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ABSTRAK 

Kualitas didefinisikan sebagai suatu kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, 
manusia/tenaga kerja, proses dan tugas serta lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan 

pelanggan atau konsumen. UD. Untung Paciran Lamongan merupakan usaha yang bergerak 
dibidang pengolahan hasil laut yaitu Rajungan (kepiting) yang dikupas dan diambil dagingnya 

untuk di kirim ke pabrik dan dikemas untuk menjadi makanan kaleng untuk keperluan Ekspor. 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas 
menggunakan analisis pengendalian kualitas dilakukan menggunakan alat bantu histogram, peta 

kendali p, diagram pareto dan diagram sebab-akibat. Histogram digunakan untuk menyajikan data 
agar memudahkan dalam memahami data untuk keperluan analisis selanjutnya.  Peta kendali p 

digunakan untuk memonitor produk yang rusak apakah masih berada dalam kendali normal atau 
tidak. Kemudian dilakukan identifikasi terhadap jenis cacat yang dominan dan menentukan 
prioritas perbaikan menggunakan diagram pareto. Langkah selanjutnya adalah mencari faktor-

faktor yang menjadi penyebab terjadinya kerusakan produk menggunakan diagram sebab akibat 
untuk kemudian dapat disusun sebuah usulan perbaikan kualitas. Hasil analisis peta kendali p 
menunjukkan bahwa proses berada dalam keadaan tidak terkendali atau masih mengalami 

penyimpangan. Hal ini dapat dilihat pada grafik kendali dimana tiga titik sangat tinggi, serta 
banyak yang keluar dari batas kendali. Berdasarkan diagram pareto, prioritas perbaikan yang perlu 

dilakukan adalah untuk jenis kerusakan yang dominan yaitu backfin (360.02 kg), superlump 
(326.04 kg) dan spesial (497.58kg). Dari analisis diagram sebab akibat dapat diketahui faktor 
penyebab kecacatan berasal dari faktor manusia/ pekerja, mesin produksi, metode kerja, material/ 

bahan baku dan lingkungan kerja, sehingga perusahaan dapat mengambil tindakan pencegahan 
serta perbaikan untuk menekan tingkat kecacatan dan meningkatkan kualitas produk pada 

perusahaan. 
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ABSTRACT 

Quality is defined as a dynamic condition that relates to products, people / labor, process and task 

and enviroment that meet or exceed the expectations of customers or consumers. UD. Untung 
Paciran Lamongan is a business which is enganged in the processing of marine products, that are 

Rajungan (crab) which meat is sent to the factory and packed to be canned food for export purpose. 

This study has aim to find out how the implementation of quality control using quality control 
analysis that is utilizedmby histogram tool, p control chart, pareto diagram and cause-effect 

diagram. Histogram is used to present the data and make it more easier for understand the data 
for further analysis purposes. The p control chart is used to monitor the defect product whether it 

is under control or not. Then, it also can identify the major type of defect and determine the priority 
of improvement using pareto diagram. The next step is looking for factors that cause the 
occurrence of product defect using cause and effect diagram. The result of p control chart analysis 

indicates that the process is in an uncontrolled condition or still having deviation. This can be 
seen in the control charts where the three points are very high, and some of them are out of control. 

Based on the pareto diagram, the priority of improvement that needs to be done for the dominant 
type of defect that is backfin (360.02 kg), superlump (326.04 kg) and special (497.58kg). From 
cause and efect analysis, it can be seen that the defects faktor are from human factor / worker, 

production machine, working method, material / raw material and work environment, so that the 
company can take preventive and repair action to decrease defect level and improve product 

quality at company. 

Keywords: Quality,Control, Defects, Rajungan 

 

PENDAHULUAN 

Dalam era industri yang semakin kompetitif sekarang ini, setiap pelaku bisnis yang ingin 
memenangkan kompetisi dalam dunia industri akan memberikan perhatian penuh kepada kualitas, 

terutama pada kualitas produk. Karena selera atau harapan pelanggan atas suatu produk selalu 
berubah-ubah maka diperlukan perhatian penuh terhadap kualitas yang akan memberikan dampak 
positif kepada bisnis sehingga perusahaan juga melakukan perubahan dan penyesuaian terhadap 

kualitas produk mereka. Kualitas didefinisikan sebagai suatu kondisi dinamis yang berhubungan 
dengan produk, manusia/tenaga kerja, proses dan tugas serta lingkungan yang memenuhi atau 

melebihi harapan pelanggan atau konsumen. Kelangsungan hidup suatu perusahaan sangat 
tergantung dari seberapa besar kemampuan perusahaan dalam memberikan respon terhadap 
berbagai perubahan selera konsumen. Dalam proses produksi yang telah dilaksanakan perusahaan, 

kadangkala terjadi hambatan-hambatan yang menyebabkan kerusakan atau penyimpangan-
penyimpangan pada produk yang dihasilkan sehingga produk tersebut tidak dapat dijual atau 

dipasarkan ke customer (Triawan, 2004). Produk cacat merupakan produk yang dihasilkan tidak 
sesuai dengan standar kualitas yang sudah ditentukan. Standar kualitas yang baik menurut 
konsumen adalah produk tersebut dapat digunakan sesuai dengan kebutuhan mereka. Apabila 

