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ABSTRAK 
 

Permintaan tinggi terhadap produk pangan mendorong Pabrik Tahu H. Fadhol untuk meningkatkan 

kualitas produknya dengan mengurangi jumlah produk cacat, yang saat ini rata-rata mencapai 29 tahu per hari. 

Jika kondisi ini terus berlanjut, dapat berdampak pada penurunan penjualan dan potensi kerugian. Untuk 

mengatasi permasalahan ini, digunakan metode Statistical Process Control (SPC) guna mengkaji sejauh mana 

efektivitas proses produksi yang berjalan serta mengidentifikasi kekurangan dan kelemahannya. Dari hasil 

kajian melalui diagram Pareto, tingkat kerusakan tertinggi adalah cacat kepotong dengan total 222 potong atau 

37,88%, serta kerusakan hancur yang mencapai 364 potong atau 62,12%. Sedangkan capaian kemampuan proses 

(process capability) saat ini memiliki Cp sebesar 0,00 dengan indeks Cpk -1,54, yang menunjukkan bahwa 

proses produksi belum mampu menghasilkan tahu sesuai standar. Oleh karena itu, pabrik tahu H. Fadhol perlu 

mengendalikan proses produksinya agar mencapai nilai indeks kapabilitas Cpk minimal 1. Faktor utama 

penyebab produk cacat produksi tahu ini adalah aspek manusia dan metode. Rekomendasi perbaikan diperlukan 

seperti pelatihan SDM dan perbaikan metode kerja sebagai langkah peningkatan kualitas. 

 

Kata kunci: Kualitas Produk, Nilai Kapabilitas, Statistical Process Control, Diagram Fishbone. 

 

ABSTRACT 
 

High demand for food products encourages the H. Fadhol Tofu Factory to improve the quality of its products by 

reducing the number of defective products, which currently averages 29 tofu per day. If this condition continues, it can have 

an impact on declining sales and potential losses. To overcome this problem, the Statistical Process Control (SPC) method 

is used to assess the effectiveness of the ongoing production process and identify its shortcomings and weaknesses. From the 

results of the study through the Pareto diagram, the highest level of damage is cut defects with a total of 222 pieces or 

37.88%, and crushed damage reaching 364 pieces or 62.12%. Meanwhile, the current process capability achievement has a 

Cp of 0.00 with a Cpk index of -1.54, which indicates that the production process has not been able to produce tofu 

according to standards. Therefore, the H. Fadhol tofu factory needs to control its production process in order to achieve a 

minimum Cpk capability index value of 1. The main factors causing defective tofu production are human and method 

aspects. Recommendations for improvement are needed such as HR training and improving work methods as steps to 

improve quality.  

 

Keywords: Quality Control, Capability Value, Statistical Process Control, Fishbone Diagram. 

 

 

Pendahuluan 
 

Pabrik tahu H. Fadhol adalah industri kecil yang memproduksi tahu sebagai produk pangan yang berlokasi di Desa 

Bumiroso, Kecamatan Watumalang, Kabupaten Wonosobo, Jawa Tengah. Tahu merupakan makanan favorit banyak orang 

yang sering dikonsumsi sebagai lauk. Permintaan yang tinggi mendorong pabrik tahu H. Fadhol untuk terus berkembang 

agar mampu bersaing dengan kompetitor. Untuk memastikan kualitas produknya tetap terjaga, pabrik ini mengontrol setiap 

tahap produksi, mulai dari perendaman, pembersihan, penyaringan, pengendapan, pencetakan, pengepresan, hingga 

pemotongan [1]. Berdasarkan data yang dikumpulkan, masih ditemukan produk yang mengalami kerusakan, seperti tahu 

yang terpotong atau hancur, dengan rata-rata kerusakan mencapai 29 tahu per hari. Jika kondisi ini terus berlanjut, biaya 

operasional dapat meningkat dan berpotensi menyebabkan kerugian. Kurangnya upaya dalam menjaga kualitas tahu juga 

dapat mendorong pelanggan untuk beralih ke produk tahu dari produsen lain [2]. 

