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Abstrak, Produk keripik tempe Sari Rasa di Malang pada tahun 2000-an merupakan produk favorit yang mulai 

dikenal di berbagai luar kota Malang dan menjadi salah satu ikon kota Malang. Permintaan akan keripik tempe 

Sari Rasa terus meningkat sehingga para produsen yang saat itu jumlahnya hanya beberapa saja akhirnya mulai 

muncul industri rumahan yang jumlahnya sangat banyak di kampung Sanan dengan berbagai merek dan label 

harga yang berbeda-beda hingga sampai sekarang. Penelitian ini bertujuan untuk menurunkan tingkat kecacatan 

pada keripik tempe, dan meningkatkan atau mempertahankan standarisasi suatu kualitas produk keripik tempe 

Sari Rasa yang ada di Sanan. Metode yang digunakan untuk meningkatkan kualitas produk atau mengurangi 

tingkat kecacatan adalah menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC). Setelah dilakukan 

implementasi dengan metode Statistical Quality Control (SQC) selama 1 bulan di home industry tersebut, 

akhirnya diperoleh hasil bahwa kecacatan mengalami penurunan. Dimana tingkat kecacatan sebelum perbaikan 

adalah 106,3 kg sedangkan sesudah perbaikan adalah 63,6 kg. Untuk data jenis kecacatannya yaitu: data hancur 

sebelum perbaikan 84 kg (4,6%) dan setelah perbaikan 49,9 kg (2,7%) sedangkan data gosong sebelum perbaikan 

22,3 kg (1,2%) dan setelah perbaikan 13,2 kg (0,7%). Sehingga dapat disimpulkan terjadinya penurunan 

keseluruhan cacat sebanyak 42,7 kg dengan penurunan cacat hancur sebanyak 34,1 kg (1,9%) dan penurunan cacat 

gosong sebanyak 9,1 kg (0,5%). 

 

Kata kunci : Check Sheet, Fishbone Diagram, Pareto, Perbaikan Kualitas, Peta Kendali 
 

 

PENDAHULUAN 

Pengendalian kualitas adalah suatu 

proses keteknikan yang dipakai untuk 

terjaminnya tingkat quality dalam produk atau 

jasa dengan mengambil tindakan yang sesuai 

dengan standar suatu perusahaan apabila terjadi 

kerusakan produk (Haifa dan Wahyudin, 2022). 

Pengendalian kualitas merupakan hal yang 

sangat penting dilakukan perusahaan agar dapat 

meminimalisasi produk yang mengalami cacat. 

Kualitas produk merupakan suatu bentuk jasa 

atau barang yang diukur dalam tingkat standar 

mutu kehandalan, kelebihan, kadar rasa, serta 

fungsi kinerja dari produk tersebut yang dapat 

memenuhi keinginan pelanggan. Sedangkan 

produk merupakan sesuatu yang dapat 

ditawarkan ke pasar untuk diperhatikan, 

dimiliki, dipakai atau dikonsumsi sehingga 

dapat memuaskan keinginan atau kebutuhan. 

Alur produk yang mengutamakan kualitas akan 

mendapatkan hasil produk yang terbebas dari 

cacat atau defect.  

Kepuasan konsumen terhadap suatu 

produk merupakan salah satu indikator bagi 

produk dikatakan berkualitas. Dengan 

meningkatnya kualitas suatu produk tentunya 

akan menjadikan produk tersebut semakin 

diminati. Kripik tempe merupakan salah satu 

produk yang banyak diminati masyarakat dan 

termasuk salah satu produk yang menjadi ciri 

khas dari kota Malang. Keripik tempe 

merupakan produk olahan makanan ringan 

yang dihasilkan dari bahan utama tempe. 

Keripik tempe terbuat dari bahan utama tempe 

yang diiris tipis kemudian digoreng dengan 

menggunakan tepung yang telah dibumbui. 

Biasanya rasanya adalah asin dengan aroma 

bawang yang gurih. Makanan ringan ini ada dan 

tersebar hampir merata di seluruh Pulau Jawa. 

Keripik tempe dikenal juga sebagai makanan 

khas Kota Malang atau dengan kata lain oleh-

oleh khas Malang.  

