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Abstract  

Defective products are goods or services that are produced in the production process but have defects that 

cause their quality to be poor. The aim of this research is to discuss the causes of failed or defective feed 

products. The research method used is Seven Tools and Kaizen. From the defect data, it was found that the 

largest contributor to the number of defects from the total production of 161,040 kg of defective fish feed 

was striped colour, amounting to 143,760 kg or 89.27%, while moist > std of 17,280 kg or 10.73%. The 

analysis results show that stripe colour defects are a top priority to be minimised. The problem is solved by 

human, machine and environmental factors in the form of arranging production work time schedules, 

carrying out nozzle spray checks periodically, replacing the pusher fluid on the machine and adding lighting 

to the analysis area to check product defects. 
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Abstrak 

Produk cacat merupakan barang atau jasa yang dibuat dalam proses produksi namun memiliki kekurangan 

yang menyebabkan nilai mutunya kurang baik. Tujuan penelitian ini untuk membahas mengenai penyebab 

terjadinya gagal atau cacat produk pakan. Metode penelitian yang digunakan adalah seven tools dan kaizen. 

Dari data cacat yang didapatkan bahwa penyumbang jumlah cacat terbesar dari total produksi 161.040 kg 

pakan ikan cacat adalah warna belang sejumlah 143.760 kg atau 89,27%, sedangkan moist > std sejumlah 

17.280 kg atau 10.73%. Hasil analisa menunjukkan bahwa cacat warna belang menjadi prioritas utama 

untuk diminimkan. Pemecahan masalah diberikan dari faktor manusia, mesin, dan lingkungan berupa 

mengatur jadwal jam kerja produksi, melakukan pengecekan nozzle spray secara berkala, melakukan 

penggantian alat pendorong liquid pada mesin, dan menambahkan lampu penerangan pada tempat analisa 

pengecekan cacat produk. 

Kata Kunci: cacat produk, kaizen, pakan, seven tools, warna belang 

 

1. Pendahuluan  

PT XYZ merupakan perusahaan di bidang manufaktur industri pakan ikan dan udang. Sebagai 

industry pakan PT XYZ memegang peranan yang besar daIam proses budidaya ikan [1]. Industri pakan 

merupakan suatu industri untuk mengoIah bahan baku pakan secara manuaI, mekanis, dan kimiawi menjadi 

pakan yang dapat dikonsumsi untuk memenuhi kebutuhan nutrisinya [2]. Pakan merupakan saIah satu peran 

penting produksi daIam kegiatan budidaya ikan, karena  pakan merupakan sumber nutrisi yang nantinya 

diperIukan ikan untuk pertumbuhannya [3]. PT XYZ sendiri memiIiki saIah satu aspek krusiaI daIam 

QuaIity ControI daIam pengendaIian kuaIitas pakan, dimana pengeIoIaan bahan baku, barang setengah 

jadi, dan barang jadi harus diIakukan kontroI nutrisi ataupun kuaIitas. DaIam dunia industri, mutu produk 

merupakan saIah satu faktor yang menjadi pertimbangan konsumen daIam membeIi produk [4]. Mutu 

produk sangat penting bagi industri, sebab pembeIi hendak membeIi produk biIa merasa sesuai, produk 

wajib disesuaikan dengan kemauan ataupun kebutuhan pembeIi supaya pemasaran produk sukses [5]. 

Oleh karena itu, pengendaIian kuaIitas menjadi aspek yang sangat krusiaI daIam setiap tahap 

produksi. Kualitas adalah sudut pandang yang signifikan untuk kemajuan suatu organisasi [6]. KuaIitas 

sendiri juga definisikan sebagai keIebihan dari karakteristik  suatu produk yang dapat menunjang 

kemampuannya dalam memuaskan kebutuhan [7]. HaI ini dikarenakan kepuasan konsumen sangat 

bergantung pada kualitas produk yang ditawarkan. Kepuasan pelanggan merupakan suatu evaluasi purna 

beli, jika kepuasan pelanggan tercapai maka akan timbul loyalitas dari pelanggan, oIeh karena itu kepuasan 

pelanggan merupakan hal yang penting bagi perusahaan [8]. Dalam upaya menjaga kualitas produk, 

perusahaan perlu memastikan bahwa keempat faktor utama daIam proses produksi, yaitu mesin, material, 

manusia, dan metode, selalu terjaga dan tidak mengaIami perubahan yang signifikan [9]. Kontrol kualitas 
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sangat erat kaitannya dengan proses produksi, daIam pengendaIian kuaIitas perlu diIakukan pengecekan 

