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ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN MANAJEMEN KUALITAS PRODUKSI
DENGAN METODE STATISTICAL PROCESS CONTROL (SPC)
UNTUK MEMINIMALKAN PRODUK CACAT
PADA KONVEKSI BASIR

Oleh : Nur Windhi Hastuti
NIM. 1821100078

Konveksi Basir adalah salah satu sebuah usaha yang bergerak dibidang
konveksi rumahan berskala kecil yang berlokasi di Desa Buntalan RT 03 RW 09,
Kelurahan Buntalan, Kecamatan Klaten Tengah, Kabupaten Klaten. Konveksi ini
menerima pesanan, misalnya seragam TK, SD, SMP , seragam drumband TK, kaos
olahraga, seragam wisuda, seragam sinoman, rompi sekolah dan khususnya untuk
perlengkapan sandang anak TK. Konveksi ini memiliki kendala yaitu penumpukan
bahan setengah jadi maupun bahan jadi di gudang akibat proses pemotongan kain
yang kurang pengawasan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui bagaimana
cara meminimalkan produk cacat dengan metode Statistical Process Control (SPC).
Dengan menganalisa salah satu alur produksi yaitu produksi seragam TK,
didapatkan data variabel dan data atribut. Data variabel terdiri dari empat jenis yaitu
panjang baju, panjang lengan baju, panjang celana dan lingkar pinggang. Untuk
data atribut berupa bahan atau kain kotor, potongan kain yang melebihi atau kurang
dari standar serta kelengkapan atribut yang belum terpasang (kancing, logo, merek).

Dari data yang diperoleh cacat yang paling dominan adalah potongan kain
yang melebihi atau kurang dari standar yaitu 35,55%. Kemudian penyebab cacat
produk dianalisa menggunakan diagram fishbone dan didapatkan faktor utama
penyebab terjadinya cacat produk adalah faktor material, mesin, manusia, metode,
pengawasan dan lingkungan kerja. Dari penelitian ini didapatkan beberapa saran
untuk perusahaan untuk mengambil keputusan yang tepat dalam meminimalkan
produk cacat dan memperbaikinya sehingga mendapatkan kualitas produk yang
optimal serta selalu mengevaluasi dan memperbaiki kinerja karyawan agar
karyawan lebih disiplin dan produktif dalam bekerja

Kata Kunci : Statistical Process Control, Kualitas, Seragam TK, dan Fishbone.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Seperti yang kita ketahui kebutuhan manusia sangatlah tak terbatas. Jika
kebutuhan sebelumnya sudah terpenuhi maka akan timbul kebutuhan lainnya.
Kebutuhan manusia terdiri dari 3 macam, yaitu sandang, pangan dan papan.
Kebutuhan sandang pada era modern ini menuntut untuk manusia berpakaian rapi.
Oleh karena itu, banyaknya pertumbuhan industri yang berskala kecil maupun besar
di Indonesia bidang usaha konveksi. Bahkan produk dari usaha konveksi di
Indonesia sudah banyak dijual ke pasar luar negeri.

Usaha konveksi merupakan salah satu jenis usaha industri kecil berskala
rumah tangga yang memproduksi pakaian jadi dalam jumlah yang banyak, seperti
kemeja, kaos, jaket celana, pakaian olahraga, seragam sekolah dan lain-lain. Pada
umumnya, industri-industri konveksi menggunakan bahan baku tekstil yang
bermacam-macam jenis misalnya kaos, linen, katun, rayon, polyester serta bahan-
bahan sintetis lainnya.

Konveksi Basir salah satu sebuah Usaha Mikro Kecil Menengah (UMKM)
yang bergerak di bidang konveksi rumahan. Konveksi ini berlokasi di Desa
Buntalan RT 03/09, Buntalan, Klaten Tengah, Klaten. Konveksi ini menerima
pesanan seragam, misalnya TK, SD, SMP, Kaos Olahraga Pengajian, Sinoman
Seragam Drumband, rompi sekolah dan lain-lain. Perkembangan konveksi ini

berjalan cukup pesat, hal ini dapat dilihat dari hasil penjualan produk dan



keuntungan setiap tahunnya. Unsur-unsur penting dalam penjualan produk yaitu
harga dan kualitas. Konveksi Basir selalu mengutamakan kualitas bahan, kerapihan
jahitan, dan yang terpenting adalah harga yang terjangkau untuk semua kalangan.

Tetapi di samping itu semua tidak terlepas dari kesalahan bagi pekerja
maupun keluhan dari konsumen. Kesalahan dan keluhan yang dialami konveksi
tersebut lebih kepada bahan mentah pada proses pemotongan sering terjadi
kesalahan yang berakibat bahan mentah tidak bisa diproses ke tahap berikutnya
misalnya dalam pengerjaan baju seragam anak sering disebut dengan produk cacat.
Produk cacat tersebut bisa diperbaiki ulang dan bisa dijual dengan harga yang sama.
Sebaliknya, jika produk rusak sudah tidak bisa diperbaiki lagi sehingga tidak dapat
dijual kepada konsumen dan akhirnya menumpuk di gudang. Kondisi tersebut
menjadikan profit usaha konveksi menjadi berkurang. Dengan kata lain perusahaan
merugi karena stok penjualan berkurang yang berakibat pada penurunan omset.

