
diagram fishbone untuk mengidentifikasi
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akar penyebab kecacatan secara lebih
komprehensif.

Analisis data dilakukan dengan
pendekatan Six Sigma DMAIC[11] yang
terintegrasi dengan  Statistical Process
Control (SPC). Pada tahap Define, Jenis
kecacatan yang teridentifikasi antara lain:
bau asam, warna tidak seragam, tekstur
lembek, rasa yang tidak sesuai standar,
tekstur tidak padat, tidak matang sempurna,
dan kotoran atau kontaminasi fisik, data
jumlah produksi dan jumlah produk cacat
dianalisis menggunakan peta kendali p (p-
chart) untuk mengetahui kondisi awal
kestabilan proses[12]. Selanjutnya pada
tahap Measure, dilakukan pengukuran
tingkat kecacatan dengan menyusun diagram
Pareto untuk menentukan jenis cacat
dominan serta menghitung nilai DPMO dan
level sigma sebagai indikator kinerja kualitas
proses[13].

Tahap Analyze digunakan untuk
mengidentifikasi akar penyebab kecacatan
melalui diagram sebab-akibat (fishbone)
berdasarkan faktor manusia, bahan baku,
mesin, metode, dan lingkungan [14], [15].
Pada tahap Improve, kemampuan proses
dievaluasi menggunakan analisis kapabilitas
proses (Cp dan Cpk) untuk mengetahui
apakah proses produksi telah mampu
memenuhi batas spesifikasi kualitas[16],
[17]. Terakhir, pada tahap Control, kestabilan
variasi proses dipantau menggunakan uji
normalitas dan peta kendali R (R-chart) guna
memastikan ~ hasil  perbaikan  dapat
dipertahankan secara berkelanjutan [18].

Hasil dan Pembahasan

Penelitian ini  bertujuan untuk
mengevaluasi kualitas proses produksi tahu
di UMKM Tahu Kamboja menggunakan
pendekatan Statistical Process Control (SPC)
dan Six Sigma DMAIC. Analisis dilakukan
berdasarkan data produksi dan kecacatan
selama periode pengamatan satu bulan.

Hasil pengamatan selama bulan
Oktober 2025 yang ditunjukkan pada Tabel 1
menyatakan bahwa UMKM Tahu Kamboja
memproduksi sebanyak 113.220 unit tahu
dengan jumlah produk cacat sebesar 4.238
unit, sehingga tingkat kecacatan rata-rata
mencapai  sekitar 3,74%, dengan nilai
kapabilitas proses (Cp) sebesar 0,38 dan

(Cpk) sebesar 0,36. Hasil ini menunjukkan
bahwa proses produksi tahu telah terkendali
secara statistik, tetapi belum memiliki
kapabilitas yang memadai untuk
menghasilkan produk sesuai standar mutu
secara konsisten.

Tabel 1. Total Produk Cacat

Hari Jumlah_ Total Proporsi
Produksi Cacat Cacat (p)
1 3.676 125 0,034
2 3.635 160 0,044
3 3.861 136 0,035
4 3.599 156 0,043
5 3.880 146 0,038
6 3.848 136 0,035
7 3.680 144 0,039
8 3.858 115 0,030
9 3.853 141 0,037
10 3.713 137 0,037
30 3.771 133 0,035
Total 113.220 4.238 0,0374
Berikut merupakan hasil pembahasan

DMAIC dari UMKM Tahu Kamboja:
1. Tahap Define

Pada tahap Define dilakukan identifikasi
awal terhadap tingkat kecacatan produk tahu
menggunakan peta kendali p (p-chart).
Berdasarkan data produksi selama September
2025 hingga November 2025, total produksi
mencapai  113.220 unit dengan jumlah
produk cacat sebanyak 4.238 unit, sehingga
diperoleh rata-rata proporsi cacat sebesar
0,03743 atau 3,74%. Nilai ini menjadi garis
pusat (CL) pada p-chart, dengan batas
kendali atas (UCL) sebesar 0,04670 dan batas
kendali bawah (LCL) sebesar 0,02816.