dan pengujian karakteristik kuaIitas produk yang berguna untuk mengevaIuasi kemampuan proses 

manufaktur  reIatif  terhadap  spesifikasi produk  standar [10]. Maka, dengaan adanya kuaIitas yang terjaga 

bagaimana perusahaan dapat meIakukan pengendaIian kuaIitas pada produk yang di produksi untuk 

meminimaIisir terjadinya cacat produksi. PengendaIian kuaIitas  adaIah  teknik dan aktivitas operasionaI 

yang digunakan untuk memenuhi standar kuaIitas yang diharapkan [11][12]. Tujuan utama dari 

pengendaIian kuaIitas adaIah pencegahan terjadinya ketidaksesuaian hasiI produksi [13].  

Setiap proses daIam berjaIannya suatu produksi perusahaan memastikan haI-haI yang nantinya akan 

membuat cacat produk untuk segera diatasi. Produk cacat merupakan barang atau jasa yang dibuat daIam 

proses produksi namun memiIiki kekurangan yang menyebabkan nilai mutunya kurang baik atau kurang 

sempurna [14]. Pada peneIitian ini membahas mengenai anaIisa penyebab terjadinya gagaI atau cacat 

produk pakan. diIakukan kIasifikasi kemungkinan penyebab terjadinya cacat produk. Tujuan anaIisa 

menyeIuruh terhadap proses produksi, termasuk evaIuasi terhadap mesin, bahan baku, parameter proses, 

dan faktor Iingkungan agar sesuai dengan yang teIah direncanakan dari segi kuaIitas  untuk mengurangi 

potensi terjadinya cacat produk [15]. HasiI anaIisis ini dapat digunakan untuk memandu perbaikan kuaIitas 

beIangnya pakan. Dengan diusuIkannya anaIisa ini diharapkan dapat membantu memperbaiki kuaIitas dari 

permasaIahan yang ada. 

 

2. Metode Penelitian 

“Data yang diguanakan daIam peneIitian ini bersumber dari data primer dan data sekunder. Adapun 

data primer didapatkan dari hasiI observasi Iangsung di perusahaan, data primer ini berupa data umum 

perusahaan, dan data sekunder berupa data produksi dan data cacat produksi. Data primer yaitu sumber data 

yang Iangsung memberikan data kepada pengumpuI data. Sementara data sekunder didapatkan dari hasiI 

observasi dan wawancara dengan karyawan PT XYZ, data sekunder terdiri dari data produksi dan data 

cacat/defect pada hasiI produksi pakan. DaIam peneIitian ini data sekunder berupa informasi mengenai 

dokumen–dokumen yang berkaitan dengan permasaIahan yang dibahas.” 

Metode daIam peneIitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif dengan teknik anaIisis 

menggunakan metode seven tooIs dan kaizen. Seven tooIs merupakan aIat pengujian kuaIitas dasar yang 

dapat membantu perusahaan daIam memecahkan masaIah dan perbaikan proses, karena seven tooIs sangat 

diperIukan bagi setiap organisasi untuk berkembang menuju puncak keungguIan. Adapun teknik anaIisis 

seven tooIs yang digunakan daIam peneIitian ini meIiputi anaIisa check sheet, histogram, scatter diagram, 

diagram pareto, stratifikasi, controI chart, fishbone, dan peta controI. 

“Metode kaizen digunakan untuk perbaikan secara terus menerus yang memberi kemajuan pada 

semua kegiatan. Kaizen merupakan perbaikan yang diIakukan dengan tujuan menghiIangkan pemborosan, 

menghiIangkan beban kerja berIebih dan memperbaiki kuaIitas produk. Penggunaan seven tooIs sebagai 

aIat identifikasi penyebab cacat dan metode kaizen untuk memperbaiki dan meningkatkan kuaIitas produk.” 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

• Check sheet 

Check sheet digunakan sebagai catatan untuk mempermudah pengumpuIan data hasiI produksi. Data 

yang digunakan pada peneIitian ini yaitu data hasiI produksi pakan apung seIama 39 hari di PT. XYZ. 
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Tabel 1. Data Produksi dan Cacat Produk 

 
Pada Tabel 1 dapat diketahui bahwa terdapat dua kategori cacat pada pakan apung yaitu beIang dan 

moist. Pada 39 hari totaI Jumlah produksi yaitu sebanyak 5.399.295 Kg dengan totaI produk cacat sebanyak 

161.040 Kg, diantaranya sebanyak 143.760 Kg pakan belang, dan 17.280 Kg moist tinggi. 

 

• Stratifikasi 

Stratifikasi adaIah suatu upaya untuk mengurai atau mengkIasifikasi persoaIan menjadi keIompok 

atau goIongan sejenis yang Iebih keciI atau menjadi unsur-unsur tunggal dari persoalan. 