Dalam dunia bisnis, kualitas produk merupakan tujuan terpenting dalam
industri konveksi yaitu untuk selalu memberikan kepuasan dengan produksi yang
cepat sesuai dengan standar kualitas yang terbaik kepada konsumen dan mampu
bersaing dengan kompotitor lain.

Untuk melakukan pengendalian kualitas, maka peniliti menggunakan
metode Statistical Process Control (SPC) agar meminimalisasi produk cacat. SPC
merupakan suatu aktivitas untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk
perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang telah direncanakan. Selain itu
SPC dikembangkan untuk menjaga standar dari kualitas hasil produksi, pada tingkat

biaya yang minimum dan merupakan bantuan untuk mencapai efisiensi.



Berdasarkan uraian diatas Konveksi Basir perlu mengetahui penyebab
kecacatan dalam produk maka peneliti menggunakan metode Statistical Process
Control (SPC) guna memberikan usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas
produk. Oleh karena itu, melakukan penelitian yang berjudul “Analisis
Pengendalian Manajemen Kualitas Produksi dengan Metode Statistical Process

Control (SPC) untuk Meminimalkan Produk Cacat Pada Konveksi Basir”.

1.2 Alasan Pemilihan Judul

Alasan Pemilihan Judul penelitian ini yaitu :

1. Alasan Obyektif

Setiap perusahaan mengalami adanya kendala sehingga dapat
diteliti yang berguna untuk memberikan usulan perbaikan untuk
meningkatkan kualitas produk sehingga manajemen dalam perusahan
lebih baik dari sebelumnya.

2. Alasan Subyektif
Penelitian ini dilakukan untuk menyelesaikan studi Sarjana

Manajemen di Universitas Widya Dharma Klaten.



1.3 Penegasan Judul

Skripsi yang berjudul “Analisis Pengendalian Manajemen Kualitas
Produksi dengan Metode Statistical Process Control (SPC) untuk Meminimalkan
Produk Cacat pada Konveksi Basir”, agar menghindari kekeliruan bagi pembaca
yang tertuang dalam penegasan judul perlu adanya pembatasan arti kalimat dalam
skripsi ini, dengan harapan memperoleh gambaran yang jelas dari makna yang

dimaksud.

Maka dari itu, penulis akan secara singkat menguraikan beberapa istilah

sebagai berikut :

1. Analisis adalah penyelidikan terhadap suatu peristiwa untuk mengetahui
keadaan yang sebenarnya

2. Manajemen adalah mengelola dan mengkombinasikan berbagai macam
sumber daya secara efektif dan efisien.

3. Manajemen kualitas adalah sebagai suatu tindakan mengawasi semua
kegiatan atau aktivitas dan tugas-tugas yang diperlukan untuk dapat
mempertahankan tingkat keunggulan yang diinginkan.

4. Metode Statistic Process Control merupakan kumpulan dari metode-
metode produksi dan konsep manajemen yang dapat digunakan untuk
mendapatkan efisiensi, produktifitas dan kualitas untuk memproduksi
produk yang kompetitif dengan tingkat yang maksimum, dimana Statistic
Process Control melibatkan penggunaan signal-signal statistik untuk
meningkatkan performa dan untuk memelihara pengendalian dari produksi

pada tingkat kualitas yang lebih tinggi.



5. Produk Cacat adalah produk yang dihasilkan dari proses produksi yang
tidak memenuhi standar namun secara ekonomis bila diperbaiki lebih

menguntungkan dibandingkan langsung dijual.

1.4 Pembatasan Masalah

Agar penelitian ini lebih terarah, terfokus dan menghindari pembahasan
menjadi terlalu luas, maka penulis perlu membatasinya. Pembatasan masalah

penelitian ini yaitu :

1. Penelitian ini difokuskan pada proses produksi produk baju dan celana
seragam TK ukuran L di Konveksi Basir.

2. Penelitian ini dilakukan saat perusahaan melakukan produksi pada bulan
Januari sampai Februari 2022.

3. Penelitian ini tidak menghitung biaya produksi, biaya produksi cacat
maupun laba dan rugi perusahaan.

4. Penelitian ini menggunakan metode Statistical Process Control (SPC)
dengan menggunakan 5 alat bantu pengendalian kualitas yaitu Check sheet,
Flowchart, Histogram, Peta Kendali P(P-chart) dan diagram Sebab-akibat
(Fishbone-chart) karena pada penelitian ini bertujuan mengusulkan

perbaikan produksi yang terkait.



1.5 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas maka rumusan masalah yang akan

disajikan adalah :

1. Jenis cacat apa saja yang terdapat pada produk baju dan celana seragam TK
ukuran L?

2. Bagaimana cara pengendalian kualitas dengan menggunakan metode
Statistical Process Control (SPC) ?

3. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan cacatnya produk yang diproduksi

di Konveksi Basir?