konsumen sudah merasa bahwa produk tersebut tidak dapat digunakan sesuai kebutuhan mereka 
maka produk tersebut akan dikatakan sebagai produk cacat. Quality Control (Pengendalian Mutu) 

merupakan semua usaha untuk menjamin agar hasil dari pelaksanaan sesuai dengan rencana yang 
telah ditetapkan dan memuaskan konsumen.Tujuan dari Quality Control sendiri agar tidak terjadi 
barang yang tidak sesuai dengan standart mutu yang diinginkan (second quality) terus menerus 



dan bias mengendalikan, menyeleksi, menilai kualitas, sehingga konsumen merasa puas dan 
perusahaan tidak rugi. Tujuan pengusaha menjalankan Quality Control untuk memperoleh 

keuntungan dengan cara yang fleksibel dan untuk menjamin agar pelanggan merasa puas, modal 
bisa kembali, serta perusahaan mendapat keuntungan untuk jangka panjang. UD Untung Paciran 

Lamongan merupakan UMKM yang mengerjakan pengolahan udang,cumi-cumi dan rajungan 
(kepiting) untuk supply pabrik–pabrik pengalengan seafood guna memenuhi kebutuhan eksport. 
Dari ketiga bahan tersebut di UD Untung Paciran Lamongan lebih berfokus pada Rajungan 

(kepiting) untuk bahan produk kaleng yang akan di ekspor ke luar negeri karena memiliki nilai 
yang lebih tinggi. Untuk pasokan hasil laut Rajungan (kepiting) itu sendiri diambil dari para 

nelayan sekitar Lamongan jika pasokan mulai berkurang akan mengambil dari luar Lamongan 
seperti Madura dan Ujung Pangkah.  

Tabel 1.1 Kecacatan produk Rajungan (kepiting) bulan Agustus 2017 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Sumber:  UD Untung Paciran Lamongan 

Dari data tabel 1.1 tersebut dapat dilihat bahwa tingkat presentase kecacatan produk daging 
Rajungan (kepiting) pada setiap produksi tergolong tinggi. Dalam pengolahan daging rajungan 

(kepiting), kecacatan yang di tolerir oleh perusahaan hanya 5%, namun dalam pengerjaan ternyata 
sering kali terjadi kecacatan produk yang mencapai angka 21% setiap harinya,kecacatan ini sering 
terjadi pada backfin,superlum dan spesial di sebabkan oleh beberapa factor yaitu bahan baku 

,kesalahan pekerja (human error),peremajaan alat seperti gunting dan pisau,pengaturan Suhu Panas 
1500-1800F dan dingin 300-400F.  Cacat yang sering terjadi pada backfin,superlump dan special, 

Backfin adalah jenis cacat yang berasal dari pecahan daging jumbo dan jubs, jika daging jumbo 
dan jubs pecah dan tidak utuh akan turun harganya dan masuk ke bagian backfin. SuperLump 