Perkembangan industri manufaktur saat 

ini menyebabkan semakin banyak persaingan 

dalam dunia industri. Perkembangan dunia 

industri tersebut diperngaruhi oleh kepuasan 

pelanggan dan permintaan konsumen yang 

semakin meningkat seiring dengan 

perkembangan zaman. Terjadinya kepuasan 

dan meningkatnya permintaan konsumen 



E-ISSN : 2614-8382 

Jurnal Valtech (Jurnal Mahasiswa Teknik Industri) 

Vol. 6 No. 2 (2023) 

221  

menjadi kompetitif bagi perusahaan atau pabrik 

untuk memperluas pemasaran pada produknya.  

Faktor yang mempengaruhi kepuasan 

pelanggan dapat dilihat dari tingkat kepuasan 

pelanggan, terdapat lima faktor utama dan 

harus diperhatikan oleh perusahaan yaitu 

(Indrasari, 2019; Ramadhini dan Nur Syafitri, 

2022): 

1. Kualitas produk  

2. Kualitas pelayanan 

3. Emosional 

4. Harga 

5. Biaya 

 

Pengendalian kualitas dalam proses 

produksi keripik tempe ini belum bisa 

dikatakan optimal karena hanya berfokus pada 

pemeriksaan kualitas produk pada akhir proses 

saja tanpa diulas lebih lanjut untuk 

menanggulanginya. Maka dari itu, perlu suatu 

pengendalian statistik supaya dapat 

meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 

Berikut adalah contoh pengambilan data 

produksi di bulan Januari 2023 yang 

menjelaskan bahwa kecacatan gosong sebesar 

14.7 kg sedangkan kecacatan hancur sebanyak 

83.6 kg dan memiliki toleransi kecacatan 

maksimal sebesar 5%. 

 

Tabel 1 Data Produk dan Cacat Produk Tempe Bulan Januari tahun 2023 

No Tanggal 

Jumlah 

Produksi 

Keripik 

Tempe (kg) 

Jumlah Keripik Tempe 

Cacat (kg) Persentase 

Cacat (%) 

Standar 

Perusahaan 

(%) Gosong Hancur 

1 2 Januari 23 70 0.8 3.2 5.71 5 

2 3 Januari 23 60 0.5 2.5 5 5 

3 4 Januari 23 60 0.7 3.3 6.67 5 

4 5 Januari 23 66 0.7 3 5.61 5 

5 6 Januari 23 60 0.5 3 6 5 

6 7 Januari 23 60 0.6 2.4 5 5 

7 9 Januari 23 55 0.8 2.2 5.45 5 

8 10 Januari 23 56 0.7 2 4.82 5 

9 11 Januari 23 80 0.8 4.2 6.25 5 

10 12 Januari 23 58 0.5 3.5 6.90 5 

11 13 Januari 23 60 0.9 4.8 9.50 5 

12 14 Januari 23 55 0.5 2.5 5.45 5 

13 16 Januari 23 60 0.5 3.5 6.67 5 

14 17 Januari 23 50 0.4 2.6 6 5 

15 18 Januari 23 55 0.6 3.4 7.27 5 

16 19 Januari 23 70 0.5 3.5 5.71 5 

17 20 Januari 23 80 0.4 3.6 5 5 

18 21 Januari 23 50 0.3 2.7 6 5 

19 23 Januari 23 60 0.8 3 6.33 5 

20 24 Januari 23 55 0.5 2 4.55 5 

21 25 Januari 23 79 0.8 4 6.08 5 

22 26 Januari 23 65 0.5 3 5.38 5 

23 27 Januari 23 55 0.3 4 7.81 5 

24 28 Januari 23 86 0.3 5 6.16 5 

25 30 Januari 23 55 0.5 2.5 5.45 5 

26 31 Januari 23 75 0.8 4.2 6.66 5 

 Total 1635 14.7 83.6 157.29  

 Rata-rata 62.88 0.59 3.22 6.05  

Sumber: Hasil Pengolahan Data Menggunakan Microsoft Excel 

 

Pada tabel 1 dapat menjelaskan bahwa standar 

persentase kecacatan dari perusahaan memiliki 

toleransi kecacatan maksimal sebesar 5%, 

sedangkan dari data tabel 1 dapat dilihat rata-

rata persentase kecacatan tersebut diatas 5% 

yang menjelaskan bahwa melebihi standar 
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toleransi kecacatan sehingga diperlukan 

perbaikan dalam produk tersebut. 