Kualitas merupakan faktor penting dalam menentukan keberhasilan produk di pasar. Oleh karena itu, pengendalian 

kualitas harus dilakukan secara sistematis dan terukur. Salah satu metode yang terbukti efektif adalah Statistical Process 

Control (SPC), yang menggunakan pendekatan statistik untuk memantau dan mengendalikan proses produksi yang 

memanfaatkan beberapa alat seperti Diagram Ishikawa, Scatter Diagram , Check Sheet, Pareto Chart, dan Control Chart 
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[3]. Selain itu, analisis data juga dibutuhkan guna mengevaluasi kapabilitas proses dengan menghitung nilai Cp [4]. Hal ini 

bertujuan untuk menentukan apakah proses produksi di pabrik tahu H. Fadhol sudah memenuhi standar kapabilitas atau 

belum. SPC tidak hanya membantu mendeteksi adanya penyimpangan dalam proses, tetapi juga mengidentifikasi akar 

penyebab masalah dan memberikan dasar untuk pengambilan keputusan perbaikan. 

Penelitian sebelumnya mengenai pengendalian kualitas di sektor UMKM cenderung menggunakan pendekatan 

deskriptif atau observasional, tanpa integrasi metode statistik yang kuat. Sedangkan pada penelitian ini menggunakan 

menerapkan SPC secara komprehensif di pabrik tahu berbasis UMKM. Penelitian ini juga menerapkan kombinasi SPC, 

analisis diagram sebab-akibat (fishbone), serta metode 5W+2H untuk menyusun rekomendasi perbaikan yang dapat 

diimplementasikan secara langsung oleh pelaku UMKM. Dengan demikian, penelitian ini diharapkan tidak hanya 

berkontribusi pada ranah akademik, tetapi juga memberikan dampak praktis dalam meningkatkan daya saing industri kecil 

[5]. 

 

 

Metode Penelitian 
 

Penelitian terkait pengendalian proses pembuatan tahu H. Fadhol ini memanfaatkan metode Statistical 

Process Control (SPC). Data dikumpulkan melalui observasi langsung dan wawancara di Pabrik Tahu H. Fadhol 

selama 20 hari, dengan sampel harian tetap sebanyak 500 unit tahu, menghasilkan total 10.000 unit. Setiap 

sampel dicatat berdasarkan jumlah produk cacat, baik karena hancur maupun terpotong. Tahapan rinci metode 

dimulai dari pengumpulan data. Data utama didapatkan dengan pengamatan langsung di lokasi dan wawancara bersama 

pengelola usaha. Di sisi lain, data pendukung dikumpulkan melalui studi literatur yang relevan, mencakup jurnal ilmiah dan 

artikel yang berhubungan dengan topik penelitian [6] 

Kemudian pembuatan peta kontrol nilai rata-rata digunakan untuk mengevaluasi apakah proses produksi 

berada pada batas kendali yang telah ditetapkan. Dengan kata lain, peta ini membantu memastikan bahwa rata-

rata produk yang dihasilkan sesuai dengan ketentuan yang telah ditetapkan, yaitu ukuran tahu sebesar 36 cm² [7]. 

Di sisi lain, peta kontrol jarak (R chart) dimanfaatkan untuk mengevaluasi tingkat ketelitian proses dengan 

mengukur variasi atau rentang (range) dari sampel data yang dikumpulkan dalam penelitian ini [8]. 

Selanjutnya perhitungan kemampuan proses menggunakan fungsi capability analysis menggunakan software Minitab 

untuk mengevaluasi sejauh mana suatu proses dapat sesuai dengan spesifikasi desain yang ditentukan oleh pabrik tahu H. 

Fadhol. Pengukuran ini menghasilkan sejumlah nilai yang dapat digunakan untuk menentukan indeks capaian proses [9]. 