P-Chart UMKM Tahu Kamboja
— e — — 1 UCL=0,045T0

.
. [t
T /

0,040 " In » ' . -

—~ — —t P-0,03743
2 I / [ \ i &

\ f . 4 .
[ ".'.“' » -

0,030 :

e = | LCL=002816

Sample

rformed with unequai samp

Sumber: [1] (Minitab)
Gambar 1. Hasil P-Chart Kecacatan Tahu
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Hasil p-chart menunjukkan bahwa
seluruh nilai proporsi cacat harian berada di
dalam batas kendali dan tidak membentuk
pola penyimpangan tertentu, sehingga proses
produksi tahu berada dalam kondisi
terkendali  secara  statistik. Hal ini
menunjukkan bahwa variasi kecacatan yang
terjadi merupakan variasi alami proses
(common cause). Namun, meskipun stabil,
tingkat kecacatan yang masih mendekati 4%
menunjukkan bahwa kualitas produk belum
optimal dan masih perlu dilakukan perbaikan.

Temuan ini sejalan dengan penelitian
oleh [19] vyang menyebutkan bahwa
penerapan SPC efektif untuk
mengidentifikasi variasi alami pada proses
produksi  makanan, sehingga  dapat
membantu menjaga stabilitas mutu produk.
Studi serupa pada industri keripik kentang
oleh [20] juga membuktikan bahwa peta
kendali  atribut mampu  mendeteksi
penyimpangan kecil yang berpotensi
menimbulkan cacat dalam produk pangan.
Tingkat kecacatan sebesar 3,74% pada
UMKM Tahu Kamboja menunjukkan bahwa
meskipun proses berada dalam kendali
statistik, masih terdapat ruang perbaikan
yang signifikan mengingat standar industri
pangan umumnya mensyaratkan tingkat cacat
di bawah 2% untuk menjamin kepuasan
konsumen dan efisiensi produksi yang
optimal.

2. Tahap Measure

Tahap  Measure  bertujuan  untuk
mengukur tingkat dan jenis kecacatan
produk. Berdasarkan hasil diagram Pareto,
jenis kecacatan dominan pada produk tahu
adalah rasa tidak sesuai standar (20,7%),
warna tidak seragam (17,9%), dan tidak
matang sempurna (17,9%). Ketiga jenis cacat
tersebut menyumbang sekitar 56,5% dari
total cacat produk.

Pareto UMKM Tahu Kamboja

Jenis Cacat Rasa
Frekuensi 877 759 758 669 650 525
Percent 20,7 7.3 7.3 158 153 2.4
Cum % 207 38,6 56,5 723 87,6 100,0

Sumber: [1] (Minitab)
Gambar 2. Hasil Diagram Pareto
Kecacatan Tahu

Selain itu, nilai Defects Per Million
Opportunities (DPMO) berada pada kisaran
4.700 hingga 7.400, dengan level sigma
antara 3,9 hingga 4,1. Nilai ini menunjukkan
bahwa kinerja kualitas proses berada pada
tingkat menengah dan masih memiliki
peluang perbaikan yang cukup besar. Hasil
ini sejalan dengan penelitian [21], yang
menunjukkan bahwa nilai sigma di bawah 4,0
mengindikasikan  perlunya peningkatan
kontrol proses untuk mengurangi variasi
produksi.

3. Tahap Analyze

Pada tahap Analyze, dilakukan analisis
sebab-akibat menggunakan diagram fishbone
untuk mengidentifikasi akar penyebab cacat
dari lima faktor utama: manusia, mesin,
metode, bahan, dan lingkungan. Hasil
analisis menunjukkan bahwa variasi mutu
bahan baku kedelai, kurangnya keterampilan
operator, perawatan mesin yang tidak rutin,
dan metode kerja yang belum distandarkan
merupakan penyebab utama munculnya
cacat.
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Fishhone UMKM Tahu Kamboja

