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Pendahuluan
UMKM Telor.ID merupakan usaha peternakan ayam petelur dengan
populasi sekitar 700 ekor ayam yang menghasilkan rata-rata 555
butir telur per hari. Usaha ini berlokasi di Kecamatan Beji, Kabupaten
Pasuruan, Jawa Timur.

September = 15.607 butir

Oktober = 15.392 butir

November = 19.574 butir

2.151 butir = 13,8 %

2.150 butir = 14 %
2.700 butir = 13,8 %

10 %
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana penerapan metode Statistical 
Process Control, Seven Tools, dan Root 
Cause Analysis dapat digunakan untuk

mengendalikan kualitas produksi telur agar 
tingkat kecacatan produk dapat

diminimalkan ?
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Tujuan Penelitian

Mengetahui Tingkat pengendalian proses produksimenggunakan Seven Tool dan Statistical Process Control(SPC)

Mengetahui akar penyebab permasalahan jenis rejectmenggunakan Root Cause Analysis (RCA)

Memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi gunameningkatkan efisiensi
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Hasil dan Pembahasan

Peta Aliran ProsesPeta Aliran Proses



6

Hasil dan Pembahasan
Check Sheet dan Histogram

No. Bulan Jumlah
Produksi

Jenis Reject

Total Presentase % MaxRetak/
Pecah Busuk Kotor

1 September 15607 1090 720 341 2151 13,8% 10%

2 Oktober 15392 1068 787 295 2150 14,0% 10%

3 November 19574 1363 911 426 2700 13,8% 10%

Total 50573 3521 2418 1062 7001 42% 10%
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Hasil dan Pembahasan
Diagram Pareto

No. Jenis 
Kerusakan

Jumlah
Cacat

Presentase
Kecacatan

Presentase
Kumulatif

1 Retak/
Pecah 3521 50% 50%

2 Busuk 2418 35% 85%
3 Kotor 1062 15% 100%

Total 7001 100%
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Hasil dan Pembahasan

Scatter Diagram Scatter Diagram

Berdasarkan scatter diagram pada gambar
disamping, terlihat bahwa terdapat hubungan
linear positif yang sangat kuat antara jumlah
produksi dan total produk reject. Hal ini ditunjukkan
oleh nilai koefisien determinasi (R²) sebesar 0,9957
yang mendekati angka 1. Artinya, peningkatan
jumlah produksi akan diikuti oleh peningkatan
jumlah defect secara absolut. Namun demikian,
hubungan ini lebih menunjukkan peningkatan
jumlah cacat secara kuantitas, bukan peningkatan
persentase cacat. Oleh karena itu, analisis proporsi
tetap diperlukan untuk menilai kestabilan proses
produksi
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Hasil dan Pembahasan

kDiagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram
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Hasil dan Pembahasan
Peta Kendali

A. Persentase masalah atau cacat

September = P = X
N= 2151

15607 = 0,138

Oktober = P = X
N= 2150

15392 = 0,140

November = P = X
N= 2700

19574 = 0,138

B. Perhitungan garis pusat Central Line (CL)

CL = P = σX
σN = 7001

50573 = 0,138

C. Perhitungan Batas Kendali Atas atau Upper Control Limit (UCL)

September = UCL = ഥp + 3 
ഥp (1−ഥp)

n = 0,138 + 3 0,138 (1−0,138)
15607

= 0,147

Oktober = UCL = ഥp + 3 
ഥp (1−ഥp)

n = 0,138 + 3 0,138 (1−0,138)
15392

= 0,147

November = UCL = ഥp + 3 
ഥp (1−ഥp)

n = 0,138 + 3 0,138 (1−0,138)
19574

= 0,146

D. Perhitungan Batas Kendali Bawah atau  Lower Control Limit (LCL)

September = LCL = ഥp - 3 
ഥp (1−ഥp)

n = 0,138 - 3 0,138 (1−0,138)
15607

= 0,130

Oktober = LCL = ഥp - 3 
ഥp (1−ഥp)

n = 0,138 - 3 0,138 (1−0,138)
15392

= 0,130

November = LCL = ഥp - 3 
ഥp (1−ഥp)

n = 0,138 - 3 0,138 (1−0,138)
19574

= 0,131
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Hasil dan Pembahasan
Peta Kendali

0,120

0,130

0,140

0,150

1 2 3

P Control Chart

Proportion LCL CL UCL

Peta Kendali

No. Bulan
Jumlah

Produksi

Jumlah 

Kecacatan
Proporsi CL UCL LCL

1 September
15.607 2151 0,138 0,138 0,147 0,130

2 Oktober 15.392 2150 0,140 0,138 0,147 0,130

3 November
19.574 2700 0,138 0,138 0,146 0,131

50.573 7.001
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Hasil dan Pembahasan
Root Cause AnalysisRoot Cause Analysis

Gangguan Efek Penyebab Rekomendasi

Retak/Pecah

Operator
Kelelahan karena 
jam kerja panjang

Mengatur sitem sift kerja, beri

waktu istirahat cukup, dan 
tambah tenaga kerja saat panen

Telur/Cangkang

Kualitas telur
menurun(rapuh)

Lakukan control kualitas pakan 

dan pemantauan Kesehatan 
serta umur ayam

Nutrisi kalsium
kurang

Tambahkan kalsium, vitamin D, 

dan mineral pada pakan secara 
terukur

Mesin/Peralatan
Peralatan tidak

dirawat rutin

Terapkan jadwal maintenance 

rutin, inspeksi tray/rak, dan 

Ganti peralatan yang rusak atau

keras dengan yang 
empuk/standar
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Temuan Penting Penelitian

Temuan penting pada penelitian ini adalah :

1. Tingkat reject produksi telur melebihi standar yang telah ditetapkan yaitu 10%

2. Jenis cacat dominan adalah retak/pecah sebesar 3521 butir

3. Proses produksi terkendali secara statistik namun belum memenuhi standar kualitas

4. Faktor operator, material (cangkang), dan mesin/peralatan menjadi penyebab utama

kecacatan produk

5. Cacat retak/pecah dipengaruhi oleh kelelahan operator, kualitas cangkang akibat

kurangnya nutrisi kalsium, serta penggunaan tray keras dan kurangnya perawatan

peralatan
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Manfaat

Penelitian ini bermanfaat untuk membantu UMKM Telor.ID
dalam mengurangi tingkat kecacatan produk serta
meningkatkan kualitas. Secara umum, metode Seven Tools, SPC
dan RCA dapat digunakan menjadi acuan dalam pengendalian
kualitas di industri peternakan ayam petelur agar produk reject
yang dihasilkan tidak melebihi standar reject perusahaan.
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