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Abstrak - UMKM Miniplant Roby Jaya merupakan perusahaan pengolahan hasil laut yang menghadapi tantangan
dalam pengendalian kualitas akibat tingkat kecacatan produk. Masalah yang dihadapi pada UMKM ini ketidak
stabilan pengendalian kualitas yang ada pada usaha tersebut sehingga mengakibatkan cacat, penelitian ini
bertujuan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang yang terjadi pada UMKM saat proses produksi berlangsung dan
melakukan analisis tingkat cacat dominan dari jenis kecacatan yang terjadi, menganalisis faktor penyebabnya,
serta merumuskan strategi perbaikan guna meningkatkan kualitas produksi. Metode Seven Tools diterapkan dalam
penelitian ini, mencakup check sheet, flowchart, diagram pareto, histogram, scatter diagram, control chart, dan
fishbone diagram, sedangkan konsep 5W+1H digunakan dalam penyusunan usulan perbaikan. Hasil analisis
menunjukkan bahwa jenis cacat yang paling sering terjadi adalah daging pecah (72,31%) dan daging kotor
(27,69%) bisa dilihat melalui diagam batang yakni pareto, sedangkan untuk kualitas yang mengetahui batas
toleransi sebuah cacat pada peta kendali kontrol pada UCL=0,022 LCL=0,010 CL=0,077 dari hasil tersebut masih
dalam batas toleransi untuk proposi cacatnya, dan fishbone diagram mengetahui faktor penyebab utama berasal
dari manusia, lingkungan, material, dan metode produksi. Sebagai langkah perbaikan, perusahaan disarankan
untuk meningkatkan efektivitas kerja karyawan, mengoptimalkan proses produksi, serta melakukan evaluasi
berkala guna memastikan peningkatan kualitas produk secara berkelanjutan.

Kata kunci: Seventools, 5W+1H, Kepiting Rajungan

Abstract — UMKM Miniplant Roby Jaya is a seafood processing company that suffers quality control issues due
to the high number of product defects. The problem faced by this UMKM is the instability of quality control in the
business, which results in defects. The purpose of this study is to identify the types of defects that occur in UMKM
during the production process, conduct an analysis of the dominant defect level of the types of defects that occur,
analyze the causative factors, and develop improvement strategies to improve production quality. The Seven Tools
technique is employed in this study, which includes check sheets, flowcharts, Pareto diagrams, histograms, scatter
diagrams, control charts, and fishbone diagrams, as well as the 5W + 1H concept for developing improvement
proposals. The results of the analysis show that the most common types of defects are broken meat (72.31%) and
dirty meat (27.69%) can be seen through the bar diagram, namely Pareto, while for quality that knows the
tolerance limit of a defect on the control chart control at UCL = 0.022 LCL = 0.010 CL = 0.077 from the results
are still within the tolerance limit for the proportion of defects, and the fishbone diagram knows the main causal
factors come from humans, the environment. To improve product quality, the organization should raise employee
labor effectiveness, optimize the production process, and conduct periodic evaluations.

Keywods: Seventools, 5SW+1H, Crab

PENDAHULUAN

Dalam era industri yang semakin kompetitif,
pengendalian kualitas (quality control) menjadi aspek
yang paling diperhatikan bagi perusahaan untuk
menjaga daya saing, meningkatkan kepuasan
konsumen, dan mengoptimalkan biaya produksi
(Riyanto, 2015) (Pramudita et al., 2022). Kualitas
produk tidak hanya ditentukan oleh spesifikasi teknis,
tetapi juga oleh kemampuan perusahaan dalam

menyesuaikan proses produksi dengan perubahan
permintaan pasar akan tetapi juga memerlukan
konsistensi dalam pengendalian kualitas (Clerides,
2002)(Mitra, 2016). Kontrol kualitas yang baik
mampu mengurangi persentase produk cacat (defect
product), yang umumnya disebabkan oleh enam
faktor utama: mesin, metode, material, tenaga kerja,
pengukuran, dan lingkungan dalam segi pada saat
proses produksi berlangsung (Feigenbaum, 1991).
Dengan mengidentifikasi dan mengendalikan
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ketidaksesuaian pada faktor-faktor ini, perusahaan
dapat memastikan produk yang dihasilkan memenuhi
standar yang diharapkan atau sesuai dengan
spesifikasi yang ditentunkan oleh perusahaan
(Gaspersz, 2017).