Jika nilai kemampuan proses (Cp) lebih dari 1,33, maka proses dianggap mampu memenuhi spesifikasi yang ditetapkan, 

yang berarti produk yang dihasilkan memiliki kualitas sesuai standar. Sebaliknya, jika Cp kurang dari 1,33, maka proses 

belum memenuhi spesifikasi yang ditetapkan, sehingga produk yang dihasilkan dapat dikategorikan sebagai produk cacat 

[10]. 

Setelah menentukan apakah proses dapat berjalan efektif atau tidak, langkah selanjutnya adalah menelusuri penyebab 

kegagalan yang terjadi. Identifikasi akar permasalahan dilakukan menggunakan diagram sebab-akibat. Selanjutnya, hasil 

analisis akar masalah dievaluasi dengan metode 5W+2H guna menemukan solusi serta strategi peningkatan efisiensi proses 

[11]. 

 

 

Hasil Dan Pembahasan 
 

Identifikasi Prosedur Produksi Tahu H. Fadhol 

Proses pembuatan tahu dimulai dengan merendam kedelai terlebih dahulu guna mempermudahkan saat penggilingan, 

sehingga diperoleh bubur kedelai yang kental [12]. Selanjutnya, kedelai dicuci guna menghilangkan kotoran agar tidak 

mengganggu proses penggilingan dan mencegah pencampuran kotoran dalam adonan tahu. Setelah itu, kedelai digiling 

menggunakan mesin penggiling biji kedelai untuk menghasilkan bubur kedelai. Selama proses penggilingan, air dialirkan 

guna mencapai tingkat kekentalan yang diinginkan. Kemudian, kedelai direbus dalam bak bundar berbahan semen untuk 

mendenaturasi protein, sehingga lebih mudah mengalami koagulasi saat asam ditambahkan [13]. Selanjutnya, proses 

penyaringan dilakukan dengan menggunakan kain penyaring digunakan untuk menyaring ampas atau residu padatan dari 

bubur kedelai, sehingga diperoleh larutan hasil penyaringan yang diharapkan. 

Tahap selanjutnya adalah proses pengendapan, di mana pada tahap ini dihasilkan cairan berwarna putih menyerupai 

susu yang akan mengalami proses lanjutan. Filtrat yang diperoleh selanjutnya dicampurkan dengan sejumlah asam cuka. 

Penambahan cuka asam ini bertujuan untuk mengendapkan dan menggumpalkan protein dalam tahu, sehingga terbentuk 

pemisahan pada whey dan gumpalan padat tahu [14]. Setelah penambahan cuka asam, campuran akan membentuk dua 

lapisan, yaitu lapisan atas berupa whey dan lapisan bawah berupa endapan atau filtrat tahu. Setelah proses pengendapan 

selesai, endapan tahu dicetak menggunakan cetakan kayu yang dilengkapi lubang-lubang kecil di sekelilingnya. Lubang-

lubang ini berfungsi untuk mempermudah pengeluaran air selama tahap pengepresan. 
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Setelah tahapan pencetakan dilakukan, tahu yang telah terbentuk dilepaskan dari cetakan dengan membalik 

cetakan tersebut dan melepaskan kain penyaring yang melapisinya [15]. Selanjutnya, pengukuran tahu, kemudian 

dipotong, dan dialihkan ke dalam air pada ember untuk menjaga bentuknya agar tidak hancur. 

 

1. Perebusan Kedelai  

 

2. Penyaringan Kedelai 

 
3. Pengepresan dan Pencetakan 

 

4. Pemotongan Tahu

 
Gambar 1. Proses pembuatan tahu 

Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan dengan meninjau pembukuan di pabrik tahu H. Fadhol sebanyak 20 sampel data 

diambil, dengan jumlah produksi tetap sebesar 500 potong tahu per hari. Data yang dikumpulkan mencakup produk cacat, 

seperti tahu yang terpotong dan hancur. Berikut adalah data yang diperoleh: 

 

Tabel 1. Data Sampel Tahu 

 

