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Abstrak, Setiap bidang usaha selalu memerlukan pengendalian mutu atau kualitas. Dalam hal 

ini dimaksudkan agar produk yang dibuat dapat memenuhi keinginan konsumen yang 

mengharapkan produk sempurna tanpa cacat. Home Industry Maskun Wajak Malang yang 

bergerak di bidang produksi tusuk sate dalam produksinya mengalami kendala yaitu banyaknya 

produk yang terbuang karena cacat. Adanya kendala tersebut dapat mengakibatkan 

menurunnya tingkat keuntungan yang diterima oleh pemilik usaha. Teori pendukung yang 

digunakan dalam penelitian ini yaitu kualitas, pengendalian kualitas, Peta Kontrol, Pareto, 

Fishbone. Hasil penelitian ini didapatkan data panjang tusuk sate sebagai data variabel masih 

belum terkendali secara statistikal, sehingga proses produksinya dapat dikatakan belum 

terkendali karena disebabkan oleh kinerja karyawan yang belum maksimal, sedangkan untuk 

kecacatan produk sebagai data atribut ada tiga karakteristik yaitu cacat terbelah, patah, tipis. 

Dari tiga karakteristik tersebut cacat tipis yang paling mendominasi daripada kecacatan yang 

lainnya, tetapi kecacatan tersebut belum terlalu berpengaruh terhadap jalannya proses produksi. 

Selanjutnya dapat disimpulkan, untuk mengurangi kendala proses produksi yang masih belum 

normal dan untuk mengurangi angka kecacatan produksi maka pemilik usaha harus melakukan 

pengendalian terhadap semua hal yang berkaitan dengan proses produksi, mulai dari perhatian 

terhadap kondisi fisik karyawan serta metode yang tepat untuk melakukan proses produksi.  

Kata kunci : Tusuk sate, Kualitas, Pengendalian Kualitas, Peta Kontrol, Pareto, Fishbone  

 

PENDAHULUAN 

Di tingkat perusahaan, pengendalian mutu 

berkaitan dengan pola pengelolaan dalam 

industri. Dalam kaitan dengan produksi, 

pengendalian mutu dimaksudkan agar dapat 

menghasilkan produk yang memenuhi standar 

kualitas sehingga tidak mengecewakan 

konsumen. Hal ini karena upaya perusahaan 

terhadap peningkatan mutu produk lebih 

sering mengarah pada kegiatan inspeksi serta 

memperbaiki cacat dan kegagalan selama 

proses produksi. Kualitas adalah totalitas 

bentuk dan karakteristik barang atau jasa yang 

menunjukkan kemampuannya untuk 

memuaskan kebutuhn-kebutuhan yang tampak 

jelas maupun tersembunyi (Refaldy Fauzi, 

2015). Pengendalian kualitas merupakan salah 

satu fungsi yang terpenting dari suatu 

perusahaan. Pengendalian (pengawasan 

mutu/kualitas) adalah kegiatan untuk 

memastikan apakah kebijakan dalam hal 

mutu/kualitas (standar) dapat tercermin dalam 

hasil akhir, dengan kata lain pengendalian 

kualitas melakukan usaha untuk 

mempertahankan mutu/kualitas dari barang 

yang dihasilkan agar sesuai dengan spesifikasi 

produk yang telah ditetapkan berdasarkan 

pimpinan perusahaan (Refaldy Fauzi, 2015). 

Setiap perusahaan mempunyai fungsi 

pengendalian kualitas yang dilakukan oleh 

bagian pengawasan mutu poduk dan biasanya 

terdapat pada perusahaan berskala besar 

maupun kecil. Suatu produk yang dihasilkan 

perusahaan dapat memberikan dampak yang 

cukup besar pada kepuasan konsumen 

terhadap tingkat produksi perusahaan, 

sehingga perusahaan harus menekan cacat 

produk sekecil mungkin agar perusahaan dapat 

mendapatkan keuntungan yang lebih besar.  