1 0% 1% 4% 0% 3% 5% 0% 1% 0% 964 303.66 14% 42.51

2 0% 1% 3% 0% 2% 5% 0% 1% 0% 938 295.47 12% 35.46

3 0% 1% 3% 0% 2% 4% 0% 1% 0% 1072 337.68 11% 37.14

4 0% 1% 4% 0% 4% 5% 0% 1% 0% 1168 367.92 15% 55.19

5 0% 1% 3% 0% 2% 5% 0% 1% 0% 1468 462.42 12% 55.49

6 0% 1% 4% 0% 4% 6% 0% 1% 0% 978 308.07 16% 49.29

7 0% 1% 6% 0% 6% 7% 0% 1% 0% 896 282.24 21% 59.27

8 0% 1% 3% 0% 3% 5% 0% 1% 0% 813 256.10 13% 33.29

9 0% 1% 4% 0% 3% 6% 0% 1% 0% 935 294.53 15% 44.18

10 0% 1% 4% 0% 4% 4% 0% 1% 0% 1089 343.04 14% 48.02

11 0% 1% 3% 0% 2% 5% 0% 1% 0% 835 263.03 12% 31.56

12 0% 1% 4% 0% 3% 5% 0% 1% 0% 961 302.72 14% 42.38

13 0% 1% 4% 0% 4% 6% 0% 1% 0% 985 310.28 16% 49.64

14 0% 1% 5% 0% 6% 6% 0% 1% 0% 823 259.25 19% 49.26

15 0% 1% 4% 0% 2% 5% 0% 1% 0% 911 286.97 13% 37.31

16 0% 1% 3% 0% 4% 4% 0% 1% 0% 1082 340.83 13% 44.31

17 0% 1% 3% 0% 3% 5% 0% 1% 0% 988 311.22 13% 40.46

18 0% 1% 4% 0% 3% 5% 0% 1% 0% 1289 406.04 14% 56.84

19 0% 1% 3% 0% 4% 6% 0% 1% 0% 1268 399.42 15% 59.91

20 0% 1% 4% 0% 3% 5% 0% 1% 0% 1588 500.22 14% 70.03

21 0% 1% 2% 0% 2% 5% 0% 1% 0% 932 293.58 11% 32.29

22 0% 1% 3% 0% 4% 4% 0% 1% 0% 843 265.55 13% 34.52

23 0% 1% 4% 0% 3% 3% 0% 1% 0% 1109 349.34 12% 41.92

24 0% 1% 3% 0% 3% 6% 0% 1% 0% 713 224.60 14% 31.44

25 0% 1% 4% 0% 4% 4% 0% 1% 0% 819 257.99 14% 36.12

26 0% 1% 4% 0% 2% 5% 0% 1% 0% 799 251.69 13% 32.72

27 0% 1% 4% 0% 2% 6% 0% 1% 0% 1029 324.14 14% 45.38

28 0% 1% 3% 0% 4% 4% 0% 1% 0% 932 293.58 13% 38.17

29 0% 1% 2% 0% 4% 4% 0% 1% 0% 934 294.21 12% 35.31

30 0% 1% 4% 0% 3% 6% 0% 1% 0% 965 303.98 15% 45.60

31 0% 1% 6% 0% 6% 7% 0% 1% 0% 976 307.44 21% 64.56

Data Kecacatan Produk UD Untung bulan Agustus 2017
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merupakan jenis cacat pecahan dari daging lump yang bentuknya lembut. Spesial adalah jenis 
cacat pecahan dari dua bagian kaki daging karpus, kelomet dan meruz.  

UD Untung adalah usaha turun temurun, maka tidak terpaku dalam standar apapun dan 

hanya mengandalkan informasi historis dari generasi ke generasi yang tidak menutup 
kemungkinan setiap generasi menerapkan standar masing masing. Disamping itu dengan tidak 

adanya pelatihan terpadu kepada karyawan baru merupakan masalah tersendiri dalam proses 
pengerjaan disana. Berdasarkan uraian tersebut, maka peneliti berupaya untuk melakukan 
perbaikan mutu terhadap hasil laut Rajungan (kepiting), dengan mengaplikasikan metode diagram 

Pareto yang menggunakan pendekatan peta control p diharapkan dapat mengukur sejauh mana 
perusahaan mampu mengevaluasi dan memperbaiki kualitas sehingga perusahaan dapat 

meminimalisasi kerugian yang diakibatkan oleh produk cacat. 

Dalam penelitian ini dapat dibuat dalam bentuk perumusan masalah sebagai berikut : 
1.Berapakah jumlah cacat diluar batas kontrol produk rajungan ? 

2.Jenis cacat apa sajakah yang paling dominan terjadi pada produk rajungan ? 
3.Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya produk cacat ? 

TELAAH PUSTAKA 

1. Manajemen Operasi 

Manajemen operasi merupakan area bisnis yang berfokus pada proses produksi barang dan 

jasa, serta memastikan operasi bisnis berlangsung secara efektif dan efisien. Seorang manajer 
operasi bertanggung jawab mengelola proses pengubahan input (dalam bentuk material, tenaga 

kerja, dan energi) menjadi output (dalam bentuk barang dan jasa). 
Menurut Heizer & Render (2011)“Operation Management is the activities that relate to the creation 
of good and services through the transformation of inputs to outputs”. 

Adapun pengertian menurut Chase, Jacobs, Aquilano (2010) “Operation Management is defined 
as the design, operation, and improvement of the systems that creat and deliver the firm’s primary 

products and services” 
Berdasarkan pendapat beberapa ahli tersebut diatas maka dapat dis impulkan bahwa manajemen 
operasi merupakan suatu proses transformasi suatu barang atau jasa yang sebelumnya melewati 

beberapa aktivitas perencanaan, pengaturan dan pengkoordinasian faktor-faktor produksi 
perusahaan secara efektif dan efisien. 

2. Kualitas 

 Pengertian atau definisi kualitas mempunyai cakupan yang sangat luas, relatif, berbeda-beda dan 
berubah-ubah sehingga definisi dari kualitas memiliki banyak kriteria dan sangat bergantung pada 
konteksnya terutama jika dilihat dari sisi penilaian akhir konsumen dan definisi yang diberikan oleh 
berbagai ahli serta dari sudut pandang produsen sebagai pihak yang menciptakan kualitas. Konsumen 
dan produsen itu berbeda dan akan merasakan kualitas secara berbeda pula sesuai dengan standar 
kualitas yang dimiliki masing-masing. Begitu pula para ahli dalam memberikan definisi dari kualitas 
juga akan berbeda satu sama lain karena mereka membentuknya dalam dimensi yang berbeda. Oleh 
karena itu definisi kualitas dapat diartikan dari dua persepektif, yaitu dari sisi produsen. Namun pada 
dasarnya konsep dari kualitas sering dianggap sebagai kesesuaian, keseluruhan cirri-ciri atau 
karakteristik suatu produk yang diharapkan oleh konsumen.  
Menurut Render & Heizer (2006), kualitas (quality) adalah “keseluruhan fitur dan karakteristik produk 
atau jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang terlihat atau tersamar.” 
Kualitas didefinisikan sebagai derajat atau tingkatan dimana produk atau jasa  tersebut memuaskan 
keinginan dari pelanggan. (Sritomo, 2003).  



Menurut Prawirosentono (2007), pengertian kualitas suatu produk adalah “Keadaan fisik, fungsi dan 
sifat suatu produk yang bersangkutan yang dapat memenuhi selera dan kebutuhan konsumen dengan 
memuaskan sesuai dengan nilai uang yang telah dikeluarkan.”  

