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 Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengendalian kualitas pada 
produk tahu dengan menggunakan metode seven tools pada UMKM 
pabrik Pak Yunus Kota Tarakan. Penelitian ini menggunakan 
pendekatan deskriptif kuantitatif. Dalam penelitian ini menggunakan 
sampel sebanyak 420 tahu yang di ambil selama 25 kali proses produksi 
dan menggunakan metode stratified random sampling. Data yang 
diperoleh menggunakan metode seven tools yang terdiri dari lembar 
pengecekan, diagram alur, histogram, diagram pareto, peta kendali, 
diagram penyebar dan diagram sebab akibat. Hasil dati penelitian 
menemukan bahwa terdapat empat jenis kecacatan yang terdiri dari 
cacat lembek, hancur, berbau, dan warna dengen presentase pada 
cacat lembek yaitu 36,15% cacat hancur sebesar 21,54%, cacat berbau 
sebesar 20,77%, dan cacat warna sebesar 21,54%. Berdasarkan peta 
kendali pada Pabrik Pak Yunus masih terdapat 11 kali proses produksi 
yang garis proses cacatnya melewati batas kontrol. Faktor yang 
mempengaruhi produk cacat terdiri dari faktor manusia, mesin, bahan 
baku, dan metode. Berdasarkan diagram penyebar diketahui bahwa 
hubungan antara jumlah produk cacat dengan faktor manusia memiliki 
hubungan yang positif. 
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1. PENDAHULUAN 
Di Indonesia, banyak orang menyukai makanan seperti tahu. Produk ini dikenal karena mudah 
diperoleh dan memiliki banyak kandungan gizi yang baik. Tahu mengandung banyak nutrisi, 
termasuk mineral, fosfor, kalori, lemak, karbohidrat, protein, dan vitamin B-kompleks. Karena 
kandungan hidrat arangnya yang tinggi, tahu menjadi salah satu makanan diet yang paling rendah 
kalori. Namun, cara pembuatan dan penyimpanan tahu sangat memengaruhi kualitas produknya 
(Utami, Fitrianingrum, dan Haryani 2012). 

Menurut (suci, Nasution, dan Rizki 2017) kualitas dalam dunia industri memiliki arti sesuatu 
yang dapat memberikan kepuasan terhadap konsumen. Menurut (kaban 2014), kualitas merupakan 
sesuatu yang cocok dengan selera. Oleh karena itu, untuk menjaga kualitas produk, perlu 
diidentifikasi komponen yang membuat produk dapat memenuhi kepuasan pelanggan dan sesuai 
dengan selera mereka. Kualitas, menurut Heizer dan Render (2006), didefinisikan sebagai 
keseluruhan atribut dan fitur produk dan jasa yang mampu memenuhi kebutuhan pelanggan, baik 
yang terlihat atau yang tersamar. Dalam hal ini, kualitas adalah kata kunci dalam industri persaingan 

Menurut (Fauzi 2016), dalam berwirausaha ada banyak tantangan dalam menjaga kualitas 
produk salah satunya yaitu terdapat produk cacat yang sangat berdampak pada pendapatan 
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perusahaan, image perusahaan, dan kepuasan konsumen. Kadang kala masih terdapat beberapa 
masalah seperti produk cacat dimana pada saat produksi, terutama untuk kualitas produk yang tidak 
memenuhi standar. Pabrik Tahu Pak Yunus merupakan salah satu  usaha yang memproduksi jenis 
tahu mentah yang berdiri pada tahun 2003 hingga sekarang. Pabrik tersebut memiliki 3 orang 
karyawan yang saling bekerja sama dalam menjalankan usaha tersebut seperti proses pembuatan 
produk, proses pengemasan produk, pengantaran dan pemasaran produk. Seperti pabrik tahu pada 
umumnya proses pembuatan tahu yang masih menggunakan mesin yaitu pada saat proses 
penghalusan kacang kedelai menggunakan mesin khusus penggiling atau penghalus kacang 
kedelai.  Berdasarkan hasil wawancara pada pihak Pabrik Tahu yang mana masih memiliki 
permasalahan pada produk rusak atau cacat dengan jenis cacat yaitu, cacat tekstur lembek, cacat 
hancur, cacat berbau dan cacat warna yang disebabkan oleh kesalahan pada saat proses 
perendaman maupun pada saat penyaringan tahu sehingga mengakibatkan tahu membusuk karena 
adanya penggunaan bahan-bahan yang tidak memenuhi standar untuk proses pengolahan lebih 
lanjut. 