Peta Kontrol pertama kali 

diperkenalkan oleh Dr. Walter Andrew 

Shewhart dari Bell Telephone Laboratories, 

Amerika Serikat, pada tahun 1924 dengan 

maksud untuk menghilangkan variasi tidak 
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normal melalui pemisahan variasi yang 

disebabkan oleh penyebab khusus (special 

causes variation), dari variasi yang disebabkan 

oleh penyebab umum (common causes 

variation). Diagram Pareto dikembangkan 

oleh Vilvredo Frederico Samoso pada akhir 

abad ke-19 merupakan pendekatan logic dari 

tahap awal pada proses perbaikan suatu situasi 

yang digambarkan dalam bentuk histogram 

untuk mendapatkan penyebab utamanya. 

Sedangkan diagram tulang ikan atau fishbone 

ditemukan oleh Dr. Kaoru Ishikawa ilmuwan 

kelahiran 1915 di Tokyo Jepang merupakan 

diagram yang digunakan untuk 

mengidentifikasi dan mengorganisasi 

penyebab-penyebab yang mungkin timbul dari 

suatu efek spesifik dan kemudian memisahkan 

akar penyebabnya. Kedua diagram tersebut 

merupakan pengendalian kualitas yang akrab 

disebut dengan 7 tools. Adanya permasalahan 

yang terjadi pada proses produksi tusuk sate di 

Home Industry Maskun Wajak Malang adalah 

terdapat kendala berupa kecacatan produk 

tusuk sate. Metode yang dapat digunakan 

untuk mengatasi kecacatan produk yaitu 

dengan mengidentifikasi proses produksi 

dengan peta kontrol, kemudian 

mengidentifikasi permasalahan yang akan 

diteliti penyebab-penyebab kendala dapat 

digunakan diagram pareto, setelah itu 

mengidentifikasi sebab-akibat yang 

ditimbulkan dari permasalahan dapat 

digunakan diagram Fishbone. Tujuan yang 

ingin dicapai oleh Home industry Maskun 

Wajak Malang adalah meminimalisir kendala 

produksi. Dengan mengendalikan kualitas 

pada proses produksi maka akan 

meningkatkan keuntungan dari penjualan 

produk. 
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Gambar 1. Diagram alir penelitian 

 

Observasi Awal 

Observasi awal adalah langkah 

pertama dalam melakukan penelitian ini. Pada 

tahap ini, hal yang dilakukan adalah 

mengumpulkan informasi yang berkaitan 

dengan kegiatan proses produksi tusuk sate di 

Home Industry Maskun Wajak Malang. 

Identifikasi Masalah 

Mencari pokok permasalahan pokok 

permasalahan yang ada pada objek penelitian 

yang akan digunakan untuk bahan penelitian 

Study Literatur  

Mengambil ilmu yang telah ada sebelumnya 

dan mempelajari teori-teori yang berkaitan 

dengan permasalahan yang diteliri 
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Perumusan Masalah 

Melakukan penjabaran masalah yang akan 

diteliti dari informasi yang diambil dari tempat 

penelitian 

Penentuan Tujuan Masalah 

Dalam menentukan tujuan masalah tersebut 

berdasarkan informasi-informasi yang diterima 

dari pihak-pihak yang berkaitan dengan 

produksi tusuk sate  di Home Industry Maskun 

Wajak Malang, maka penelitian ini akan 

bermanfaat bagi Home Industy Maskun Wajak 

Malang. 

Pengumpulan Data 

Padat tahap ini dilakukan observasi langsung 

mengenai data yang akan digunakan untuk 

penelitian. Data ini meliputi data variabeldan 

data atribut. Data variabel yang diambil dari 

penelitian ini adalah ukuran panjang tusuk 

sate. Sedangkan data atribut yang diambil dari 

penelitian ini adalah kecacatan produk tusuk 

sate, yang meliputi cacat patah, cacat terbelah, 

cacat tipis. 