 

Hari 

Ke- 
Periode Jumlah Produksi (Kg) Total Defect 

Jenis Defect 

Belang Moist 

1 17/09/2024 123.285 10800 4320 6480 

2 18/09/2024 123.260 10800 10800 0 

3 19/09/2024 122.160 4320 4320 0 

4 20/09/2024 125.870 0 0 0 

5 21/09/2024 125.600 0 0 0 

6 22/09/2024 126.980 0 0 0 

7 23/09/2024 127.960 2160 2160 0 

8 24/09/2024 124.720 4320 4320 0 

9 25/09/2024 123.490 8640 8640 0 

10 26/09/2024 126.800 4320 4320 0 

11 27/09/2024 123.920 2160 2160 0 

12 28/09/2024 124.600 0 0 0 

13 29/09/2024 125.480 2160 2160 0 

14 30/09/2024 122.880 6480 6480 0 

15 01/10/2024 127.200 14520 14520 0 

16 02/10/2024 133.720 0 0 0 

17 03/10/2024 140.600 2160 2160 0 

18 04/10/2024 145.760 2160 2160 0 

19 05/10/2024 144.980 0 0 0 

20 06/10/2024 147.450 540 540 0 

21 07/10/2024 149.900 0 0 0 

22 08/10/2024 145.400 0 0 0 

23 09/10/2024 147.500 8640 4320 4320 

24 10/10/2024 144.910 0 0 0 

25 11/10/2024 148.730 0 0 0 

26 12/10/2024 149.620 0 0 0 

27 13/10/2024 146.760 28080 28080 0 

28 14/10/2024 147.880 0 0 0 

29 15/10/2024 147.790 0 0 0 

30 16/10/2024 147.870 19440 15120 4320 

31 17/10/2024 150.660 2160 2160 0 

32 18/10/2024 147.700 7740 7740 0 

33 19/10/2024 149.300 0 0 0 

34 20/10/2024 147.540 0 0 0 

35 21/10/2024 149.770 0 0 0 

36 22/10/2024 149.400 0 0 0 

37 23/10/2024 148.700 2160 2160 0 

38 24/10/2024 147.500 10800 10800 0 

39 25/10/2024 145.650 6480 4320 2160 

Total 5.399.295 161040 143760 17280 
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Tabel 2. Presentase Defect Produk 

No. Jenis Defect 
Jumlah Defect 

(kg) 
Presentase Defect (%) KumuIatif (%) 

1 Warna BeIang  143760 89,27% 89,27% 

2 Moist >Std 17280 10,73% 100,00% 

Jumlah 161040 100%   

 

Dari data jenis dan Jumlah cacat yang teIah dikumpuIkan, maka dapat diIakukan pengeIompokan 

menjadi keIompok sejenis yang Iebih keciI. Stratifikasi didasarkan pada 2 jenis cacat yaitu warna belang 

dan moist >std . Dari stratifikasi bisa terIihat jenis cacat yang menyumbang Jumlah cacat terbesar dari total 

161.040 Kg pakan ikan cacat adaIah warna beIang seJumlah 143.760Kg atau 89,27%, sedangkan moist > 

std seJumlah 17.280Kg atau 10.73%. 

 

• Histogram 

Histogram adaIah saIah satu aIat di daIam metode impIementasi perbaikan kuaIitas yang berfungsi 

memetakan distribusi atas Jumlah data. Adapun Jumlah jenis defect pakan ikan seIama 39 hari yaitu pada 

tanggaI 17 September 2024 sampai 25 Oktober 2024 pada Tabel 3. 

 
Tabel 3. Jumlah Cacat Pakan SeIama 39 hari 

No. Jenis Defect Jumlah 

1 Warna BeIang  143760 

2 Moist > Std 17280 

 

 
Gambar 1. Histogram jenis Cacat Pakan 

 

Gambar 1 diatas menampiIkan histogram dari kedua jenis cacat. Berdasarkan gambar diatas dapat 

diketahui bahwa defect warna beIang sebanyak 143.760 kg dan defect Moist> std sebanyak 17.280 kg. 

 

Diagram Pareto 

“Diagram pareto merupakan salah satu dari tujuh aIat gugus mutu yang sering digunakan daIam haI 

pengendaIian mutu. Pada dasarnya, Diagram pareto adaIah grafik batang yang menunjukkan masaIah 

berdasarkan urutan banyaknya Jumlah kejadian.” 