Tabel 1. Hasil Produksi Produk Tahu di Pabrik Tahu Pak Yunus pada Tahun 2023 

Bulan Produksi Produk Tahu (Kg) Produk Jadi (Biji) Produk Gagal (Biji) 

Januari 600 12.490 110 

Februari 600 12.480 120 

Maret 600 12.450 150 

April 600 12.495 105 

Mei 600 12.490 110 

Juni 600 12.485 115 

Juli 600 12.480 120 

Agustus 600 12.465 135 

September 600 12.470 130 

Oktober 600 12.485 115 

November 600 12.490 110 

Desember 600 12.500 100 

Total 7.200 149.780 1.420 

Sumber: Pihak Pabrik Tahu Pak Yunus 

Berdasarkan data pada tabel 1.1 dapat dilihat bahwa pada bulan Maret mengalami 
kecacatan atau kerusakan produk yang sangat besar sebanyak 150 biji, dalam hal ini produk tahu 
yang mengalami kecacatan atau kerusakan pada saat proses produksi dapat menimbulkan dampak 
pada keuntungan yang diperoleh, salah satu dari dampak tersebut yaitu dapat pemepengaruhi 
keuntungan suatu perusahaan tersebut dikarenakan terjadinya peningkatan biaya yang dikeluarkan 
oleh perusahaan (Hidayatullah Elmas 2017). Hal tersebutlah yang merupakan salah satu contoh 
tantangan suatu perusahaan dalam menjaga kualitas produk. 

Pengendalian kualitas produk yang dihasilkan adalah alternatif yang dapat digunakan oleh 
perusahaan untuk tetap bersaing. Tujuan pengendalian kualitas adalah untuk mengurangi jumlah 
produk yang rusak, memastikan bahwa produk akhir yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas 
perusahaan, dan memastikan bahwa produk yang rusak lolos ke tangan konsumen secara teratur 
dan aktif, sehingga setiap kesalahan dapat segera diidentifikasi dan diperbaiki dengan cepat. 
Pengendalian kualitas sangat penting untuk bersaing dengan perusahaan lain, meningkatkan nilai 
jual, dan yang paling penting, mendapatkan kepercayaan penuh dari pelanggan. Kualitas yang tetap 
terjaga akan berdampak positif pada perusahaan karena konsumen akan percaya pada produk 
perusahaan dan akan terus menggunakannya, yang pada akhirnya akan menghasilkan keuntungan 
bagi perusahaan. Untuk menyelesaikan masalah ini, diperlukan alat untuk mengukur tingkat 
kerusakan produk yang dapat diterima perusahan. Ini akan dilakukan dengan memperkirakan batas 
toleransi dari kesalahan cacat produk yang dihasilkan melalui metode pengendalian kualitas, yaitu 
alat bantu statistik yang terdapat pada seven tools. 

Seven Tools merupakan alat bantu statistik untuk memudahkan dalam memecahkan 
masalah yang terdiri dari tujuh langkah proses yaitu: Lembar Periksa (Check Sheet), Diagram 
Batang (Histogram), Peta Kendali (Control Chart), Diagram Pareto, Diagram Penyebab dan Efek 
(cause and effect diagram), Diagram Alur (Flow chart) dan Diagram Pancar (Scetter diagram) 
(Rosleini dan Sari, 2014). Menurut Villas  dan Varsha (2014) Seven Tools Of Quality Control tersebut 
untuk mengetahui akar permasalahan terhadap produk yang mengalami cacat, serta dapat 
menentukan faktor-faktor yang menyebabkan cacat tersebut terjadi dan menawarkan solusi untuk 
masalah tersebut. Dengan Seven Tools diharapkan terjadi perbaikan secara terus menerus 
(continuous improvemet) agar mencapai kesempurnaan dalam produksi melalui perbaikan terus 
menerus.  
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2. METODE PENELITIAN 
Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif deskriptif, penelitian yang dilakukan untuk 
menganalisis data dengan mendeskripsikan atau menggambarkan dan menguraikan berbagai 
kondisi, dari berbagai data yang dikumpulkan. Hasil penelitian ini berasal dari pengamatan langsung 
tentang subjek yang diteliti (Fauziah, 2018). Hasil dari analisis yang diperoleh dapat membantu 
dalam pengambilan keputusan. Tujuan jenis penelitian ini adalah untuk mendapatkan data sitematis 
dan akurat serta hubungan antara data-data yang terjadi sekaligus. 