Pengolahan data 

Pada tahap ini dilakukan pengolahan 

data untuk menjabarkan permasalahan dengan 

menggunakan ilmu dan teori-teori yang sudah 

ada sebelumnya 

Analisa Hasil 

Pada tahap ini hal yang dilakukan 

adalah mengkaji temuan-temuan dari 

pengolahan data untuk mengetahui apakah 

masalah yang ditimbulkan berpengaruh 

terhadap jalannya proses produksi dan 

melakukan pemecahan masalah yang terjadi. 

Kesimpulan dan Saran 

Pada Tahap ini dilakukan penarikan 

kesimpulan dari analisa yang diperoleh dan 

membuat saran-saran bagi perusahaan. 

HASIL dan PEMBAHASAN 

Tabel 1 Data panjang tusuk sate 

Observasi Hasil Pengamatan ( cm ) 

X1 X2 X3 X4 X5 

1 20 20 20 20 19,8 

2 20 19,8 20 20 20 

3 20 20 19,9 20 20 

4 20 19,9 20 20 20 

5 19,8 19,8 20 20 20 

6 19,9 20 19,8 20 19,8 

7 19,8 20 20 19,8 19,8 

8 20 19,8 20 20 19,9 

9 20 19,9 20 20 20 

10 20 20 20 20 19,7 

11 20 20 20 19,8 20 

12 20 20 20 19,8 20 

13 19,8 20 20 19,8 20 

14 19,9 20 19,8 20 20 

15 19,8 20 20 20 19,9 

16 19,9 19,8 20 20 20 

17 20 19,8 20 20 20 

18 19,8 19,8 20 20 20 

19 20 19,9 19,9 20 20 

20 20 19,7 20 20 20 

21 20 20 20 19,9 20 

22 20 20 20 19,9 20 

23 19,8 20 20 19,9 19,9 

24 20 20 19,8 20 20 

25 19,9 19,9 29,9 20 20 

 

 

 

 

 

Tabel 2 Data Cacat Tusuk Sate 

No Tanggal Sampel A Jml 

C

1 

C

2 

C3 

1 2 Januari 100 2 1 9 12 

2 3 Januari 100 2 1 6 9 

3 4 Januari 100 5 1 9 15 

4 5 Januari 100 6 1 9 16 

5 6 Januari 100 4 3 5 12 

6 7 Januari 100 3 2 7 12 

7 9 Januari 100 2 2 8 12 

8 10 

Januari 

100 

5 1 6 12 

9 11 

Januari 

100 

4 1 7 12 

10 12 

Januari 

100 

3 1 5 9 

11 13 

Januari 

100 

2 1 6 9 

12 14 

Januari 

100 

3 1 7 11 

13 16 

Januari 

100 

4 1 9 14 
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14 17 

Januari 

100 

3 1 12 16 

15 18 

Januari 

100 

3 1 6 10 

16 19 

Januari 

100 

2 2 6 10 

17 20 

Januari 

100 

6 2 8 16 

18 21 

Januari 

100 

9 2 5 16 

19 23 

Januari 

100 

5 3 11 19 

20 24 

Januari 

100 

4 3 11 18 

21 25 

Januari 

100 

6 3 9 18 

22 26 

Januari 

100 

5 1 7 13 

23 27 

Januari 

100 

8 1 6 15 

24 28 

Januari 

100 

4 1 7 12 

25 30 

Januari 

100 

4 1 10 15 

Keterangan: 

A=Karakteristik cacat 

 C1=Patah 

C2=Terbelah 

C3=Tipis 

 

Peta Kontrol    

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2 Grafik peta kontrol    

Berdasarkan hasil penelitian dengan 

peta kontrol diatas tidak terdapat titik-titik 

yang keluar dari batas kontrol atas maupun 

batas kontrol bawah. Bukan berarti dapat 

dikatakan bahwa proses produksi masih dalam 

keadaan terkendali. Untuk dapat menentukan 

apakah prosesnya terkendali atau belum, maka 

dilakukan analisis peta kontrol R. 