No Jumlah Produksi Produk Realisasi 
Jenis Cacat 

Jumlah Cacat 
Kepotong Hancur 

1 500 468 21 11 32 

2 500 467 20 13 33 

3 500 381 9 10 19 

4 500 475 10 15 25 

5 500 464 8 28 36 

6 500 472 10 18 28 

7 500 469 5 26 31 

8 500 465 17 18 35 

9 500 476 15 9 24 

10 500 460 8 32 40 

11 500 468 9 23 32 

12 500 478 13 9 22 

13 500 469 10 21 31 

14 500 475 11 14 25 

15 500 480 5 15 20 

16 500 469 9 22 31 

17 500 471 11 18 29 

18 500 467 10 23 33 
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19 500 479 9 12 21 

20 500 461 12 27 39 

Jumlah  10000 9314 222 364 586 

 

Dalam pengendalian proses produksi tahu di pabrik H. Fadhol, digunakan alat statistik yaitu peta kontrol  (Control 

Chart) dan analisis nilai kemampuan proses. Analisis tren juga diperlukan untuk memahami pola dan tren dari waktu ke 

waktu terkait dengan cacat produk. Berikut merupakan grafik analisis tren : 

 
Gambar 2.Grafik Analisis Tren Produk Cacat Pada Tahu 

Secara keseluruhan, proporsi cacat menunjukkan tren menurun. Pada hari ke-3 tampak sebagai outlier besar (proporsi 

cacat sangat tinggi: 23.8%). Hal ini bisa terjadi karena kesalahan atau kejadian khusus. Pada garis tren linier memiliki slope 

negatif sebesar -0.00227, yang berarti ada kecenderungan penurunan proporsi cacat dari waktu ke waktu [16]. Rata-rata 

bergerak menunjukkan fluktuasi ringan, tetapi tetap cenderung stabil ke arah bawah setelah puncak hari ke-3. 

Metode pengendalian ini didasarkan pada pertimbangan biaya, efektivitas solusi, serta efisiensi waktu dalam proses 

produksi [17]. Jenis peta kendali yang diterapkan adalah peta kontrol p (P-Chart), karena sesuai untuk data atribut dengan 

jumlah sampel konstan sebanyak 20. Data tersebut diperoleh dari pencatatan produksi di pabrik tahu H. Fadhol. P control 

chart berfungsi sebagai alat untuk memantau dan mengendalikan kualitas data berdasarkan ukuran sampel, baik yang 

bersifat konstan maupun variabel. Dengan demikian, produk cacat atau rusak dapat teridentifikasi dan diperbaiki. Peta 

kontrol p sendiri merupakan bagian dari diagram kontrol atribut [18]. 

Pengendalian dilakukan dengan memantau jalannya proses. Oleh karena itu, dibuat peta kendali berfungsi mengetahui 

sejauh mana proses tersebut berada dalam kondisi terkendali atau tidak [19]. Berikut merupakan gambar peta kontrol P (P 

Chart) : 

  
Gambar 3. P-Chart Kerusakan Tahu 

Langkah – langkah dalam pembuatan peta kontrol : 

a. Mengumpulkan data  

Data yang dikumpulkan menggambarkan jumlah sedang diperiksa (n). Data diambil pada proses yang sama 

secara berurutan [20]. 

b. Membagi data 

Data dibagi kedalam subgrup berdasarkan batch/lot ataupun waktu/tanggalnya 

c. Menghitung proporsi cacat untuk setiap observasi [21]. 
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𝑝 =
𝑛𝑝𝑖

𝑛𝑖

 (1) 

Keterangan: 

𝑛𝑝𝑖  = banyak produk cacat pengamatan ke i (untuk i = 1,2,3,.....) 

𝑛𝑖 = ukuran sampel observasi ke i (untuk i =  1,2,3,...) 