UMKM Miniplant Robiy Jaya, perusahaan
pengolahan hasil laut di Desa Kramat, Kecamatan
Bungah, Kabupaten Gresik, menghadapi tantangan
kualitas dalam produksi daging rajungan (Portunus
pelagicus). Meskipun memiliki kapasitas produksi
hingga satu ton per minggu pada musim panen, proses
produksinya masih mengandalkan tenaga manusia
dan peralatan manual, yang berdampak pada
tingginya tingkat kecacatan produk dan keterbatasan
teknologi yang digunakan pada UMKM tersebut,
sehingga memerlukan evaluasi atau inovasi terhadap
proses produksi pada UMKM. Pengamatan
menunjukkan bahwa Kkelalaian karyawan dalam
proses produksi sering menjadi penyebab utama
produk vyang tidak sesuai dengan kebutuhan
perusahaan dan pasar lokal, sehingga pengendalian
kualitas menjadi hal yang memerlukan perbaikan
secara input, proses, output agar mendapatkan hasil
yang baik dalam produksi kepiting rajungan.

Total Produk Cacat (Kg)
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Gambar 1. Produk cacat pada UMKM Miniplant Robiy
Jaya

Pada gambar 1. Data diambil pada bulan 3 dengan
rentang waktu 30hari tahun 2024, kecacatan yang
tertinggi yang dihadapi oleh UMKM ini pada hari ke
11 sebesar 23 defect yang mana dari jumlal produksi
209kilo, maka dari itu memerlukan langkah
perbaikan untuk bisa mengendalikan kualitas pada
proses produksi yang dijalankan.

Salah satu metode yang efektif dalam
pengendalian kualitas adalah Seven Tools, yakni
seperangkat alat statistik dasar yang dirancang untuk
mengidentifikasi, menganalisis, mengurangi
kecacatan produk dan pengendalian kualitas pada
suatu usaha(Halizah & Sumarna, 2023)(Keke et al.,
2023). Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi
penyebab utama defect pada produk daging rajungan
di Miniplant Robiy Jaya dengan menggunakan
pendekatan seven tools, sehingga perusahaan dapat
melakukan perbaikan proses yang berkelanjutan
sebagai langkah untuk pengendalian kualitas
ditempat tersebut. Analisis metode ini diharapkan
dapat meningkatkan efisiensi produksi, mengurangi
biaya akibat produk cacat, serta mempertahankan

kepercayaan pelanggan domestik (Wardana &
Mahbubah, 2022) (McDermott et al., 2023).

METODE PENELITIAN

Langkah awal melakukan observasi pada
UMKM dimana melihat kondisi usaha, kemudian
mengetahui alur proses produksi kepiting rajungan
tersebut sampai proses penjualan produk ke
konsumen. Menentukan rumusan masalah dan tujuan
penelitian ini yakni mengalisis awal proses produksi
dan bagaimana pengendalian kualitas kepiting
rajungan  UMKM Miniplant Robiy Jaya ini
dijalankan. Pengumpulan data berupa jumlah
produksi perhari dan mengetahui jenis defect pada
kepiting rajungan. Pengolahan data dengan
menggunakan metode seven tools (Dewangga &
Suseno, 2022) (Antony et al., 2021)yakni :

1. Flowchart, mengetahui alur proses produksi
hingga proses tersebut sampai selesai.

2. Check sheet, mengetahui jumlah produksi dan
jenis defect pada produk melalui lembar
pengamatan yang hasilnya dari observasi.

3. Histogram, penditribusian data dengan jumlah
data yang dikumpulkan dimana akan terlihat
intensitas defect pada range yang sudah
ditentukan.