Persamaan dari beberapa ahli ada tiga yaitu karekteristik, memuaskan atau memenuhi selera dan 

produk atau jasa. Atribut-atribut dan variabel-variabel yang dipertimbangkan dalam 

pengukuran performasi kualitas (Gazperz, 1998) adalah : 
Kualitas produk, mencangkup : 

a. Performansi (peformance), berkaitan dengan aspek fungsional dari produk itu. 
b. Keistimewaan (feature), berkaitan dengan pilihan-pilihan dan pengembangannya. 
c. Keandalan (reliability), berkaitan dengan tingkat kegagalan dalam penggunaan 

produk itu. 
d. Kemampuan Pelayanan (serviceability),  berkaitan dengan kecepatan, 

keramahan/kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasi dalam ongkos 
perbaikan. 

e. Konformasi (conformance), berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhadap 

spesifikasi yang telah ditetapkan sebelumnya berdasarkan keinginan pelanggan. 
f. Daya tahan (durability), berkaitan dengan daya tahan atau masa pakai dari produk 

itu. 
g. Estetika (esthetics), merupakan karakteristik yang bersifat subjektif sehingga 

berkaitan dengan pertimbangan pribadi dan refleksi dari preferensi atau pilihan 

individual. 
h. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality), berkaitan dengan perasaan 

pelanggan dalam mengkonsumsi produk tersebut. 
3. Definisi Pengendalian Kualitas 

Ada beberapa pengertian tentang pengendalian kualitas, antara lain : 

1. Menurut Prawirosentono (2001), mutu suatu produk adalah suatu kondisi fisik, sifat dan 
kegunaan suatu barang yang dapat memberi kepuasan konsumen secara fisik maupun 

psikologis, sesuai dengan nilai uang yang dikeluarkan. 
2. Menurut Gasperz (2005), “Quality control is the operational techniques and activities used 

to fulfill requirements for quality.” 

3. Pengendalian kualitas merupakan alat penting bagi manajemen untuk memperbaiki kualitas 
produk bila diperlukan, mempertahankan kualitas, yang sudah tinggi dan mengurangi 

jumlah barang yang rusak (Reksohadiprojo, 2000). 
Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa pengendalian 

kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas/ tindakan yang terencana yang dilakukan untuk 

mencapai, mempertahankan dan meningkatkan kualitas suatu produk dan jasa agar sesuai dengan 
standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan konsumen. Untuk itu, setiap 

perusahaan semestinya melakukan tindakan pengendalian kualitas dalam praktek kerjanya.Hal ini 
bisa dilakukan dengan menggunakan metode pengendalian kualitas yang tepat. 

4. Langkah-langkah pengendalian kualitas 

Standarisasi sangat diperlukan sebagai tindakan pencegahan untuk memunculkan kembali 
masalah kualitas yang pernah ada dan telah diselesaikan.Hal ini sesuai dengan konsep 

pengendalian kualitas berdasarkan sistem manajemen mutu yang berorientasi pada strategi 
pencegahan, bukan pada strategi pendeteksian saja. Berikut ini adalah langkah-langkah yang 
sering digunakan dalam analisis dan solusi masalah mutu. 

1. Memahami kebutuhan peningkatan kualitas.  



Langkah awal dalam peningkatan kualitas adalah bahwa manajemen harus secara jelas 
memahami kebutuhan untuk peningkatan mutu.Peningkatan kualitas dapat dimulai dengan 

mengidentifikasi masalah kualitas yang terjadi atau kesempatan peningkatan apa yang mungkin 
dapat dilakukan. Identifikasi masalah dapat dimulai dengan mengajukan beberapa pertanyaan 

dengan menggunakan alat-alat bantu dalam peningkatan kualitas seperti brainstromming, check 
sheet, atau diagram Pareto. 

2. Menyatakan masalah kualitas yang ada  

Masalah-masalah utama yang telah dipilih dalam langkah pertama perlu dinyatakan dalam 
suatu pernyataan yang spesifik.Apabila berkaitan dengan masalah kualitas. 

3. Mengevaluasi penyebab utama 
Penyebab utama dapat dievaluasi dengan menggunakan diagram sebab-akibat dan 
menggunakan teknik brainstromming. Dari berbagai faktor penyebab yang ada, kita dapat 

mengurutkan penyebab-penyebab dengan menggunakan diagram pareto berdasarkan dampak 
dari penyebab terhadap kinerja produk, proses, atau sistem manajemen mutu secara 

keseluruhan. 
4. Merencanakan solusi atas masalah 

Diharapkan rencana penyelesaian masalah berfokus pada tindakan-tindakan untuk 

menghilangkan akar penyebab dari masalah yang ada. 
5. Melaksanakan perbaikan 

Implementasi rencana solusi terhadap masalah mengikuti daftar rencana tindakan peningkatan 
kualitas. Dalam tahap pelaksanaan ini sangat dibutuhkan komitmen manajemen dan karyawan 
yang baik. 

6. Meneliti hasil perbaikan 
Setelah melaksanakan peningkatan kualitas perlu dilakukan studi dan evaluasi berdasarkan data 

yang dikumpulkan selama tahap pelaksanaan untuk mengetahui apakah masalah yang ada telah 
hilang atau berkurang. 