1.6 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini adalah :

1. Untuk menganalisis bagaimana cara meminimalkan produk cacat dalam
produksi di Konveksi Basir dengan metode Statistical Process Control
(SPC).

2. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat produk seragam

TK di Konveksi Basir.

1.7 Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian ini adalah :

a. Bagi perusahaan dapat menjadi masukan dalam memanajemen kualitas

produk sehingga bisa meningkatkan pelaksanaan usahanya.



b. Bagi penulis dapat memberikan pengalaman tersendiri tentang kajian-

kajian yang diperoleh di perkuliahan untuk mendukung skripsi.

c. Bagi pembaca hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan informasi

dengan referensi bacaan bagi peneliti lain yang akan melakukan

penelitian dengan topik yang sejenis.

1.8 Sistematika Penulisan

Penelitian ini disusun secara sistematis kedalam beberapa bab yang

berisi informasi mengenai materi dan hal yang dibahas dalam tiap-tiap bab.

Berikut adalah penulisan sistematika penelitian ini :

BAB |

BAB Il

BAB I11

: PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan tentang latar belakang, alasan pemilihan judul,
penegasan judul, pembatasan masalah, rumusan masalah, tujuan
penelitian, manfaat penelitian dan sistematika penulisan penelitian.
: TINJAUAN PUSTAKA

Bab ini menjelaskan tentang teori-teori yang akan mendukung
pelaksanaan penelitian yang akan dilakukan untuk memecahkan
masalah penelitian tentang pengendalian manajemen kualitas

produk dan kerangka pemikiran

: METODE PENELITIAN
Bab ini menguraikan tentang, objek dan lokasi penelitian, sumber
data, metode pengumpulan data, metode analisis data dan matriks

jadwal penelitian.



BAB IV

BAB V

: HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi pembahasan terhadap hasil yang diperoleh dari data-
data yang telah diolah selama penelitian untuk menjawab
permasalahan yang diangkat yang berupa gambaran umum tentang
perusahaan serta penerapan metode penelitian dengan data yang

didapat.
: KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan terhadap analisis yang dibuat untuk
menjawab permasalahan yang diangkat, serta memuat tentang saran
yang akan diajukan kepada perusahaan dan saran untuk para peneliti

selanjutnya yang menggunakan penelitian ini sebagai referensi.

Daftar Pustaka

Lampiran



BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan bahwa :

1. Jenis cacat yang sering terjadi pada produk baju dan celana seragam TK
di Konveksi Basir adalah bahan kotor atau bernoda dengan presentase
sebesar 31,11%, potongan kain yang melebihi atau kurang dari standar
dengan presentase sebesar 35,55% serta kelengkapan atribut pada
seragam belum terpasang dengan presentase sebesar 33,34%. Dari data
yang didapatkan dapat disimpulkan cacat yang paling dominan adalah
potongan kain yang melebihi atau kurang dari standar.

2. Penelitian menggunakan metode Statistical Process Control (SPC)
dengan alat bantu yang berupa check sheet, flowchart , histogram, peta
kendali dan diagram fishbone. Kemudian dianalisa dan didapatkan faktor
utama penyebab terjadinya cacat produk, yaitu faktor material, mesin,
manusia, metode, pengawasan dan lingkungan kerja. Rencana perbaikan
yang dilakukan untuk meminimalkan cacat produk adalah dengan
melakukan perbaikan terhadap faktor-faktor penyebab terjadinya cacat.
Untuk mengurangi produk cacat faktor bahan baku atau material
perusahaan diharapkan dapat selalu menginspeksi barang yang datang
jika didapatkan barang material mentah yang tidak sesuai segera

memberikan complain kepada supplier.
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Untuk mesin dan peralatan apabila selesai digunakan harus dilakukan
pengecekan dan maintenance. Untuk faktor manusia perlu dilakukan
pembagian waktu kerja yang efektif agar tidak menumpuk di akhir serta
faktor metode kerja perlu ditambahkannya Standart Operational
Procedur (SOP) agar kesalahan dalam langkah kerja bisa diminimalkan.
Untuk faktor lingkungan yaitu melakukan inspeksi kebersihan berkala
agar ruangan kerja bersih dan terjaga kesehatannya. Faktor yang terakhir
yaitu pengawasan, harus diperketat agar karyawan menjalankan
tugasnya dengan baik sehingga mampu mencegah terjadinya

penyelewengan.

5.2 Saran

Berikut adalah saran yang dapat diberikan peneliti berdasarkan hasil penelitian

yang telah dilakukan sebagai berikut

1. Sebaiknya Konveksi Basir selalu mengevaluasi, memperketat aturan dan
memperbaiki kinerja karyawan agar lebih disiplin, produktif dalam
bekerja dan membagi waktu. Selain itu, adanya pengambilan keputusan
yang tepat dalam meminimalkan produk cacat dan memperbaikinya
sehingga mendapatkan kualitas produk yang optimal.

2. Bagi peneliti selanjutnya agar dapat menyempurnakan penelitian yang
telah dilakukan dengan mengulas lebih dalam metode Statistical Process

Control (SPC).
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