Dalam penelitian ini, penulis menggunakan data primer. Data primer merupakan data yang 
berasal dari wawancara, observasi, dan dokumentasi yang dilakukan oleh pemilik usaha pabrik tahu. 

Menurut (Sugiyono 2014), populasi adalah area generalisasi yang terdiri dari objek atau 
subjek yang memiliki kualitas dan ciri-ciri tertentu yang dipilih oleh peneliti untuk dipelajari sebelum 
membuat kesimpulan. Populasi dalam penelitian ini yaitu total tahu yang setiap produksi UMKM 
Pabrik Pak Yunus yang memiliki jumlah keseluruhan produk cacat yang dominan. Menurut 
(Sugiyono 2014), sampel merupakan bagian dari jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh populasi 
tersebut. Dalam penelitian ini, pengambilan sampel dilakukan dengan menggunakan Teknik 
Stratified random sampling, yang merupakan pengambilan sampel dari anggota populasi secara 
acak dan memperhatikan tingkat dari yang tinggi,menengah dan rendah dalam populasi. 

Teknik Pengumpulan Data 
1. Wawancara 
2. Observasi 
3. Dokumentasi  

Dalam melakukan pengolahan data yang telah diperoleh, metode analisis data yang 
digunakan yaitu metode Seven Tools. Menurut (Neyestani 2017) Seven Tools adalah alat penguji 
kualitas dasar yang dapat membantu organisasi atau bisnis dalam menyelesaikan masalah dan 
menyederhanakan proses. Metode Seven Tools terdiri dari tujuh langkah proses yaitu:  Lembar 
Periksa (Check Sheet), Diagram Batang (Histogram), Peta Kendali (Control Chart), Diagram Pareto, 
Diagram Penyebab dan Efek (cause and effect diagram), Diagram Alur (Flow chart) dan Diagram 
Pancar (Scetter diagram). 

 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Seven Tools 
Lembar Pengecekan 
Lembar periksa dengan jenis produk cacat atau rusak pada produk tahu dapat dilihat pada tabel 2 
yang mana produk tahu pada pabrik Pak Yunus terdapat jenis cacat atau rusak yang terdiri dari 
beberapa jenis yaitu cacat tekstur lembek, cacat hancur, cacat berbau, dan cacat warna. 

 
Tabel 2. Lembar Pengecekan 

Tanggal Produksi Data 
Sampel 

Jenis cacat Jumlah 
Produk 
Cacat 

Lembek 
(Biji) 

Hancur 
(Biji) 

Berbau 
(Biji) 

Warna 
(Biji) 

1/08/2024 420 4 2 0 2 8 
2/08/2024 420 5 0 0 4 9 
3/08/2024 420 0 0 0 5 5 
4/08/2024 420 0 0 5 0 5 
5/08/2024 420 2 0 0 0 2 
6/08/2024 420 4 3 0 0 7 
7/08/2024 420 0 5 0 0 5 
8/08/2024 420 0 0 6 1 7 
9/08/2024 420 2 1 0 0 3 
10/08/2024 420 2 0 0 3 5 
11/08/2024 420 6 0 0 0 6 
12/08/2024 420 2 1 7 0 10 
13/08/2024 420 0 3 0 3 6 
14/08/2024 420 2 2 0 0 4 
15/08/2024 420 0 0 5 3 8 
16/08/2024 420 4 0 0 2 6 
17/08/2024 420 2 2 0 0 4 
18/08/2024 420 0 2 0 0 2 
19/08/2024 420 0 0 0 3 3 
20/08/2024 420 3 0 0 2 5 
21/08/2024 420 2 2 0 0 4 
22/08/2024 420 0 0 4 0 4 
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Tanggal Produksi Data 
Sampel 

Jenis cacat Jumlah 
Produk 
Cacat 

Lembek 
(Biji) 

Hancur 
(Biji) 

Berbau 
(Biji) 

Warna 
(Biji) 