7. Menstandarisasikan solusi terhadap masalah 

Hasil-hasil yang memuaskan dari tindakan pengendalian kualitas harus distandarisasikan, dan 
selanjutnya melakukan peningkatan terus-menerus pada jenis masalah yang lain. Standarisasi 

dimaksudkan untuk mencegah masalah yang sama terulang kembali. 
8. Memecahkan masalah selanjutnya 

Setelah selesai masalah pertama, selanjutnya beralih membahas masalah selanjutnya yang 

belum terpecahkan (jika ada). 
Berdasarkan peneliti yang didukung dengan sejumlah acuan teoritik mengenai konsep 

penyeimbangan ini, maka dapat disusun hipotesis penelitian sebagai berikut : 
1. Diduga pelaksanaan pengendalian kualitas pada UD Untung Paciran Lamongan belum berada 

dalam batas kendali. 

2. Diduga faktor yang menyebabkan kerusakan atau cacat pada UD Untung Paciran Lamongan 
adalah faktor alat, orang atau pekerja, bahan baku, metode, dan lingkungan. 

1. METODE PENELITIAN 

Pada tahap ini akan ditentukan tujuan akhir penelitian yang ingin dicapai berdasarkan 
masalah yang telah dirumuskan pada tahap awal yaitu merancang sistem manajemen kualitas baru 

guna meminimalisasi produk cacat yang terjadi pada daging rajungan (kepiting) menggunakan 
metode pareto dan peta control p. Dalam penelitian ini, pengolahan data dilakukan dengan 

menggunakan alat bantu yaitu diagram Pareto, fishbone dan peta kendali (control chart). 
1. Teknik Pengujian dan Analisis Data 



Dalam penelitian data mempunyai kedudukan yang penting, karena data merupakan 
penggambaran variabel yang diteliti dan berfungsi sebagai alat pembuktian hipotesis. Benar 

tidaknya data, tergantung dari baik tidaknya instrument pengumpulan data. Menurut Arikunto 
(2002) “Instrumen yang baik harus memenuhi dua persyaratan penting yaitu valid dan reliable.  

Data utama yang diolah dalam skripsi ini diperoleh dari objek langsung. Adapun langkah-
langkahnya sebagai berikut : 
1. Menentukan masalah 

Mengidentifikasikan kategori-kategori atau penyebab-penyebab dari masalah yang akan 
diperbandingkan. Dalam penelitian ini masalah yang diteliti yaitu hasil produksi yang mengalami 

kerusakan/cacat. 
2. Menentukan satuan yang digunakan 
Setelah menentukan masalah, yang dilakukan selanjutnya ialah menentukan satuan yang akan 

digunakan. Dalam hal ini, satuan yang digunakan yaitu dalam bentuk kilogram. Jadi, yang diukur 
adalah jumlah daging rajungan yang mengalami kerusakan/cacat. 

3. Mengumpulkan data sesuai dengan interval waktu yang ditentukan 
Data yang diperoleh dari perusahaan terutama data produksi dan data produk rusak kemudian 
diolah menjadi table secara rapi dan terstruktur. Tujuannya agar memudahkan dalam memahami 

data tersebut hingga bisa dilakukan analisis lebih lanjut. 
4. Membuat diagram Pareto 

Menggambar histogram pada diagram Pareto berdasarkan data yang telah diperoleh. Menggambar 
kurva kumulatif serta mencantumkan nilai-nilai kumulatif (total kumulatif atau persen kumulatif) 
disebelah kanan atas dari interval setiap item masalah. 

5. Membuat analisis dengan peta kendali (p-chart) 
Dalam menganalisis data penelitian ini, digunakan peta kendali p (peta kendali proporsi kerusakan) 

sebagai alat untuk pengendalian proses secarastatistik. Penggunaan peta kendali p ini adalah 
dikarenakan pengendalian kualitas yang dilakukan bersifat atribut, serta data yang diperoleh yang 
dijadikan sampel pengamatan tidak tetap dan produk yang mengalami kerusakan tersebut dapat 

diperbaiki lagi sehingga harus di tolak (reject) . 
Adapun langkah-langkah dalam membuat peta kendali p sebagai berikut : 

a. Menghitung persentase kerusakan 

p =
𝑛𝑝

𝑛
 ………………….……………..…(3.1) 

 

Keterangan : 
np   :Jumlah gagal dalam sub grup 

n   :Jumlah yang diperiksa dalam sub grup 
sub group  :hari ke- 

b. Menghitung garis pusat/ Central  Line(CL) 

Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan produk ( p  )  





n

np
CL ..................................................... (3.2) 

Keterangan : 

 np = Jumlah total yang rusak 

              n =jumlah total yang diperiksa 

c. Menghitung batas kendaliatas Upper Control Limit (UCL) 



Untuk menghitung batas kendaliatas (Upper Control Limit/UCL)  
Dilakukan dengan rumus : 

UCL = p  + )
)1(

(3
n

pp 
........................... (3.3)   

Keterangan : 

p = rata-rata kerusakan produk 

     n = total grup / sampel 

 
d. Menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL) 

 Untuk menghitung batas kendali bawah atau LCL dilakukan dengan rumus : 

LCL = p  - )
)1(

(3
n

pp 
................................ (3.4) 

Keterangan : 

p  = rata-rata kerusakan produk  

n   = jumlah produksi 

Catatan : Jika LCL < 0 maka LCL dianggap = 0 
Apabila data yang diperoleh tidak seluruhnya berada dalam batas kendali yang ditetapkan, 

maka hal ini berarti data yang diambil belum seragam. Hal tersebut menyatakan bahwa 
pengendalian kualitas yang dilakukan oleh UD Untung Paciran Lamongan masih perlu perbaikan. 
Hal tersebut dapat dilihat pada grafik p-chart, apabila ada titik yang berfluktuasi secara tidak 

beraturan, hal ini menunjukkan bahwa proses produksi masih mengalami penyimpangan. 
6. Mencari Faktor penyebab yang paling dominan dengan diagram sebab-akibat. 