Contoh perhitungan :  

𝑝 =  
𝑛𝑝𝑖

𝑛𝑖
    

𝑝 =  
32

500
    

𝑝 =  0,064   
Tabel 2. Proporsi Cacat 

No Jumlah Produksi Jumlah Cacat Proporsi 

1 500 32 0,064 

2 500 33 0,066 

3 500 19 0,038 

4 500 25 0,05 

5 500 36 0,072 

6 500 28 0,056 

7 500 31 0,062 

8 500 35 0,07 

9 500 24 0,048 

10 500 40 0,08 

11 500 32 0,064 

12 500 22 0,044 

13 500 31 0,062 

14 500 25 0,05 

15 500 20 0,04 

16 500 31 0,062 

17 500 29 0,058 

18 500 33 0,066 

19 500 21 0,042 

20 500 39 0,078 

Jumlah 10000 586 1,172 

 

d. Menghitung rata-rata proporsi produk cacat  

𝐶𝐿 =  �̅� =
∑𝑛𝑝𝑖

∑𝑛𝑖

 
(2) 

Keterangan: 

�̅� = rata-rata produksi 

∑𝑛𝑝𝑖  = total produk cacat 

∑𝑛𝑖 = total ukuran sampel 

Contoh perhitungan : 

�̅� =
∑𝑛𝑝𝑖

∑𝑛𝑖
  

�̅� =
586

10000
  

�̅� = 0,059  

e. Menentukan batas pengendalian atas dan bawah 

𝐶𝐿 =  �̅� + 3 √
�̅� (1 − �̅�)

𝑛𝑖

 

(3) 

Keterangan: 

UCL = Upper Control Limit (Batas Pengendalian Atas) 

LCL = Lower Control Limit (Batas Pengendalian Bawah) 

Contoh perhitungan UCL : 

𝐶𝐿 =  �̅� + 3 √
�̅� (1−�̅�)

𝑛𝑖
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𝐶𝐿 =  0,059 + 3 √
0,059 (1−0,059)

500
  

𝐶𝐿 = 0,090 

Contoh perhitungan LCL : 

𝐶𝐿 =  �̅� − 3 √
�̅� (1−�̅�)

𝑛𝑖
  

𝐶𝐿 =  0,059 − 3 √
0,059 (1−0,059)

500
  

𝐶𝐿 = 0,027 

Tabel 3. Batas Pengendalian Atas dan Bawah 

No Jumlah Produksi Jumlah Cacat Proporsi CL (Pbar) UCL LCL 

1 500 32 0,064 0,059 0,09 0,027 

2 500 33 0,066 0,059 0,09 0,027 

3 500 19 0,038 0,059 0,09 0,027 

4 500 25 0,05 0,059 0,09 0,027 

5 500 36 0,072 0,059 0,09 0,027 

6 500 28 0,056 0,059 0,09 0,027 

7 500 31 0,062 0,059 0,09 0,027 

8 500 35 0,07 0,059 0,09 0,027 

9 500 24 0,048 0,059 0,09 0,027 

10 500 40 0,08 0,059 0,09 0,027 

11 500 32 0,064 0,059 0,09 0,027 

12 500 22 0,044 0,059 0,09 0,027 

13 500 31 0,062 0,059 0,09 0,027 

14 500 25 0,05 0,059 0,09 0,027 

15 500 20 0,04 0,059 0,09 0,027 

16 500 31 0,062 0,059 0,09 0,027 

17 500 29 0,058 0,059 0,09 0,027 

18 500 33 0,066 0,059 0,09 0,027 

19 500 21 0,042 0,059 0,09 0,027 

20 500 39 0,078 0,059 0,09 0,027 

Jumlah 10000 586 1,172       

f. Menggambarkan peta kontrol P 

Memasukkan nilai CL, UCL, CL, dan nilai proporsi yang telah dihitung sebelumnya ke dalam peta kendali, 

lalu mengamati hasilnya [22]. 