4. Pareto diagram, pengolahan data ini
dimaksudkan untuk mengetahui defect yang
tertinggi sampai yang terendah dengan
perhitungan  kumulatif dan diperlihatkan
melalui diagam batang (Neyestani, 2017).
Rumus pareto % = Jens cacat_ v 100%.... ()]

jumlah cacat

5. Scatter diagram, untuk mengetahui sebaran atau
polas dari bertambahnya proses produksi
dengan jumlah defect apakah saling berkolerasi
ataukah tidak ada korelasi(Nugraha et al., 2022).

y = NYxy — Yx)y @
JINZXZ = (B0 (NYy? = (3y)?)

6. Control chart, dengan adanya perhitungan ini
akan mengetahui standart batas kendali
atas/UCL dan batas kendali bawah/LCL, garis
tengah/CL dengan rumus (Mathur et al., 2022):

np

rx

p= ? ............................................. (3)
Keterangan
p . Proporsi kecacatan
np :Jumlah kecacatan
n : Jumlah produksi

Meghitung garis pusat atau Control Line (CL),
garis pusat merupakan rata-rata kerusakan
produk (p)

— 5= 2P
CL=p= TR RIRI IR TP RA 4
Keterangan
p . Rata-rata ketidaksesuaian produk
>np :Jumlah total yang rusak
>n :Jumlah total yang diperiksa

Menghitung batas kendali atas atau Upper
Control Limit (UCL) untuk menghitung batas
kendali atas
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Keterangan
p Rata-rata ketidaksesuaian produk
n o Jumlah produksi.

Menghitung batas kendali atas atau Lower
Control Limit (UCL) untuk menghitung batas
kendali atas

LCL=p—-3 [Z&P (6)

7. Fishbone diagram, bagaimana mengetahui
sebab akibatnya suatu defect yang dipengaruhi
man, machine, material, method, environmant
(Antony et al., 2021) (Coccia, 2018).

Langkah perbaikan untuk dilakukan pengendalian
kualitas yang berkelanjutan dengan penggunaan
5W+1H, akan membuat solusi terhadap masalah yang
ditimbulkan (Burhanudin & Cahyana, 2024). Hasil
dan kesimpulan ini akan mendapatkan bagaimana
cara pengendalian kualitas di UMKM Miniplant
Robiy Jaya.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Flowchart ini dilakukan untuk mengetahui
langkah awal proses produksi pada UMKM
Miniplant Robiy Jaya.

Melakukan Penimbangan
pada Rajungan

Melakukan Perebusan .Melakukan Pendinginan

pada Rajungan pada Rajungan

Pengolahan Rajungan

!

Melakukan Penyimpanan

Pengolahan Rajungan

!

Melakukan Pengemasan
Daging Rajungan

Sumber: Peneliti

Gambar 2. Proses produksi UMKM

Produksi di atas dapat di ketahui bahwa urutan proses
produksi yang ada di miniplant robiy jaya rentan
mengalami kecacatan, seperti pada saat proses
perebusan dan pengupasan daging rajungan.

Chekseet untuk lembar UMKM Miniplant
Roby Jaya untuk mengetahui defect pada produk
kepiting rajungan, yakni:

Tabel 1. Lembar periksa

Tanggal Jumlah . Total
NO |Produksi | Produksi Jenis Cacat (Kg) Produk
(Kg) Daging Daging Cacat
Pecah Kotor (Kg)

1 | 1/3/2024 139 9 0 9

2 | 2/3/2024 182 13 2 15
3 | 3/3/2024 147 10 3 13
4 | 4/3/2024 122 4 1 5

5 | 5/3/2024 149 11 2 13

6 | 6/3/2024 187 14 4 18

7 | 7/3/2024 198 15 6 21

8 | 8/3/2024 186 13 5 18
9 | 9/3/2024 191 15 3 18
10 |10/3/2024 212 8 5 13
11 |11/3/2024 209 15 8 23
12 12/3/2024 201 14 4 18
13 | 13/03/24 217 11 3 14
14 | 14/03/24 211 9 2 11
15 | 15/03/24 187 11 2 13
16 | 16/03/24 179 10 4 14
17 | 17/03/24 165 9 6 15
18 | 18/03/24 167 2 5 7
19 | 19/03/24 219 9 6 15

Sumber: Peneliti

Pada tabel.1 defect tertinggi pada tanggal 11
bulan 3 2024 dengan nilai 23kg sedangkan terenda
pada tangga 4 dengan defecf 5kg dan ada dua jenis
defec yang terjadi di UMKM Miniplant Roby Jaya.