Setelah diketahui masalah utama yang paling dominan dengan menggunakan histogram, maka 
dilakukan analisis factor kerusakan produk dengan menggunakan diagram sebab-akibat(fishbone 
diagram), sehingga dapat menganalisis faktor-faktor apa saja yang menjadi penyebab kerusakan 

produk. 
7. Membuat evaluasi dan rekomendasi perbaikan kualitas 

Mengambil tindakan peningkatan atas penyebab utama dari masalah yang sedang terjadi. 
2. PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Setelah melakukan penelitian langsung pada UD. Untung Paciran Lamongan, maka didapat data-

data awal yang diperlukan sebagai pengantar menuju pada permasalahan. Data yang didapat adalah 
data jenis produk dan tingkat kecacatan, data atribut parameter cacat yang terjadi pada setiap 

tahapan proses produksi, data frekuensi tingkat cacat yang terjadi pada setiap parameter cacat. 

Adapun data-data tersebut adalah sebagai berikut : 

Tabel 4.1 Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Rusak bulan Agustus 2017 

 

 

 
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.1 Pengolahan Data 

Seperti yang telah dibahas sebelumnya bahwa langkah awal dalam membuat peta kendali 
adalah sebagai berikut : 

a) Menghitung presentase kerusakan 

b) Menghitung garis pusat/cental line (CL) 
c) Menghitung batas kendali atas/Upper Control Limit (UCL) 

d) Menghitung batas kendali bawah/Lower Control Limit (LCL) 
 

a. Menghitung Presentasi Kerusakan  

Presentase kerusakan produk digunakan untuk melihat presentase kerusakan 
produk pada tiap sub-group (tanggal). Rumus untuk menghitung presentase kerusakan ada 

pada rumus (3.1) 
 

 berdasarkan  tabel dibawah ini selanjutnya dibuat tabel berupa presentase dari 

produk – produk yang mengalami kecacatan : 

Cacat 

jenis 

Backfin

Cacat Jenis 

SuperLump

Cacat 

Jenis 

Spesial

1 303.66 12.15 9.11 15.18 36.44

2 295.47 8.86 5.91 14.77 29.54

3 337.68 10.13 6.75 13.51 30.39

4 367.92 14.72 14.72 18.4 47.84

5 462.42 13.87 9.25 23.12 46.24

6 308.07 12.32 12.32 18.48 43.12

7 282.24 16.93 16.93 19.76 53.62

8 256.1 7.68 7.68 12.81 28.17

9 294.53 11.78 8.84 17.67 38.29

10 343.04 13.72 13.72 13.72 41.16

11 263.03 7.89 5.26 13.15 26.3

12 302.72 12.11 9.08 15.14 36.33

13 310.28 12.41 12.41 18.62 43.44

14 259.25 12.96 15.56 15.56 44.08

15 286.97 11.48 5.74 14.35 31.57

16 340.83 10.22 13.63 13.63 37.48

17 311.22 9.34 9.34 15.56 34.24

18 406.04 16.24 12.18 20.3 48.72

19 399.42 11.98 15.98 23.97 51.93

20 500.22 20.01 15.01 25.01 60.03

21 293.58 5.87 5.87 14.68 26.42

22 265.55 7.97 10.62 10.62 29.21

23 349.34 13.97 10.48 13.48 37.93

24 224.6 6.74 6.74 13.48 26.96

25 257.99 10.32 10.32 10.32 30.96

26 251.69 10.07 5.03 12.58 27.68

27 324.14 12.97 6.48 19.45 38.9

28 293.58 8.81 11.74 11.74 32.29

29 294.21 5.88 11.77 11.77 29.42

30 303.98 12.16 9.12 18.24 39.52

31 307.44 18.45 18.45 21.52 58.42

Jumlah 9797.21 360.01 326.04 500.59 1186.64

Rata-Rata 316.04 11.6132 10.5174 16.148 38.279

Tanggal

Jumlah 

Produksi    

(kg)

Jumlah Produk Cacat (kg)
Jumlah Produk 

Cacat                    

(kg)



 

b) Maka didapat Central Line (CL) sebagai berikut: 

   ∑𝑛𝑝 = 1183.64 
   ∑𝑛 = 9797,21 

CL = p = 
∑𝑛𝑝

∑𝑛
 = 

1183.64

9797.21
 = 0.12081 

Sedangkan standart kecacatan perusahaan adalah 5% yang artinya  

CL = p = 0.12 
c) Maka dapat  diperoleh Batas Kendali Atas (UCL) sebesar :  

   p  =  0.12081 

   n  = 31 

UCL = p  + )
)1(

(3
n

pp 
  

= 0.12081+ )
31

)0.120811(0.12081
(3


 = 0.150 

 Dari standart perusahaan : 