 

Analisis Peta Kontrol 

Berdasarkan hasil peta kendali P, secara umum proses berada dalam kondisi terkendali, yang ditunjukkan oleh 

sebagian besar penyebaran produk masih berada dalam rentang batas kendali atas (Upper Control Limit/UCL) dan batas 

kendali bawah (Lower Control Limit/LCL) [23]. Dengan demikian, proses masih dapat dikendalikan. Namun, penting juga 

untuk mengevaluasi kemampuan proses secara menyeluruh dengan mengukur process capability [24]. 

Berdasarkan Gambar 5. pada peta kontrol P di atas, diketahui bahwa data masih berada dalam rentang yang dapat 

dikendalikan, karena tidak terdapat jumlah kerusakan yang melebihi batas kontrol atas maupun batas kontrol bawah. 

 

Tabel 4. Presentase Kerusakan 

No Jenis Kerusakan Jumlah Kerusakan Presentase Kerusakan (%) Presentase Kumulatif 

1 Kepotong 222 37,88% 37,88% 

2 Hancur 364 62,12% 100,00% 

Total  586 100,00%  
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Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, perbandingan jenis kerusakan yang terjadi dapat divisualisasikan dalam 

diagram pareto sebagai berikut: 

 

 
Gambar 4. Diagram Pareto Kerusakan Tahu 

Berdasarkan diagram Pareto pada Gambar 6. Jenis kerusakan yang paling umum dijumpai adalah cacat. kepotong 

dengan total 222 potong atau 37,88%, serta kerusakan hancur yang mencapai 364 potong atau 62,12%. 

 

Evaluasi Kinerja 

Gambar berikut ini menunjukkan hasil penyelesaian yang dilakukan menggunakan Minitab : 

 

 
Gambar 5. Capability Process 

Hasil pengukuran capability process menunjukkan bahwa nilai Cp yang diperoleh adalah 0,00 atau Cp < 1,33, 

sementara nilai Cpk sebesar -1,56 atau Cpk < 1. Hal ini mengindikasikan bahwa proses produksi tahu belum mampu 

memenuhi standar kualitas yang ditetapkan [25]. Cpk negatif menandakan distribusi hasil sangat menyimpang dari target 

dan sangat tidak stabil [26] Jika kondisi ini berlanjut, kualitas produk yang dihasilkan akan tetap rendah meskipun proses 

berada dalam kontrol, sehingga membahayakan kelangsungan usaha jangka panjang. Oleh karena itu, pabrik tahu H. Fadhol 

perlu mengambil langkah-langkah perbaikan. Berdasarkan hasil tersebut, maka dilakukan analisis lebih lanjut untuk 

mengidentifikasi faktor penyebab ketidaksesuaian Proses untuk menghasilkan produk sesuai dengan standar yang 

ditentukan sebelumnya [27]. 

 

Faktor Penyebab Penyimpangan 

Tahapan ini berfungsi untuk mengidentifikasi potensi dan faktor yang memicu kerusakan pada produk tahu. Proses ini 

mengandalkan diagram sebab akibat yang dianalisis dengan mempertimbangkan aspek manusia, bahan, cara kerja, 

peralatan, serta kondisi lingkungan [28]. 
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Gambar 6. Diagram Fishbone Faktor Penyebab Penyimpangan 

 

Mengacu pada diagram di atas, dapat ditarik kesimpulan bahwa penyebab utama cacat produksi adalah faktor manusia 

dan metode. Faktor dominan aspek manusia seperti kurangnya pelatihan keterampilan kerja dan kelelahan akibat 

jam kerja yang panjang. Selain itu, metode kerja yang belum distandardisasi dan alat potong manual 

berkontribusi pada cacat bentuk dan ukuran tahu. 

  

Rekomendasi Perbaikan 

Dari akar permasalahan yang diidentifikasi dalam diagram sebab-akibat, langkah berikutnya adalah tahap perbaikan 

(improve) [29]. Pada tahap ini, diperlukan penyusunan rencana tindakan untuk meningkatkan kualitas produk tahu. Rencana 

tindakan tersebut antara lain :  

Tabel 5.  Presentase Kerusakan 

Faktor Perbaikan 

Manusia 

- Mengadakan program training atau pelatihan rutin untuk meningkatkan 

keterampilan dan pengetahuan karyawan sehingga mereka lebih percaya 

diri dan mampu fokus pada tugasnya. 