Measurements Material Personne
, Karakterstik Bahan l"-,.l‘rr getahuan
.I'\_I_ .l"-_. Ukuran .I'-..Jﬂgul.lmun
' Bentuk .‘I-'-. Pelatihan
ll"-,_ Kualitas Bahan .I".I_{ele sh.sn
\ ' Cacat
_ / Tahu
_.-"-I Tatn Lebak ; ..,-'.I Kemacetan besin
Kelernbapan / Pembagian Kena
._.' .-' / Perawatan
I-" Temperatur _.-" I-"
| Kuslitas Mesin
[ Kebisingan | Diagrarm Alur Prases
.-"-I Pecahayaan / Uburan Mesin
Environment MMethods Ma.:;'il'is
Sumber: [1] (Minitab)
Gambar 3. Diagram Fishbone
Faktor-faktor tersebut sejalan dengan kapabilitas  proses. Hasil  perhitungan

hasil  penelitian  oleh [22] vyang
mengemukakan bahwa cacat dominan dalam
produksi garmen disebabkan oleh aspek
manusia dan mesin. Penelitian [23] juga
menegaskan bahwa perbaikan kualitas
sumber daya manusia dan pengendalian
bahan baku merupakan kunci utama dalam
pengendalian cacat di industri pengolahan
pangan. Pada UMKM Tahu Kamboja, faktor
manusia menjadi perhatian utama karena
sebagian besar proses produksi masih
dilakukan secara manual dan mengandalkan
keterampilan serta pengalaman operator.
Kurangnya prosedur kerja baku (Standard
Operating Procedure/SOP) yang
terdokumentasi menyebabkan variasi antar
operator menjadi sumber utama
ketidakstabilan kualitas. Faktor bahan baku
juga memberikan kontribusi signifikan,
terutama variasi kualitas kedelai yang
diterima dari pemasok yang berbeda-beda,
sehingga proses  penggumpalan  dan
perebusan perlu disesuaikan secara manual
oleh operator. Kondisi ini memperbesar
potensi terjadinya kecacatan terutama pada
aspek rasa dan tekstur tahu yang dihasilkan.

4. Tahap Improve
Pada tahap Improve dilakukan evaluasi
kemampuan proses menggunakan analisis

menunjukkan nilai Cp sebesar 0,38 dan Cpk
sebesar 0,36. Nilai ini berada jauh di bawah
standar minimum 1,00, yang berarti proses
produksi tahu belum mampu menghasilkan
produk sesuai spesifikasi kualitas secara
konsisten.

Process Capability UMKM Tahu Kamboja

The actual process spread is represented by 6 sigma.

Sumber: [1] (Minitab)
Gambar 4. Hasil Capability Process

Meskipun nilai rata-rata proses masih
berada dalam batas spesifikasi, sebaran data
yang sangat lebar menunjukkan bahwa
variasi proses masih tinggi. Hal ini
mengindikasikan perlunya perbaikan yang
difokuskan pada pengendalian bahan baku,
standardisasi metode Kkerja, peningkatan
keterampilan operator, serta pengendalian
parameter  proses  pemasakan  untuk
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menurunkan variasi dan meningkatkan
kapabilitas proses.

Menurut [24], peningkatan nilai Cpk di
atas 1,00 menjadi indikator penting bahwa
proses sudah sesuai standar industri.
Perbaikan  dapat  dilakukan  melalui
pengendalian bahan baku, peningkatan
keterampilan operator, dan perawatan
peralatan produksi secara berkala.

Penelitian oleh [25] juga menunjukkan
bahwa penerapan metode DMAIC mampu
meningkatkan nilai Cpk lebih dari dua kali
lipat pada industri manufaktur setelah
dilakukan standardisasi prosedur Kkerja.
Mengacu pada hasil ini, UMKM Tahu
Kamboja disarankan untuk menetapkan
target peningkatan nilai Cpk secara bertahap,
yaitu dari 0,36 menuju minimal 1,00 dalam
jangka pendek, dan selanjutnya menuju 1,33
sebagai standar proses yang baik. Upaya
tersebut dapat dicapai melalui serangkaian
perbaikan terstruktur, antara lain: (1)
penetapan standar kualitas bahan baku
kedelai dengan spesifikasi yang terukur; (2)
penyusunan SOP tertulis untuk setiap
tahapan proses produksi; (3) pelatihan
berkala bagi operator mengenai teknik
produksi tahu yang benar dan higienis; serta
(4) pengendalian parameter Kritis proses
seperti suhu perebusan, waktu
penggumpalan, dan tekanan pencetakan
secara konsisten.

5. Tahap Control

Tahap  Control  bertujuan  untuk
memastikan  kestabilan proses setelah
dilakukan perbaikan. Pengendalian dilakukan
menggunakan peta kendali R (R-chart) untuk
memantau variasi proses produksi.