 

Peta Kontrol R 

 

 

Gambar 3 Grafik peta Kontrol R 

Berdasarkan hasil penelitian peta 

kontrol diatas tidak terdapat titik-titik yang 

keluar dari batas kontrol atas maupun batas 

kontrol bawah. Tetapi, dari analisis pola peta 

kontrol ditemukan bahwa grafik peta kontrol 

tersebut dapat dikatakan bahwa prosesnya 

tidak normal, karena terdapat suatu giliran 

dengan panjang delapan titik yang yang 

berurutan. Pola semacam ini disebut pola tak 

random, karena pola yang normal itu harusnya 

random. Hal ini disebabkan karena operator 

yang bekerja selama terus-menerus dalam 

keadaan lingkungan yang bising karena suara 

dari mesin yang keras, sehingga operator 

menjadi teledor dan kurang konsentrasi. 

Peta Kontrol np 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4 Grafik peta kontrol np 

Berdasarkan perhitungan peta kendali 

np, untuk jumlah kecacatan sudah dapat 

dikatakan terkendali karena jumlah kecacatan 

tidak ada yang melebihi batas kendali pada 

grafik peta kendali np. Dan dari analisis pola 

peta kontrol dikatakan bahwa masih tergolong 

normal. Jadi jumlah kecacatan dari sampel 

yang diambil sebesar 100 biji dalam kurun 

waktu 25 hari, memang belum terlalu 

berpengaruh pada proses produksi yang 

dilakukan. Tetapi untuk mengetahui klasifikasi 

terbesar pada cacat produk tusuk sate dapat 
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diketahui dengan menggunakan diagram 

pareto 

 

Diagram Pareto 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5 Grafik diagram pareto 

Berdasarkan pengelompokan 

karakteristik cacat tusuk sate dari home 

industri MASKUN Wajak Malang terdapat 

tiga karakteristik cacat yaitu cacat patah, cacat 

terbelah, dan cacat tipis. Untuk mengetahui 

perbandingan besar tingkat kecacatan tersebut 

dilakukan analisa dengan diagram Pareto. Dari 

analisa diagram Pareto, diketahui bahwa cacat 

terbesar adalah tipis dengan jumlah sebesar 57 

%, patah dengan sebesar 31 %, terbelah 

dengan jumlah sebesar 11,3 %. Dari hasil 

perbandingan jumlah cacat dengan 

menggunakan Diagram pareto telah diketahui 

bahwa cacat terbesar adalah tipis. Jadi masalah 

yang harus ditangani terlebih dahulu adalah 

tipis karena mempunyai prosentase kecacatan 

tertinggi. 

 

Diagram Fishbone 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6 Diagram Tulang ikan  

Berikut rincian mengenai fishbone tentang 

penyebab cacat tipis   produk : 

1. Manusia 

Faktor manusia dalam proses produksi 

ini sangat penting untuk menjaga kualitas 

produk, selain itu manusia sangat berpengaruh 

terhadap cacat produk pada produksi tusuk 

sate ini. Kesalahan dalam menata tumpukan 

tusuk sate ke dalam mesin penghalus akan 

menyebabkan kehalusan dari permukaan tusuk 

sate akan tidak sama satu sama yang lain. 

Seperti pada pengamatan diketahui bahwa 

posisi tusuk sate yang berada paling bawah 

atau paling mepet dengan lempengan besi 

mesin penghalus akan berpeluang lebih tipis 

daripada yang lain.  

Kemudian sikap kurang cekatan dan 

menganggap bahwa masalah ini merupakan 

hal biasa akan menyebabkan kecacatan produk 

menjadi lebih banyak dan kualitas produk 

sendiri akan menurun. 