 

METODE 

Jenis Penelitian 

Menurut (Surpardi, S. dan Dharmanto, A, 2020) 

penelitian ini termasuk jenis penelitian 

deskriptif yaitu melakukan analisis terhadap 

penyelesaian masalah secara sistematis 

berdasarkan data yang akan disajikan atau 

disediakan. Penelitian ini dilakukan di Home 

Industry Keripik Tempe Sari Rasa dengan 

menggunakan metode penyelesaian Statistical 

Quality Control (SQC). 

 

Lokasi dan Waktu Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di Home Industry 

Keripik Tempe Sari Rasa, Jl. Sanan Gg. III No. 

168, Purwantoro, Kec. Blimbing, Kota Malang, 

Jawa Timur 65126 pada 5 Februari 2023 

sampai dengan 5 April 2023. 

 

Instrumen Penelitian 

Dalam penelitian ini, instrumen penelitian yang 

digunakan adalah alat perhitungan Seven Tools 

Statistical Quality Control fungsinya untuk 

mengetahui apakah penyebab dari defect 

kualitas keripik tempe Sari Rasa tersebut. 

 

Variabel Penelitian 

Variabel yang terdapat dalam penelitian ini 

yaitu cacat produk keripik tempe dengan 

indikator keripik tempe hancur dan keripik 

tempe gosong. 

 

Teknik Pengumpulan Data 

Observasi 

Observasi ini dilakukan untuk mengamati 

secara langsung proses produk di home industry 

Sari Rasa sehingga dapat mengetahui jenis-

jenis     kecacatan    produk.    Observasi    juga  

untuk mengetahui jumlah setiap kecacatan, 

jumlah produk yang baik dan jumlah total yang 

diproduksi di home industry Sari Rasa. 

 

Dokumentasi  

Dokumentasi bertujuan untuk memberi bukti 

atau menyalin data-data arsip seperti data pada 

produk dan cacat produk pada home industry 

Sari Rasa. 

 

Metode Pengolahan Data 

Penyelesaian masalah dalam penelitian tersebut 

menggunakan metode Statistical Quality 

Control (SQC), yaitu: 

 Lembar pemeriksaan (Check Sheet) 

Berfungsi untuk mempermudah proses 

pemilihan data produk cacat kedalam 

kategori yang sesuai dengan klasifikasi 

kecacatan produk. 

 Peta kendali p (p-chart) 

Berfungsi untuk supaya mendapatkan 

apakah proses produksi berada dalam batas 

kendali atau di luar batas kendali. 

 Diagram pareto 

Berfungsi untuk membantu menemukan dan 

memusatkan apakah kejadian yang paling 

penting untuk segera dilakukan perbaikan. 

 Diagram sebab akibat (Fisbone diagram) 

Berfungsi untuk mencari faktor-

faktor/sebab akibat apa saja yang 

menyebabkan kecacatan pada produk. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Lembar Pemeriksaan (Check Sheet) 

Untuk mengetahui secara lebih rinci 

tindakan yang perlu dilakukan, sebelumnya 

harus diketahui masalah terbesar yang terjadi 

pada proses penggorengan keripik tempe 

metode pengumpulan data dilakukan dengan 

menggunakan alat sebagai berikut: 

 

 

Tabel 2 Data Produksi dan Cacat Produk Tempe Bulan Februari 2023 

No Tanggal 

Jumlah 

Produksi 

Keripik 

Tempe (kg) 

Jumlah Keripik Tempe 

Cacat (kg) Jumlah 

Cacat (kg) 

Persentase 

Cacat (%) 
Gosong Hancur 

1 1 Februari 23 80 1 4 5 6.3 

2 2 Februari 23 70 1 3.5 4.5 6.4 

3 3 Februari 23 80 1 4.2 5.2 6.5 

4 4 Februari 23 75 0.7 4 4.7 6.3 

5 6 Februari 23 76 1.2 3.8 5 6.6 

6 7 Februari 23 80 1.4 3 4.4 5.5 

7 8 Februari 23 75 0.5 3.5 4 5.3 
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8 9 Februari 23 70 0.7 3 3.7 5.3 