Pentingnya tahap kontrol juga ditekankan
dalam  penelitian oleh  [26], vyang
menyebutkan bahwa sistem pemantauan rutin
dengan SPC mampu menjaga hasil perbaikan
jangka panjang dan meningkatkan efisiensi
produksi. Penelitian serupa oleh [27] juga
menegaskan bahwa penerapan Six Sigma
pada industri pengemasan fleksibel dapat
menurunkan biaya akibat cacat hingga 48%.

R Chart UMKM Tahu Kamboja

o LcL=0

1 4 7 10 3 16 19 22 25 28
Sample

Sumber: [1] (Minitab)
Gambar 5. Hasil R-chart

Hasil R-chart menunjukkan bahwa
seluruh nilai range berada di dalam batas
kendali dan tidak menunjukkan pola
penyimpangan khusus, sehingga variasi
proses berada dalam kondisi terkendali.

Dengan demikian, penerapan R-chart
dapat digunakan sebagai alat
pengendalian  berkelanjutan  untuk
memastikan bahwa proses produksi tetap
stabil dan hasil perbaikan yang telah
dilakukan dapat dipertahankan dalam
jangka panjang. Implementasi tahap
Control di UMKM Tahu Kamboja perlu
didukung oleh  beberapa langkah
operasional, yaitu: (1) pembuatan lembar
pemantauan harian yang mencatat
proporsi cacat per jenis kecacatan; (2)
penetapan batas tindakan (action limit)
yang lebih ketat dari UCL yang berlaku
saat ini, sehingga tindakan korektif dapat
diambil lebih awal sebelum proses keluar
dari batas kendali; (3) evaluasi bulanan
ternadap  data  kecacatan  untuk
mengidentifikasi tren perubahan; dan (4)
pemberdayaan operator sebagai ujung
tombak pengendalian kualitas melalui
pemberian pemahaman tentang
pentingnya konsistensi dalam setiap
tahapan produksi. Dengan demikian,
budaya kualitas yang terstruktur dapat
terbentuk secara bertahap di lingkungan
UMKM Tahu Kamboja.

Simpulan

Hasil penelitian menunjukkan bahwa
proses produksi tahu di UMKM Tahu
Kamboja selama Oktober 2025 berada dalam
kondisi terkendali secara statistik dengan
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tingkat kecacatan rata-rata sebesar 3,74%.
Peta kendali p (p-chart) memperlihatkan
bahwa seluruh data proporsi cacat harian
berada dalam batas kendali, sehingga variasi
yang terjadi bersifat alami. Namun demikian,
hasil analisis Pareto menunjukkan bahwa
cacat rasa, warna, dan tidak matang
merupakan jenis kecacatan yang paling
dominan dan menyumbang lebih dari
setengah total produk cacat, sehingga masih
diperlukan upaya perbaikan kualitas.

Evaluasi kinerja kualitas melalui
DPMO dan level sigma menunjukkan bahwa
proses berada pada tingkat menengah,
sedangkan analisis kapabilitas  proses
menghasilkan nilai Cp sebesar 0,38 dan Cpk
sebesar 0,36 yang menandakan bahwa proses
belum mampu menghasilkan produk sesuai
spesifikasi  secara  konsisten.  Dengan
demikian, meskipun proses stabil, variasi
yang tinggi masih menyebabkan mutu
produk belum optimal. Kesenjangan antara
stabilitas proses secara statistik dan
kapabilitas  proses dalam  memenubhi
spesifikasi mutu merupakan temuan penting
yang perlu mendapat perhatian manajemen
UMKM, sebab kondisi ini dapat memberikan
kesan keliru bahwa kualitas produksi sudah
terkendali padahal kenyataannya masih
banyak produk yang tidak memenuhi standar.
Oleh karena itu, diperlukan perbaikan
berkelanjutan melalui pengendalian bahan
baku, peningkatan keterampilan operator,
serta penerapan standar proses dan
pengendalian SPC secara rutin agar kualitas
produk tahu dapat ditingkatkan secara
berkelanjutan. Penelitian ini juga
merekomendasikan agar UMKM Tahu
Kamboja mempertimbangkan penerapan
sistem dokumentasi mutu yang lebih
terstruktur sebagai langkah awal menuju
pengelolaan kualitas yang lebih profesional
dan berdaya saing tinggi di pasar pangan
lokal maupun regional.
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