2.  Metode 

Penyebab dari cacat tipis adalah 

diakibatkan dari penumpukan tusuk sate pada 

bak mesin penghalus kedua tidak rata sehingga 

menimbulkan kecacatan tipis pada bagian 

tusuk sate yang berada paling bawah. Karena 

mesin bak bergoyang tersebut berjalan terus 

menerus untuk menggesek tusuk sate agar 

dapat menjadi halus. Proses penggesekan 

tusuk sate secara terus menerus ini dapat 

menimbulkan halus yang berlebihan pada 

tusuk sate yang tidak berubah tempat sehingga 

menjadikannya menjadi terlalu tipis. 

3. Material 

Adanya tusuk sate yang sudah tipis 

dari awal pembentukan lidi bambu tetapi lolos 

inspeksi, sehingga pada saat penghalusan 

sudah tipis terlebih dahulu. 

Penyebab Kendala Cacat Produksi 
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Gambar  7 Proses penghalusan kedua ( 

penghalusan finishing ) 

Seperti pada gambar diatas yang 

ditandai dengan tanda panah merah, tusuk sate 

yang berada pada lempengan besi penghalus 

tidak berubah tempat. Dan pada proses ini 

belum ada pengawasan yang ketat dari 

karyawan yang melakukan produksi. 

Kemudian adanya lidi bambu yang sudah tipis 

dari awal lolos inspeksi. Selain dari kendala 

fisik produk, terdapat kendala variabilitas 

produk yang mengakibatkan produk satu sama 

lainnya menjadi tidak sama ukurannya. Hal ini 

disebabkan karena operator yang bekerja 

selama produksi dalam keadaan lingkungan 

yang bising karena suara dari mesin yang 

keras, sehingga operator menjadi teledor dan 

kurang konsentrasi. 

Usulan Perbaikan untuk Mengendalikan 

Kualitas Produk Tusuk Sate 

. Pertama, Melakukan pengecekan 

terhadap kondisi karyawan, karena bila 

karyawan mengalami gangguan kesehatan, 

maka pekerjaannya akan kurang produktif dan 

menjadi kurang konsentrasi. Kedua, 

Melakukan pengawasan yang ketat pada 

proses produksi terutama pada proses 

penghalusan finishing. Karyawan atau 

operator produksi harus segera mengambil 

tindakan jika pada penghalusan ini mulai 

menunjukkan gejala yang dapat menimbulkan 

kecacatan produk. Karena penghalusan 

finishing ini sangat menentukan kondisi fisik 

produk.  

Ketiga, Proses penghalusan finishing 

ini dilakukan selama kurang lebih setengah 

jam atau 30 menit. Waktu ini dirasa cukup 

lama untuk peroses penghalusan. Agar tidak 

terjadi produk yang terlalu tipis pada suatu 

bagian, alangkah lebih baik posisi tusuk sate 

setiap 10 menit diacak agar penghalusan 

produk tusuk sate ini menjadi merata. 

Keempat, Untuk melakukan pekerjaan dalam 

lingkungan yang cukup bising, seharusnya 

harus ada penutup telinga. Kelima, Dalam 

produksi tusuk sate ini terdapat banyak debu 

bertebaran, untuk menjaga kondisi kesehatan, 

maka dibutuhkan masker.Keenam, cek lidi 

bambu sebelum masuk proses produksi. 

 

KESIMPULAN  

Berdasarkan hasil penelitian Home Industry 

Maskun Wajak Malang harus melakukan 

pengendalian kualitas karena proses 

produksinya belum berjalan dengan normal. 

Hal yang harus diperhatikan adalah proses 

produksi pada penghalus finishing akan 

menentukan kondisi fisik terakhir dari produk 

tusuk sate. Selain itu, kondisi fisik dari 

pekerja/karyawan juga harus diperhatikan. 

Karena pekerja/karyawan memiliki tanggung 

jawab yang paling besar terhadap lancarnya 

proses produksi. 
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