Histogram dengan pengolahan data ini ada
secara intens pada jenis defect daging pecah 9kilo dan
11kilo dalam kurung waktu lbulan sering terjadi
5kali.

16

15 15 15
14 14 14

13 13 13 13

12 12

1 1 11 11 11

10 10 10

8 |- 4 ® Daging Pecah (Kg)
® Daging Kotor (Kg)

Al 1l
o LI

12345678 9101112131415161718192021222324252627282930
Sumber: Peneliti
Gambar 3. Histogram

Pareto, untuk mengklasifikasikan masalah
sesuai spesifikasi elalui diagram ini dapat mengetahui
jenis defect yang paling tinggi ke terndah pada proses
produksi UMKM Miniplant Roby Jaya, yakni:

Tabel 2. Persentase pareto

No (enis Cacat Jumlah QPumlah Jumlah (%)
(Unit)  |KumulatiKumulatif .
i (%) Kumulatif
1. |Daging Pecah| 316 316 72.31% 72.31%
(Kg)
2. |Daging  Kotor] 121 437 27.69% 100.00%
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k)

Total 437 100.00%

Sumber: Peneliti

350 120%

/ 100% - 100%

- 80%

| G0% s JUMLAH (UNIT)

1 —m— (%) KUMULATIF

DAGING PECAH (Kg) DAGING KOTOR (Kg)

Sumber: Peneliti
Gambar 4. Pareto diagram produk kepiting

Diagram batang pada gambar 4 nilai tertinggi 316kg
yang mengalami defect pada jenis daging pecah.
Scatter untuk mengetahui sebaran jumlah

produksi dan jumlah defect apakah mempunyai
korelasi memerlukan perthitungan rumus (2) yakni:

3 30(81718) — (5499)(437)

~ /[30 (10237392) — (5499)2][30(6841?) — (437)7]

= 0,59

SCATTER DIAGRAM

5
20 |
15 -

10 4

Jumlah Produk cacat

o 50 100 150 200
Jumlah Produksi
Sumber: Peneliti

Gambar 5. Scatter kepiting rajungan

Pada gambar 5 ini adanya korelasi yang erat dan
memiliki pola yang positif antara jumlah yang mana
jumlah prduksi meningkat akan mempengarhi tingkat
defect yang meningkat juga.

Control chart, pada tingkatan batas kendali
pada kedua jenis defect ini masih mengalami defect
akan tetapi masih ditoleransi, jika UMKM ingin baik
lagi maka perlu untuk proporri defect ini berapa pada
garis center line/garis tengah, yakni:

Peta Kontrol Cacat Daging Pecah
0,1200
0,1000
0,0800

0,0600 /\

Vf_\/\vr\\/ -\/"/\\/‘\/

0,0000

123456 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

= Pecahan Cacat =——CL UCL  ==——=LCL

Sumber: Peneliti
Control chart daging pecah

Peta Kontrol Cacat Daging Kotor

0.06
0.05
0.04

oss AN ASWAY WA
D_m/\/ N VY VV

001 12345678 9101112131415161718192021222324252627282930
-0.02

——PecahanCacat ——CL ucL LcL

Sumber: Peneliti
Gambar 7. Control chart terdapat kotoran

Gambar 6 dan 7 masih mengambarkan proporsi
defect masih dalam batasan UCL dan LCL yang mana
masih bisa ditoleransi. Rumus (3,4,5,6)

9
p =—— = 0,0647

139

1= 7 _ 0,07794

“ 75499~ "