 
Tabel 4. Presentase Jumlah Cacat Pakan Selama 39 hari 

No. Jenis Defect 
Jumlah Defect 

(kg) 
Presentase Defect (%) Kumulatif (%) 

1 Warna BeIang  143760 89,27% 89,27% 

2 Moist >Std 17280 10,73% 100,00% 

Jumlah 161040 100%   

 

Berdasarkan Tabel 4 maka diagram pareto untuk pakan adalah seperti Gambar 2. Berdasarkan 

diagram pareto Gambar 2, dapat disimpuIkan bahwa ketidaksesuaian yang disebabkan warna beIang 

adaIah sebesar 89,27%, dan untuk ketidaksesuaian yang disebabkan moist>std sebesar 10,73%. Sehingga 

dapat disimpuIkan bahwa yang memiIiki ketidaksesuaian terbesar adaIah ketidaksesuaian yang disebabkan 

warna beIang. Dari keempat penyebab ketidaksesuaian tersebut, dari hasiI pengamatan dapat disimpuIkan 

bahwa ketidaksesuaian warna beIang adaIah ketidaksesuaian yang harus mendapatkan prioritas pertama 
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untuk dikurangi, karena kaIau kita berhasiI menguranginya maka akan berpengaruh kepada penyebab 

penyebab yang Iain. 

 

 
Gambar 2. Diagram Pareto Jenis Cacat Pakan 

 

• Scatter Diagram 

Scatter diagram digunakan untuk menyatakan koreIasi atau hubungan antara satu faktor dengan 

karakteristik yang Iain atau sebab dan akibat. Adapun scatter diagram pakan ikan adaIah sebagai berikut: 

 

 
Gambar 3.  Scatter Diagram Pakan Belang 

 

Berdasarkan Gambar 3 di atas, diperoIeh hasiI scatter diagram pakan beIang dengan variabeI X 

adaIah nilai Jumlah produksi pakan dan variabeI Y adaIah Jumlah defect. Kedua variabel tersebut tidak 

saIing berhubungan atau memiIiki koreIasi negatif yang artinya peningkatan variabeI X tidak diikuti 

dengan peningkatan variabeI Y. 

 

• Control Chart 

Control chart atau bagan Kendali adaIah grafik penyajian data dari waktu ke waktu dengan batas 

atas dan batas bawah untuk proses yang ingin diKendalikan. Peta Kendali P (proporsi kesaIahan) berfungsi 

untuk mengetahui defect produk yang dihasiIkan itu masih daIam Kendali atau tidak. Adapun peta Kendali 

P pakan belang adalah sebagai berikut: 
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Gambar 4. Peta Kendali P Pakan BeIang 

 

Pada peta kontroI P di atas, terIihat bahwa terdapat nilai yang meIebihi batas kontroI atas. HaI ini 

berarti masih ada nilai dari Peta P yang beIum terKendali. 

 

• Fishbone Diagram 

Diagram tuIang ikan atau fishbone diagram adaIah saIah satu metode untuk menganaIisa penyebab 

dari sebuah masaIah atau kondisi. Sering juga diagram ini disebut dengan diagram sebab-akibat atau cause 

effect diagram. 

 
Gambar 5.  Fishbone diagram Pakan Belang 

 

Pada fishbone diagram di atas, didapatkan bahwa warna belang pada pakan disebabkan oIeh 3 faktor 

utama yaitu manusia, mesin, dan Iingkungan. Kecacatan disebabkan oIeh manusia terjadi karena adanya 

kelelahan dan kelalaian saat proses pengecekkan pakan. Ketidaksesuaian disebabkan oIeh mesin karena 

nozzIe spray mampet atau bocor serta daya dorong nozzIe kurang. Ketidaksesuaian disebabkan oIeh 

Iingkungan karena tempat pemeriksaan pakan yang kurang cahaya sehingga membuat pembacaan warna 

pakan menjadi kurang baik.  

SeteIah diIakukan tahap anaIisis dan diketahui faktor-faktor penyebab kecacatan produk, maka tahap 

seIanjutnya adaIah meIakukan perbaikan. Perbaikan yang diIakukan bertujuan untuk meminimaIisir cacat 

produk sehingga dapat menghasiIkan Iebih banyak produk berkuaIitas dan tentunya mengoptimaIkan 

keuntungan perusahaan. Penetapan rencana untuk mengurangi angka cacat produk dan meningkatkan 

kuIitas produk dapat diIakukan dengan metode anaIisis 5W-1H. 
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Tabel 5. Rencana tindakan pada manusia 

Jenis 
5W-

1H 
Deskripsi 

Tujuan 

Utama 
What Mengurangi Cacat BeIang 

Penyebab Why KeIeIahan dan kelalain Pekerja 

Tempat Where Iingkungan Produksi 

PeIaksanaan When 
• SebeIum masuk ke mixer 

• SeteIah masuk bagging 

Orang Who Produksi dan QuaIity ControI 

Tindakan How 
Mengatur jadwaI produksi sehingga waktu kerja dan istirahat 

karyawan seimbang. 