- Mengatur shift kerja dan memastikan karyawan mendapatkan istirahat 

yang cukup dengan menerapkan jeda waktu kerja yang teratur untuk 

mencegah kelelahan [30]. 

Metode 

-   Evaluasi produksi untuk meningkatkan efisiensi di setiap tahap 

pembuatan. 

-    Investasikan dalam peralatan dan teknologi terbaru untuk meningkatkan 

kecepatan dan konsistensi produksi 

Mesin 

- Investasikan dalam mesin baru dengan teknologi canggih untuk 

meningkatkan efisiensi dan konsistensi dalam produksi. Misalnya 

memperlengkap fasilitas berupa alat pemotong otomatis untuk 

mendapatkan ukuran yang sesuai dan seragam, menghindari tahu 

terpotong dan rusak [31]. 

- Mempertimbangkan untuk mengotomatisasi beberapa bagian dari proses 

produksi untuk meningkatkan produktivitas dan mengurangi kesalahan 

manusia. 

Lingkungan 

-   Menciptakan lingkungan kerja aman, nyaman, dan bebas dari gangguan 

yang dapat mengurangi konsentrasi karyawan. Misalnya dengan 

memperbarui layout produksi tahu, ruangan dengan pencahayaan dan suhu 

sesuai standar  

-   Memasang sistem pengolahan air limbah yang efektif untuk memastikan 

air yang dibuang memenuhi standar lingkungan yang ditetapkan. 

Material 

-   Memastikan bahan baku yang digunakan berkualitas tinggi untuk 

menghasilkan tahu yang lebih baik dan konsisten. 

-   Melakukan audit kualitas bahan baku secara berkala untuk memastikan 

kesesuaian dengan standar yang ditetapkan. 
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Dari rekomendasi perbaikan diharapkan dapat diterapkan untuk upaya continuous improvement dan dinilai feasible 

karena berdampak langsung terhadap efisiensi dan kualitas produksi sehingga meningkatkan produktivitas dan efisiensi 

produksi tahu dan tingkat kerugian akibat produk yang cacat akan berkurang [32]. 

 

 

Simpulan 

 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa penerapan metode Statistical 

Process Control (SPC) terbukti efektif dalam mengidentifikasi, menganalisis, dan memperbaiki kualitas proses 

produksi pada UMKM. Dari total produksi sebanyak 10.000 unit tahu, ditemukan 586 unit produk cacat, yang 

terdiri dari 222 unit cacat karena terpotong dan 364 unit hancur, dengan rata-rata proporsi kerusakan sebesar 

5,86%. Melalui analisis peta kendali P, seluruh titik pengamatan berada dalam batas kendali (UCL = 0,090 dan 

LCL = 0,027), menunjukkan stabilitas proses secara statistik. 

Namun, hasil pengukuran kemampuan proses menunjukkan bahwa nilai Cp adalah 0,00 (di bawah standar 

minimal 1,33) dan nilai Cpk sebesar -1,56 (di bawah 1), yang mengindikasikan bahwa proses produksi belum 

mampu menghasilkan produk sesuai spesifikasi yang diharapkan. Analisis lebih lanjut menggunakan diagram 

sebab akibat mengidentifikasi bahwa kegagalan proses terutama disebabkan oleh faktor manusia dan metode 

kerja yang kurang optimal. 

Penelitian ini memiliki keterbatasan pada ruang lingkup yang hanya mencakup satu UMKM dan satu jenis 

produk, sehingga untuk pengembangan ke depan, disarankan agar studi dilakukan pada variasi produk yang 

lebih luas, mencakup lokasi produksi yang berbeda, serta mempertimbangkan penggunaan metode statistik 

lanjutan seperti Six Sigma atau Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menghasilkan temuan yang 

lebih komprehensif dan solusi yang lebih strategis. 
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