9 10 Februari 23 80 0.8 3.7 4.5 5.6 

10 11 Februari 23 80 0.8 3.5 4.3 5.4 

11 13 Februari 23 73 1 3 4 5.5 

12 14 Februari 23 79 1 3.4 4.4 5.6 

13 15 Februari 23 70 1 3.5 4.5 6.4 

14 16 Februari 23 73 0.8 2.9 3.7 5.1 

15 17 Februari 23 70 0.7 3 3.7 5.3 

16 18 Februari 23 70 0.8 3 3.8 5.4 

17 20 Februari 23 80 1.3 4 5.3 6.6 

18 21 Februari 23 70 0.5 3 3.5 5.0 

19 22 Februari 23 80 0.9 4.1 5 6.3 

20 23 Februari 23 82 1.2 4.1 5.3 6.5 

21 24 Februari 23 79 1 3.3 4.3 5.4 

22 25 Februari 23 73 1 3 4 5.5 

23 27 Februari 23 70 0.5 3.5 4 5.7 

24 28 Februari 23 86 1.5 4 5.5 6.4 

 Total 1821 22.3 84 106.3  

 Rata-rata 75.88 0.9208 3.46 4.43 5.8 

Sumber: Data Home Industry Sari Rasa 

 

Peta Kendali P (P-Chart) 

Selanjutnya dilakukan perhitungan 

menggunakan peta kendali p-chart untuk 

mengetahui apakah proses produksi berada 

dalam batas kendali atau diluar batas kendali, 

berikut adalah salah satu contoh perhitungan 

produksi di bulan 2: 

 

1 Februari 2023 

P = 
5

80
 = 0,063 

CL = 
106.3

1821
 = 0,058 

UCL = 0,063 + 3√
0,063 (1−0,063)

80
 = 0,144 

LCL = 0,063- 3√
0,063(1−0,063)

80
 = 0 

 

2 Februari 2023 

P = 
4.5

70
 = 0,064 

CL = 
106.3

1821
 = 0,058 

UCL = 0,064 + 3√
0,064 (1−0,064)

80
 = 0,152 

LCL = 0,064 - 3√
0,064(1−0,064)

80
 = 0 

Setelah dilakukan perhitungan peta kendali 

maka hasil tersebut dimasukkan kedalam 

seperti tabel 3 sebagai berikut: 

 

Tabel 3 Hasil Perhitungan Data Proporsi cacat CL, UCL, dan LCL 

No Tanggal 
Jumlah 

Produksi (kg) 

Jumlah 

Cacat (kg) 

Proporsi 

Produk Cacat 

CL UCL LCL 

1 1 Feb 23 80 5 0.063 0.058 0.144 0 

2 1 Feb 23 70 4.5 0.064 0.058 0.152 0 

3 1 Feb 23 80 5.2 0.065 0.058 0.148 0 

4 1 Feb 23 75 4.7 0.063 0.058 0.147 0 

5 1 Feb 23 76 5 0.066 0.058 0.151 0 

6 1 Feb 23 80 4.4 0.055 0.058 0.131 0 

7 1 Feb 23 75 4 0.053 0.058 0.131 0 

8 1 Feb 23 70 3.7  0.058 0.133 0 

9 1 Feb 23 80 4.5 0.056 0.058 0.134 0 

10 1 Feb 23 80 4.3 0.054 0.058 0.129 0 

11 1 Feb 23 73 4 0.055 0.058 0.135 0 

12 1 Feb 23 79 4.4 0.056 0.058 0.133 0 

13 1 Feb 23 70 4.5 0.064 0.058 0.152 0 

14 1 Feb 23 73 3.7 0.051 0.058 0.128 0 
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15 1 Feb 23 70 3.7 0.053 0.058 0.133 0 