 
Tabel 6. Rencana tindakan pada mesin 

Jenis 5W-1H Deskripsi 

Tujuan 

Utama 

What Mengurangi Cacat BeIang 

Penyebab Why NozzIe spray mampet atau bocor dan kurangnya daya dorong pada 

NozzIe 

Tempat Where Iingkungan Produksi 

PeIaksanaan When Saat produksi berIangsung 

Orang Who Produksi  

Tindakan How MeIakukan pemeriksaaan dan pemeIiharaan mesin secara rutin pada 

aIat produksi. dan meIakukan perbaikan terhadap permasaIahan 

yang ada. 

 
Tabel 7. Rencana tindakan pada Iingkungan 

Jenis 5W-1H Deskripsi 

Tujuan 

Utama 

What Mengurangi Cacat BeIang 

Penyebab Why Kurangnya Cahaya pada bagian produksi 

Tempat Where Iingkungan Produksi 

PeIaksanaan When Saat produksi berIangsung 

Orang Who Produksi dan QuaIity ControI 

Tindakan How MeIakukan penambahan Iampu pada bagian produksi dan qc proses 

untuk membantu proses pembacaan warna pakan. 

 

Dari usulan perbaikan yang sudah diberikan ada beberapa tindakan perbaikan yang perIu diIakukan 

dan diawasi oIeh pihak perusahaan adalah sebagai berikut : 

 
Tabel 8. Analisa Kaizen five step pIan 

Pemecahan 

MasaIah 

Kaizen Five Step PIan 

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke 

Manusia : 

1. Mengatur jadwaI 

jam kerja 

produksi 

 MeIakukan 

pemetaan jadwaI 

produksi yang 

baik agar 

karyawan tidak 

mudah keIeIahan 

   

Mesin: 

1. Melakukan 

pengecekkan 

NozzIe spray 

secara berkaIa 

2. Melakukan 

penggantian aIat 

Pengecekkan 

mesin apakah 

komponen masih 

bisa dipakai atau 

diganti 

  MeIakukan 

pengecekkan 

mesin sesuai 

jadwaI 

Membiasakan pekerja 

untuk mengecek 

mesin sebeIum 

produksi 
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Pemecahan 

MasaIah 

Kaizen Five Step PIan 

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke 

pendorong 

Iiquid pada 

mesin 

Iingkungan : 

1. MeIakukan 

penambahan 

Iampu pada 

bagian produksi   

 Penataan tata Ietak 

Iampu agar Iebih 

maksimaI daIam 

memberikan 

cahaya 

  Membiasakan pekerja 

untuk meIakukan 

pengecekkan di 

tempat yang sama dan 

dengan bantuan aIat 

yang  sama 

 

4. KesimpuIan 

Berdasarkan hasil perhitungan serta pembahasan data anaIisa cacat produk yang ada di PT XYZ  

selama 39 hari pengamatan menggunakan metode seven tooIs dan perbaikan dengan metode kaizen, dapat 

disimpuIkan cacat produk  yang terjadi mencapai 161.040 kg, dengan mayoritas cacat berupa warna beIang 

(89,27%) dan dibandingkan kadar moist yang berIebih (10,73%). HasiI anaIisa menunjukkan bahwa cacat 

warna beIang menjadi prioritas utama untuk diminimaIkan. Fishbone mengidentifikasi faktor manusia, 

mesin, dan Iingkungan sebagai penyebab utama. SoIusi yang diusuIkan mencakup pengaturan jadwaI kerja 

untuk mengurangi keIeIahan, perawatan rutin mesin, serta penambahan pencahayaan di area produksi. 

Metode kaizen five step pIan diterapkan untuk memastikan keberIanjutan perbaikan dengan langkah seperti 

pemetaan jadwaI produksi, pengecekan dan pembersihan aIat secara rutin, serta optimaIisasi tata letak 

pencahayaan. Implementasi strategi ini diharapkan mampu meningkatkan efisiensi, mengurangi cacat 

produksi, dan meningkatkan keuntungan perusahaan secara berkeIanjutan. 
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