23/08/2024 420 3 0 0 0 3 
24/08/2024 420 0 3 0 0 3 
25/08/2024 420 4 2 0 0 6 

Total 10.500 47 28 27 28 130 

Sumber: Data di Teliti dan Diolah oleh Penulis (2025) 

 
Berdasarkan pada tabel 2 diatas yang merupakan hasil pengamatan pada Pabrik Tahu Pak 

Yunus yang dilakukan selama 25 kali produksi. Berdasarkan lembar periksa, diperoleh jumlah 
produk cacat selama 25 kali produksi sebanyak 130 biji tahu dengan jenis cacat lembek sebanyak 
47 biji tahu, cacat hancur sebanyak 28 biji tahu, cacat berbau sebanyak 27 biji tahu dan cacat warna 
sebanyak 28 biji tahu. 
 
Diagram Alur 
Diagram alur merupakan sebuah diagram yang menggambarkan sebuah alur proses produksi yang 
dilakukan dari tahap awal pengolahan hingga tahap akhir produk tersebut telah jadi. Pada penelitian 
ini diagram alur digunakan utnuk mengetahui alur proses pembuatan tahu di pabrik tahu Pak Yunus 
yang dapat dilihat pada gambar 2 dibawah ini: 

 

 
Gambar 1. Proses Pembuatan Tahu 

Histogram 
Histogram merupakan sebuah grafik batang yang menunjukkan frekuensi relative. Histogram 
bertujuan untuk menunjukkan presentase jenis cacat yang paling sering terjadi. Dapat dilihat pada 
table 3 hasil yang telah diperoleh dari hasil wawancara secara langsung oleh pihak pabrik dan dapat 
dilihat dari data hasil lembar periksa sebelumnya. Maka, berdasarkan masing-masing jenis cacat 
dan presentase setiap jenis cacat pada produk tahu di pabrik Pak Yunus sebagai berikut: 

 
Tabel 3. Histogram Kecacatan Produksi Tahu 

No Jenis Cacat Jumlah Cacat Presentase (%) 

1 Lembek 47 36,15 
2 Hancur 28 21,54 
3 Berbau 27 20,77 
4 Warna 28 21,54 

Total 130 100 

Sumber: Data Diteliti dan Diolah oleh Penulis (2025) 
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Berdasarkan Tabel 3 diatas pada penelitian ini presentase dilakukan berdasarkan karakteristik cacat, 
dengan jenis cacat lembek pada tahu sebanyak 47 biji tahu dengan presentase sebesar 36,15%, 
cacat dengan jenis hancur sebanyak 28 biji tahu dengan presentase 21,54%, cacat dengan jenis 
berbau sebanyak 27 biji tahu dengan presentase 20,77% dan cacat dengan jenis warna sebanyak 
28 biji tahu dengan presentase 21,54%. Jenis cacat lembek memperoleh nilai presentasi yang paling 
tinggi dari total keseluruhan cacat pada produk. Grafik batang pada histogram dapat dilihat sebagai 
berikut: 

Gambar 2. Grafik Histogram 
Diagram pareto 
Diagram pareto merupakan grafik batang yang bertujuan untuk memberikan peringkat pada suatu 
masalah yang telah terjadi dengan mengurutkan dari masalah terbanyak hingga masalah yang 
paling sedikit sehingga dapat mengetahui masalah yang prioritas. 

 

 
Gambar 3. Grafik Diagram Pareto 

 
Berdasarkan gambar diatas dapat diketahui bahwa jenis cacat dengan prioritas pertama adalah jenis 
cacat lembek dengan memperoleh nilai presentase sebesar 36,15%. Jenis cacat pada prioritas 
kedua adalah jenis cacat hancur dengan persentase sebesar 21,54%. Jenis cacat prioritas ketiga 
adalah jenis cacat warna dengan presentase 21,54%. Jenis cacat prioritas keempat adalah jenis 
cacat bebau dengan presentase sebesar 20,77%. 
 
Peta Kendali 
Pada penelitian ini peta kendali digunakan untuk mengetahui produk cacat yang dialami oleh 
Perusahaan apakah masih pada batas wajar atau telah melewati batas wajar dimana sudah tidak 
terkendali. 