Backfin
Total cacat   

(kg)
SuperLump

Total Cacat    

(Kg)
Spesial

Total cacat      

(kg)

1 303.66 4% 12.15 3% 9.11 5% 15.18 12% 36.44

2 295.47 3% 8.86 2% 5.91 5% 14.77 10% 29.55

3 337.68 3% 10.13 2% 6.75 4% 13.51 9% 30.39

4 367.92 4% 14.72 4% 14.72 5% 18.40 13% 47.83

5 462.42 3% 13.87 2% 9.25 5% 23.12 10% 46.24

6 308.07 4% 12.32 4% 12.32 6% 18.48 14% 43.13

7 282.24 6% 16.93 6% 16.93 7% 19.76 19% 53.63

8 256.1 3% 7.68 3% 7.68 5% 12.81 11% 28.17

9 294.53 4% 11.78 3% 8.84 6% 17.67 13% 38.29

10 343.04 4% 13.72 4% 13.72 4% 13.72 12% 41.16

11 263.03 3% 7.89 2% 5.26 5% 13.15 10% 26.30

12 302.72 4% 12.11 3% 9.08 5% 15.14 12% 36.33

13 310.28 4% 12.41 4% 12.41 6% 18.62 14% 43.44

14 259.25 5% 12.96 6% 15.56 6% 15.56 17% 44.07

15 286.97 4% 11.48 2% 5.74 5% 14.35 11% 31.57

16 340.83 3% 10.22 4% 13.63 4% 13.63 11% 37.49

17 311.22 3% 9.34 3% 9.34 5% 15.56 11% 34.23

18 406.04 4% 16.24 3% 12.18 5% 20.30 12% 48.72

19 399.42 3% 11.98 4% 15.98 6% 23.97 13% 51.92

20 500.22 4% 20.01 3% 15.01 5% 25.01 12% 60.03

21 293.58 2% 5.87 2% 5.87 5% 14.68 9% 26.42

22 265.55 3% 7.97 4% 10.62 4% 10.62 11% 29.21

23 349.34 4% 13.97 3% 10.48 3% 10.48 10% 34.93

24 224.6 3% 6.74 3% 6.74 6% 13.48 12% 26.95

25 257.99 4% 10.32 4% 10.32 4% 10.32 12% 30.96

26 251.69 4% 10.07 2% 5.03 5% 12.58 11% 27.69

27 324.14 4% 12.97 2% 6.48 6% 19.45 12% 38.90

28 293.58 3% 8.81 4% 11.74 4% 11.74 11% 32.29

29 294.21 2% 5.88 4% 11.77 4% 11.77 10% 29.42

30 303.98 4% 12.16 3% 9.12 6% 18.24 13% 39.52

31 307.44 6% 18.45 6% 18.45 7% 21.52 19% 58.41

Jumlah 9797.21 114% 360.02 104% 326.04 158% 497.58 376% 1183.64

Rata-rata 316.04 3.68% 11.61 3.35% 10.52 5.10% 16.05 12.13% 38.18

Tgl

Jenis Cacat 
Jumlah Produk     

Rusak                       

(kg)

Jumlah   

Produksi        

(kg)

Total    

Prosentase



   p  =  0.05 

   n  = 31 

UCL = p  + )
)1(

(3
n

pp 
  

= 0.05+ )
31

)05.01(05.0
(3


 = 0.167 

d) maka dapat diperoleh Batas Kendali Bawah (LCL)sebesar : 

p  = 0.12081 

n = 31 

LCL = p  - )
)1(

(3
n

pp 
 

= 0.12081- )
31

)0.120811(0.12081
(3


 = 0.091 

Jadi LCL = 0.091 

LCL = p  - )
)1(

(3
n

pp 
 

= 0.05- )
31

)05.01(05.0
(3


 = -0.115 

Jadi LCL = 0 

Catatan : Jika LCL < 0 maka dianggap LCL dianggap = 0 

Setelah dari nilai presentase kerusakan dari setiap grup, nilai CL, nilai UCL dan nilai LCL 

didapatkan, maka langkah selanjutnya adalah membuat peta kendali p (p-chart). 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.1 Peta Kendali (p-chart) bulan Agustus 2017 

Gambar 4.1 menunjukan bahwa masih ada titik-titik yang berada diluar batas kendali. Dari 
diagram diatas terdapat tiga titik yang berada diluar batas kendali dan 31 titik yang berada dalam 
batas kendali, sehingga bisa dikatakan bahwa proses tidak terkendali. Setelah membuat tabel, 
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langkah berikutnya yaitu membuat diagram pareto berdasarkan data yang telah dikumpulkan. Data 
tersebut kemudian diolah menjadi diagram seperti gambar 4.3. 

 

 
 
 

 
 

 
 

Gambar 4.2 Analisis Pareto Kecacatan Produk Bulan Agustus 2017 

Dari diagram di atas, dapat kita lihat jenis kerusakan yang paling sering terjadi adalah backfin, 
superlump dan spesial, dengan jumlah kerusakan backfin sebanyak 360.02 kg, kemudian jumlah 

kerusakan pada superlump sebanyak 326.04 kg dan jumlah kerusakan pada special sebanyak 
497.58 kg. 