J/0,0794 x (1 — 0,0794)

ucl = 0,0793 + 3 = 10,0229
139

\/0,0794 x (1 — 0,0794)

Icl = 0,0793 — 3 =0,0106

139
Fishbone, ada beberapa penyebab terjadinya
defect yang terjadi di UMKM Miniplant Roby Jaya
sehingga menyebabkan defect yakni:

bahan tidek
sempurna

> Daging Pecah
Proses yang tidek
benar

Sumber: Peneliti
Gambar 8. Fishbone daging pecah

Bahan Pendukung k
bahan sheet tidak

- -
Terlalulama di kapal

Te'bur\l bury

perendaman
terburu-bury

Kurang
memperhatikan proses pengangkutan
kebersihan yang tidak benar

Metode

Daging Kotor

Lingkungan

Sumber: Peneliti
Gambar 9. Fishbone terdapat kotoran

Gambar 8 dan 9 ini ada empat faktor yang penyebab
terjadinnya defect yang mana memerlukan evaluasi
terhadap faktor tersebut, sehingga bisa dilakukannya
pengendalian kualitas pada produk kepiting rajungan
UMKM Miniplant Roby Jaya. 5W+1H pengendalian
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kualitas yanga ada di UMKM ini:

Tabel 3. 5SW+1H

What Why Where When Who How
Faktor Tenaga Kerja Proses Pada saat Tenaga kerja Pengawas lapangan harus
Manusia ceroboh  dan pengolahan produksi yang bertugas selalu rutin memantau proses
kurang  teliti daging bahan baku untuk mengolah produksi dan para tenaga
dalam bekerja rajungan produk olahan kerja harus lebih berhati-hati
daging rajungan pada saat mengolah daging
rajungan
Faktor Ruangan Di tempat Terjadi pada Tenaga kerja Melakukan pembersihan
kurang bersih produksi dan saat yang secara rutin di ruangan
Lingkungan sehinggah lingkungan di kedatangan beranggung proses produksi agar bahan
masih sering sekitar area bahan baku jawab dalam baku tidak tercemar kotoran
terjadi miniplant Roby | dan tempat kebersihan dan debu
kekotoran Jaya produksi miniplant
Roby Jaya
Faktor Barang Di tempat Pada saat Tenaga kerja Penanggung jawab miniplant
Material mentah yang Penerimaan barang yang bertugas selalu melakukan pengecekan
datang bahan baku datang di mensortir terhadap barang yang datang
mengalami rajungan pelabuhan bahan baku dan melakukan komplain
kecacatan yang di terhadap supplier jika terdapat
peroleh dari produk rajungan yang rusak
para nelayan
Faktor Belum Di tempat Pada saat Tenaga kerja Menetapkan standar kerja
Metode maksimalnya produksi berlangsung yang bekerja perusahaan dan alat atau metode
standart kerja miniplant nya proses pada proses yang jelas tentang pengendalian
dan belum Roby Jaya produksi di pengolahan kualitas pada proses produksinya
adanya alat miniplant daging rajungan | dan memantau penerapan standar
atau metode Roby Jaya kerja dan alat atau metode yang
pengendalian telah di tetapkan
kualitas

Sumber: Peneliti

KESIMPULAN

Bahwa cacat utama pada produk olahan daging
kepiting rajungan di UMKM Miniplant Roby Jaya
yakni daging pecah (72,31%) dan daging kotor
(27,69%), dengan faktor penyebab utama meliputi
manusia, lingkungan, material, dan metode produksi.
Rekomendasi metode seven tools (lembar
pengecekan, flowchart, diagram pareto, histogram,
diagram pencar, peta kendali, dan diagram sebab
akibat), serta analisis 5W+1H, digunakan untuk
mengendalikan kualitas dan mengidentifikasi akar
permasalahan. Upaya perbaikan difokuskan pada
faktor penyebab kecacatan, dengan evaluasi berkala
guna memastikan efektivitas pengendalian kualitas
dalam mengurangi tingkat cacat produk.
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