16 1 Feb 23 70 3.8 0.054 0.058 0.136 0 

17 1 Feb 23 80 5.3 0.066 0.058 0.150 0 

18 1 Feb 23 70 3.5 0.050 0.058 0.128 0 

19 1 Feb 23 80 5 0.063 0.058 0.144 0 

20 1 Feb 23 82 5.3 0.065 0.058 0.146 0 

21 1 Feb 23 79 4.3 0.054 0.058 0.131 0 

22 1 Feb 23 73 4 0.055 0.058 0.135 0 

23 1 Feb 23 70 4 0.057 0.058 0.140 0 

24 1 Feb 23 86 5.5 0.064 0.058 0.143 0 

 Total 1821 106.3     

 Rata-rata 75.88 4.43 0.058 0.058 0.14 0 

Sumber: Hasil Pengolahan Data Menggunakan Microsoft Excel 

 

Berdasarkan tabel 3 hasil perhitungan 

kendali selama 24 hari pada bulan Februari 

dengan jumlah produksi 1821 kg dan jumlah 

total cacat sebanyak 106.3 kg. Diperoleh hasil 

proporsi (P) = 0.058, garis tengah (CL) = 0,058, 

serta batas kendali atas (UCL) = 0.14, dan batas 

kendali bawah (LCL) = 0. 0 mengikuti dari 

variasi dan jumlah produksi pada hari itu 

sendiri. Karena nilai LCL negative, maka nilai 

LCL sama dengan 0, dan dari perhitungan tabel 

3 diperoleh peta kendali sebagai berikut: 

 

 
Gambar 1 Grafik P-Chart Cacat Produk 

 

Pada gambar 1 grafik cacat dapat 

menjelaskan bahwa UCL dan LCL tidak 

melebihi dari batas kendali, oleh sebab itu tidak 

perlu dilakukan revisi dengan sedemikian. 

Tetapi harus dilakukan perbaikan pada proses 

produksinya supaya tidak ditemukan cacat pada 

keripik tempe di home industry Sari Rasa. 

 

Diagram Pareto   

Berdasarkan pada tabel check sheet yang 

telah diambil dapat diketahui persentase jenis 

produk yang cacat dihitung menggunakan 

rumus dan disusun dalam bentuk diagram 

pareto seperti terlihat pada gambar berikut: 

Kerusakan = 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑘𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 𝑗𝑒𝑛𝑖𝑠

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑘𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 𝑘𝑒𝑠𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ𝑎𝑛
 x 100% 

Persentase jenis produk cacat pada bulan 

Februari 2023: 

Gosong = 
22.3

106.3
 x 100% 

   = 20.98% 

Hancur = 
84

106.3
 x100% 

  = 79.02% 

 

Tabel 4 Jenis Cacat 

Jenis Cacat Jumlah Cacat (kg) Persentase 

Hancur 84 79.02 

Gosong 22.3 20.98 

Total 106.3  

Sumber : Hasil Pengolahan Data Menggunakan 

Microsoft Excel 

 

 
Gambar 2 Diagram Pareto Keripik Tempe 

Bulan Februari 2023 

 

Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram) 

 
Gambar 3 Diagram Fishbone untuk jenis reject 

Hancur 
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Dari gambar fishbone diagram dapat 

dilihat penyebab yang paling dominan 

terjadinya reject kecacatan keripik tempe 

adalah material diantaranya pisau kurang tajam, 

adonan terlalu cair, bahan utama kurang matang 

(tempe), dan minyak penggorengan yang keruh. 

Oleh sebab itu penulis hanya berfokus kepada 

penyebab kecacatan material saja. 

  

Pembahasan Pengolahan Data 

Check Sheet: Total produksi dalam 24 hari 

pada bulan Februari sebanyak 1821 kg dengan 

jenis kecacatan yang terjadi yaitu keripik tempe 

yang gosong sebanyak 22.3 kg, dan keripik 

tempe yang hancur 84 kg. Adapun rata-rata 

persentase produk sebesar 5.8% dari ketentuan 

perusahaan yang telah ditetapkan sebesar 5% 

perharinya, sehingga diperlukan pengendalian 

kualitas lebih lanjut dengan tujuan keripik 

tempe produk Sari Rasa lebih baik lagi dan 

dapat mencapai target kecacatan yang sesuai 

standar perusahaan sebesar 5%. 