Lembek Hancur Berbau Warna

Jumlah Cacat 47 28 27 28

36,15%

21,54% 20,77% 21,54%
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Gambar 4. Peta Kendali P 

 
Berdasarkan pengolahan data yang telah dilakukan dan peta kendali P yang telah dibuat, dapat 
dilihat bahwa dari 25 kali proses produksi tahu terdapat 11 kali proses produksi yang garis proses 
cacatnya melewati batas kontrol. Hal ini merupakan hal yang kurang diperhatikan oleh Pabrik Pak 
Yunus sehingga berimbas terhadap kerugian pabrik. Pabrik harus mengambil tindakan agar 
pengendalian kualitas terdapat pada batas kendali. 
 
Diagram Penyebar 
Diagram penyebar digunakan untuk menunjukkan hubungan antara dua variable dan melihat 
seberapa kuat hubungan antara dua variable tersebut. Hubungan antara dua variable, yaitu variabel 
x dan y yang dimana variable x adalah manusia dan variable y adalah jumlah produk cacat. Untuk 
memperoleh nilai variable x, maka nilai produk cacat dibagi dengan jumlah jenis produk cacat pada 
produk tahu yang berjumlah 4. 

 
Gambar 5. Grafik Penyebar 

 
Berdasarkan gambar 5 diatas menunjukkan bahwa hubungan antara jumlah produk cacat dengan 
faktor manusia memiliki hubungan yang positif. Hal tersebut dapat dikatakan bahwa semakin tinggi 
faktor manusia maka akan mengakibatkan semakin tinggi jumlah produk cacat yang dihasilkan. 
 
Diagram Sebab Akibat 
Pada tahap ini, dilakukan analisis faktor-faktor penyebab terjadinya produk cacat atau produk tidak 
sempurna dengan menggunakan diagram sebab akibat. Setelah mengetahui jenis-jenis cacat tahu 
yang dihasilkan pada kualitas tahu akan dilakukan analisis menggunakan diagram sebab akibat 
untuk mengetahui sebab akibat dari kecacatan pada produk tahu. Dapat dilihat pada gambar 
berikut: 
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Gambar 6. Diagram Sebab Akibat 

 
4. KESIMPULAN 
Berdasarkan hasil penelitian dari pembahasan pada bab sebelumnya yang ada di Pabrik Pak Yunus, 
mengenai kecacatan produk tahu maka peneliti menarik kesimpulan yaitu sebagai berikut, 
Berdasarkan hasil analisis menggunakan check sheet (lembar pengecekan) diketahui bahwa pada 
kualitas produk tahu di Pabrik Pak Yunus terdiri dari empat jenis cacat yaitu, cacat lembek, cacat 
hancur, cacat berbau dan cacat warna. Berdasarkan diagram alur diketahui bahwa pada proses 
produksi produk tahu melalui tujuh tahapan yang masih menggunakan cara manual, Dimana 
beberapa proses tersebut tidak melibatkan mesin, kecuali pada saat proses penggilingan.  
Berdasarkan hasil diagram histogram diketahui bahwa jenis cacat lembek merupakan cacat dengan 
presentasi tertinggi dan cacat berbau merupakan cacat dengan presentase terendah. Berdasarkan 
pada diagram pareto diketahui bahwa diantara empat jenis cacat, berbau merupakan jenis cacat 
yang terendah, jenis cacat hancur merupakan jenis cacat prioritas kedua, jenis cacat warna 
merupakan jenis cacat prioritatas ketiga dan cacat jenis lembek merupakan prioritas yang perlu 
dilakukan perbaikan. Berdasarkan peta kendali, dinyatakan bahwa dari 25 kali proses produksi tahu 
terdapat 11 kali proses produksi yang garis proses cacatnya melewati batas kontrol. Hal ini 
merupakan hal yang kurang diperhatikan oleh Pabrik Pak Yunus sehingga berimbas terhadap 
kerugian pabrik. pabrik harus mengambil tindakan agar pengendalian kualitas terdapat pada batas 
kendali. Berdasarkan diagram penyebar, terdapat hubungan yang positif pada jumlah produk tahu 
yang cacat dan faktor manusia, Dimana semakin tinggi faktor manusia maka akan mengakibatkan 
semakin tinggi jumlah produk cacat yang dihasilkan. Berdasarkan pada diagram sebab akibat, 
terdapat empat faktor yang mempengaruhi cacat produk tahu antara lain yaitu, faktor manusia, faktor 
mesin, faktor metode dan faktor bahan baku. 
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