Diagram sebab-akibat fishbone diagram digunakan untuk menganisis faktor-faktor apa sajakah 
yang menjadi penyebab kerusakan produk. Adapun faktor-faktor yang mempengaruhi dan menjadi 
penyebab kerusakan produk secara umum dapat digolongkan sebagai berikut : 

1. Manusia 
Pekerja yang terlibat dalam proses produksi. 

2. Bahan Baku 
Yaitu segala sesuatu yang dipergunakan oleh perusahaan sebagai komponen produk 
yang akan di produksi. 

3. Mesin/Alat 
Mesin/Alat yang digunakan selama proses produksi. 

4. Metode 
System atau perintah kerja yang harus diikuti dalam proses produksi. 
 Berikut adalah penggunakan diagram sebab akibat untuk maslah kecacatan produk 

pada UD Untung Paciran Lamongan : 

 

     Gambar 4.3 Diagram sebab-akibat masalah Kecacatan Produk. 

  

Kual itas bahan baku 

Dibawah standart kurangnya perawatan a lat 

 

 Penyorti ran bahan baku kurang baik 
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Berikut adalah Uraian mengenai terjadinya kecacatan produk berdasarkan diagram sebab akibat 
diatas : 

a) Faktor Material (Bahan Baku) 

 Kualitas bahan baku berupa Rajungan yang diperoleh seringkali berada dibawah 
standart, sehingga setelah proses oleh pekerja, Rajungan Mengalami beberapa kerusakan. 

Setelah bahan baku masuk ke pabrik, maka hal pertama dilakukan penyortiran bahan baku 
tersebut. Ini dilakukan untuk mengecek bagaimana Rajungan yang baik dan buruk. Untuk 
itu diperlakukan ketelitian dari para pekerja agar Rajungan yang telah diproses lebih lanjut 

tidak rusak apabila telah masuk proses produksi selanjutnya. Selain itu, kualitas perebusan 
Rajungan digunakan dalam proses produksi yang juga mempengaruhi hasil olahan daging 

Rajungan. 
b) Faktor Alat 

 Disini kualitas alat masih manual dengan pisau dan gunting untuk membuka cangkang 

dan mengambil daging rajungan. 
c) Faktor Metode 

 Metode pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan masih manual. Perusahaan 
belum menggunakan cara modern seperti menggunakan data Statistik dalam proses 
pengendalian. 

d) Faktor Manusia 
 Masih banyak pekerja yang melakukan kesalahan/kecerobohan dalam pabrik kerjanya 

seperti masih adanya kulit cangkang atau terlalu keras sangat mengupas. Sehingga 
pekerjaannya seringkali berada diluar standart yang ditetapkan. 

3. KESIMPULAN 

1. Berdasarkan hasil peta kendali p (p-chart) dapat dilihat bahwa ternyata masih ada kualitas 

produk yang berada diluar batas kendali yang seharusnya dan melebihi standart cacat 
perusahaan yaitu 5%. Hal ini dapat dilihat pada grafik peta kendali yang menunjukan tiga titik 

yang berada diluar batas kendali. Hal ini merupakan indikasi adanya proses yang berada 
dalam keadaan tidak terkendali atau masih mengalami penyimpangan.  
2. Berdasarkan diagram yang dibuat, ditemukan beberapa hasil produksi yang masih cacat. 

Jenis kecacatan yang paling tinggi yaitu jenis Backfin adalah jenis cacat yang berasal dari 
pecahan daging jumbo dan jubs, jika daging jumbo dan jubs pecah dan tidak utuh akan turun 

harganya dan masuk ke bagian backfin. SuperLump merupakan jenis cacat pecahan dari 
daging lump yang bentuknya lembut. Special  adalah jenis cacat pecahan dari dua bagian kaki 
daging karpus, kelomet dan meruz. 

3. Berdasarkan hasil analisis diagram sebab-akibat dapat diketahui faktor penyebab 
kerusakan dalam proses produksi berasal dari faktor material (bahan baku) dan manusia itu 

sendiri. 
Setelah mengidentifikasi masalah dan penyebab terjadinya kecacatan/kerusakan hasil daging 
Rajugan pada UD Untung Paciran Lamongan, maka disusunlah suatu tindakan perbaikan secara 

Umum dalam upaya menekan tingkat kerusakan/kecacatan produk yaitu : 

1. peningkatkan fasilitas yang terkait dengan kenyamanan dan kesejahteraan para pekerja saat 
proses produksi berlangsung, ini dilakukan agar karyawan mampu bekerja lebih maksimal, 

hal ini bisa dilakukan dengan menambah meja, pisau dan gunting yang baru agar para 
pekerja tidak bergerumbul/berdesakan. 



2. Dugaan terkait pada diagram fishbone bahwasannya peremajaan/perawatan alat sangat 
dibutuhkan agar kualitas tetap terjaga dan mengurangi tingkat kecacatan. 

3. Dugaan keteledoran/ceroboh para pekeja yang selalu terjadi tanpa ada peringatan yang 

keras yang menyebabkan kerugian terjadi jadi dibutuhkan arahan secara rutin kepada para 
pekerja pentingnya time schedule dalam proses produksi. 

4. Perlunya pembelajaran metode modern yang ditawarkan agar dapat menghitung kecacatan 
dan mengurangi tingkat kerugian 
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