 

Peta Kendali (P-Chart): Dengan 

menggunakan alat bantu statistik dapat 

dijelaskan bahwa tidak ada garis yang melewati 

batas kendali atas maupun batas kendali bawah. 

 

Diagram Pareto: Pada diagram pareto dapat 

dilihat bahwa untuk mengidentifikasi, 

mengurutkan dan bekerja untuk menyisihkan 

reject dari data tabel 4 dengan diketahui jenis 

kecacatan yang paling dominan  adalah  hancur  

sebanyak 84 kg dan presentasenya sebesar 

79.02%. 

 

Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram): 

Pada gambar 3 faktor yang menyebabkan 

kecacatan keripik tempe hancur yaitu faktor 

material, manusia, dan metode, maka dapat 

disimpulkan    faktor      yang      menyebabkan 

kecacatan keripik tempe hancur yang paling 

dominan adalah material, sehingga perlu 

perbaikan lebih lanjut. 

 

Upaya Perbaikan Kualitas Pada Produk 

Keripik Tempe 

Usulan perbaikan kualitas produk pada 

Home Industry Keripik Tempe Sari Rasa 

dibagian sebab akibat material: 

1. Memilih alat potong yang tajam dan layak 

digunakan. 

2. Sebelum melakukan pencampuran adonan 

sebaiknya melakukan pengukuran atau 

takaran sebanyak apa tepung yang akan 

diperlukan dan sebanyak apa air yang akan 

digunakan untuk pencampuran tersebut. 

3. Memilih kualitas goreng yang berdasarkan 

SNI 01-3741-1995 agar minyak tidak cepat 

keruh dan dapat mempengaruhi tekstur 

material yang digoreng (Misal label 

MinyakKita). 

4. Pengantian minyak goreng dalam skala 

tertentu jika diketahui minyak mulai 

berubah warna kehitaman, supaya keripik 

tempe yang dihasilkan sesuai dengan 

keinginan. 

5. Sebelum memproduksi keripik tempe 

sebaiknya memperhatikan bahan utama 

(tempe) apakah bahan tersebut layak dipakai 

atau siap digunakan. 

6. Proses pembuatan tempe diperlukan 2 hari 

dengan suhu ruangan yang normal. 

 

Diagram Pareto 

Pada Diagram Pareto ini menggunakan data 

hasil percobaan yang sudah diimplementasi 

selama 1 bulan yaitu bulan Februari oleh home 

industry Sari Rasa untuk mendapatkan 

persentase cacat yang memenuhi syarat home 

industry Sari Rasa maksimal sebesar 5%. 

 

 

Tabel 5 Perhitungan Perbaikan Diagram Pareto 

No Tanggal 
Jumlah 

Produksi (kg) 

Jumlah 

Cacat (kg) 

Jumlah Keripik 

Tempe Cacat (kg) 
Persentase 

Cacat (%) 
Gosong Hancur 

1 1 Februari 23 80 3 0.6 2.4 3.75 

2 2 Februari 23 70 2.5 0.4 2.1 2.57 

3 3 Februari 23 80 2 0.6 1.4 2.50 

4 4 Februari 23 75 3.4 0.5 2.9 4.53 

5 6 Februari 23 76 2.7 0.3 2.4 3.55 

6 7 Februari 23 80 3 0.8 2.2 3.75 

7 8 Februari 23 75 2 0.3 1.7 2.67 

8 9 Februari 23 70 2.7 0.7 2 3.86 
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9 10 Februari 23 80 2 0.8 1.2 3 

10 11 Februari 23 80 2.5 0.4 2.1 3.13 

11 13 Februari 23 73 2.5 0.6 1.9 3.42 

12 14 Februari 23 79 3.7 0.6 3.1 4.68 

13 15 Februari 23 70 2 0.7 1.3 2.86 

14 16 Februari 23 73 2.5 0.5 2 3.42 

15 17 Februari 23 70 3 0.4 2.6 4.29 

16 18 Februari 23 70 1.4 0.6 0.8 2 

17 20 Februari 23 80 3 0.9 2.1 3.75 

18 21 Februari 23 70 3 0.5 2.5 4.29 

19 22 Februari 23 80 2.8 0.5 2.3 3.5 

20 23 Februari 23 82 3 0.3 2.7 3.66 

21 24 Februari 23 79 2.9 0.5 2.4 3.67 

22 25 Februari 23 73 2.5 0.4 2.1 2.42 

23 27 Februari 23 70 2 0.5 1.5 2.86 

24 28 Februari 23 86 3 0.8 2.2 3.49 

 Total 1821 63.6 13.2 49.9 3.46 

Sumber: Hasil Pengolahan Data Menggunakan Microsof Excel 

 

Diagram pareto dilakukan setelah perbaikan 

kualitas produk maka didapatkan hasil 

perhitungan sebagai berikut: 

Kerusakan= 
𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑘𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 𝑗𝑒𝑛𝑖𝑠

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑘𝑒𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘𝑎𝑛 𝑘𝑒𝑠𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ𝑎𝑛
 x100% 

Persentase jenis produk cacat pada bulan 

Februari 2023: 

1) Gosong = 
13.2

63.6
 x 100% =20.75% 

2) Hancur = 
49.9

63.6
 x 100% = 78.46% 

 

Tabel 6 Jenis Cacat 

Jenis Cacat Jumlah cacat (kg) Persentase 

Gosong 13.2 20.75 

Hancur 49.9 78.46 

Total 63.6  

Sumber: Hasil Pengolahan Data Menggunakan 

Microsoft Excel 

 

 
Gambar 4 Diagram Pareto Keripik Tempe 

Bulan Februari 2023 

 

Perbandingan Sebelum Perbaikan Dan 

Sesudah Perbaikan 

 

 

Tabel 7 Kesimpulan dari Hasil perbaikan 

Jenis 

Cacat 

Penurunan Cacat 

(kg) 

Perbandingan 

Persentase (%) 

Hancur 84 kg ke 49.9 kg 4.6% ke 2.7% 

Gosong 22.3 kg ke 13.2 kg 1.2% ke 07% 

Sumber: Hasil Pengolahan Data Menggunakan 

Microsoft Excel  
 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Dari hasil data penelitian yang saya dapat di 

Home Industry Sari Rasa Keripik Tempe pada 

bulan Februari 2023 maka dapat disimpulkan 

sebagai berikut:  

1. Dari pengolahan data menggunakan Control 

Chart menunjukkan bahwa nilai Proporsi = 

0.058, Center Line (CL) = 0.058, nilai rata-

rata UCL = 0.14, dan nilai rata-rata LCL = 

0. Dan dari gambar peta kendali P (P-Chart) 

menunjukkan bahwa didapat titik-titik poin 

yang menjelaskan bahwa masih didalam 

batas kendali. 

2. Usulan perbaikan kualitas produk pada 

Home Industry Keripik Tempe Sari Rasa 

dibagian sebab akibat material: 

1) Memilih alat potong yang tajam dan 

layak digunakan. 

2) Sebelum melakukan pencampuran 

adonan sebaiknya melakukan 

pengukuran atau takaran sebanyak apa 

tepung yang akan diperlukan dan 

sebanyak apa air yang akan digunakan 

untuk pencampuran tersebut. 

3) Memilih kualitas goreng yang 

berdasarkan SNI 01-3741-1995 agar 

minyak tidak cepat keruh dan dapat 
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mempengaruhi tekstur material yang 

digoreng (Misal label MinyakKita). 

4) Pengantian minyak goreng dalam skala 

tertentu jika diketahui minyak mulai 

berubah warna kehitaman, supaya 

keripik tempe yang dihasilkan sesuai 

dengan keinginan. 

5) Sebelum memproduksi keripik tempe 

sebaiknya memperhatikan bahan utama 

(tempe) apakah bahan tersebut layak 

dipakai atau siap digunakan. 

6) Proses pembuatan tempe diperlukan 2 

hari dengan suhu ruangan yang normal. 

3. Hasil perbandingan sebelum perbaikan dan 

setelah berbaikan: 

1) Hancur 

Perbandingan penurunan cacat (kg) dari 

84 kg menjadi 49.9 kg. Perbandingan 

persentase 4.6% menjadi 2.7% 

2) Gosong 

Perbandingan penurunan cacat (kg) dari 

22.3 kg menjadi 13.2 kg. Perbandingan 

persentase 1.2% menjadi 0.7% 
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