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Analisis Penerapan Pengendalian Kualitas (Quality Control) Dalam Mening-
katkan Kualitas Produk Konveksi Pada Arumi Fashion Di Kecamatan
Sungai Pua Kabupaten Agam, Sumatera Barat

Arief Rezky Perdana Shaify

ABSTRAK

Penelitian ini_bertujuan 'untuk menganalisis proses pengendalian kualitas (Quality
Control) dan penyebab produk cacat pada proses produksi konveksi pakaian. Jenis
penelitian ni_diskriktif untuk mendapatkan data dengan melakukan pengamatan
langsung pada tempat usaha yang diteliti. Alat analisis Pengendalian kualitas
produk menggunakan statistical quality control (SQC) berupa Checksheet, Histo-
gram, Diagram paretto, dan diagram sebab akibat (fishbone) yang bertujuan agar
dapat mengetahui dan menganalisi berapa banyak terjadinya kesalahan saat proses
produksi yang menyebabkan produk cacat. Hasil dari pengolahan data dengan
menggunakan Histogram, Diagram paretto dan Fishbone menunjukkan terdapat 3
(tiga) jenis cacat produk yang sering terjadi yaitu cacat pengguntingan, cacat pen-
jahitan, dan cacat ukuran. Cacat produk yang paling dominan dan sering terjadi
adalah cacat ukuran, selanjutnya yang sedang adalah cacat pengguntingan dan
terkhir dari jenis kecacatan yang terjadi paling rendah adalah cacat kesalahan
proses menjahit. Saran dan perbaikan yang dihasilkan melalui diagram fishbone
ialah perusahaan harus memperhatikan beban kerja yang diberikan kepada setiap
karyawan agar tidak mengalami kelelahan karena bekerja dan menerapkan standar
operasional produksi (SOP) agar kegiatan operasional perusahaan lebih optimal.

Kata kunci : Pengendalian Kualitas, Statistical Quality Control (SQC)



Analysis Of Quality Control Implementation In Improving The Quality Of Con-
Vection Products In Arumi Fashion In Sungai Pua District, Agam Regency,
West Sumatra

Arief Rezky Perdana Shaify

ABSTRACT

This study aims to analyze the quality control process and the causes of defective
products in the clothing conveetion productian, process. This type of research is
discrete to obtain data by:making direct observations at the place of business un-
der study. Product quality control uses statistical quality. control (SQC) tools, in
the form of checksheets, histograms, paretto diagrams, and fishbone diagrams
that aim to be able to find out and calculate how many errors occur during the
production process. The results of data processing using statistical tools such as
histogram, Paretto diagram, and fishbone there are 3 (three) types of product de-
fects that often occur, such as cutting defects, sewing defects, and size defects. In
data processing, the most dominant one that often occurs is size defects, then the
middle one is-cutting defects and the last type of defect that occurs is the sewing
process errar..Suggestions and improvements generated through the fishbone di-
agram are that the company must pay attentionto the workload given to each em-
ployee so as not to experience fatigue from work and apply production operation-
al standards (SOP) so that the company is more productive and generates large
profits.

Keywords: Quality Control, Statistical Quality Control (SQC)
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BAB I

PENDAHULUAN

tentu saja, sepe ang leba : : an baru. Spesifikasi
ini memudahka is ‘menjalankan s : kenveksi agar tetap

lancar dan orkembang. Konveksi bias ususkan untuk

tahun 2021 Arumi Fashion telah memproduksi berbagai macam pakaian sebanyak
8.955 pcs. Konveksi Arumi Fashion ini telah memasarkan produknya hingga
kepenjuru daerah seperti dari pulau Sumatera hingga pulau Jawa.

Untuk mengetahui perkembangan produksi pada usaha konveksi Arumi Fash-

ion dapat dilihat pada tabel berikut ini:
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Tabel 1.1
Total Produksi Konvekso Arumi Fashion Tahun 2021

50 Pes | 100 1,31.@@11" | 1

|

720 Pcs

600 Pcs

650 Pcs

3 1|

600 Pcs

1255 Pcs

930 Pcs

600 pcs

Agustus

700 Pcs

September

750 Pcs

Oktober

700 Pcs

November

750 Pcs

Desember

700 Pcs

yak pada bulan Mei yaitu sebanyak 1255Pcs. Sedangkan pada bulan Februari,

April dan Juli memproduksi barang yang paling sedikit yaitu sebanyak 600 Pcs.

Berikut tahapan-tahapan proses produksi pada Arumi Fashion:

1. Membeli bahan kain yang akan diproduksi.

2.  Membentangkan atau menyusun tumpuka kain tersebut agar bisa disusun pola

3. Memotong kain yang sudah tersusun dengan menggunakan Straight Cutter.




4. Melakukan penjahitan mengikuti model pada pakaian yang akan diproduksi.
5. Menggosok dan mengemas pakaian yang sudah selesai dijahit.
6. Produk kain siap di pasarkan.

Permasalahan yang sering terjadi di industri konveksi Arumi Fashion ini ada-
lah seperti kualitas produk yang. dihasilkan_masih kurang baik. Salah satu yang
mempengaruhi Kualitas yang kurang baik adalah pada tahap pemotongan yang
masih dilakukan secara manuak. i\ Perfunya proses pengendalian kualitas pada
Arumi Fashion guna memaksimalkan kualitas produksi.

Pengendalian kualitas (Quality Control ) adalah semua usaha untuk menjamin
agar hasil dari pelaksanaan sesual dengan rencana yang telah ditetapkan dan
memuaskan konsumen, Tujuan Quality control agar tidak terjadi barang yang tid-
ak sesuai dengan standar mutu yang diinginkan (second quality) terus menerus
dan bisa mengendalikan, menyeleksi, menilai kualitas, sehingga konsumen merasa
puas dan perusahaan tidak rugi. Konsumen tentunya berharap-bahwa barang yang
akan dibelinya akan dapat memenuhi kebutuhan oleh karena itu produk tersebut
harus memiliki kondisi yang baik dan serta terjamin.

Tugas quality control di perusahaan konveksi ini yaitu melihat hasil kualitas
produk pakaian yang akan dibuat, mengetahuai bagaimana cara mengontrol per-
masalahan di produksi, mengetahui bagaimana membuat penilaian yang baik da-
lam pekerjaan, mampu berkoordinasi dengan pihak yang terkait tentang suatu
permasalahan quality dan bekerja dengan sikap yang ketat dalam mengambil
keputusan yang baik. Kualifikasi quality control secara keseluruhan dilihat dari
berbagai aspek, salah satu aspek yang paling penting harus dimiliki quality control

yang menguasai teknik memotong kain dan menjahitnya.



Dalam sebuah produk jika terjadi kerusakan maka akan menurunkan daya
beli masyarakat, dengan tidak mempercayai produk tersebut. Di karenakan men-
gecewakan konsumen yang terpenuhi, dengan begitu maka kerusakan atau
kecacatan produk akan menurunkan penghasilan perusahaan, dikarenakan daya
beli masyarakat yang melemah;.ini tidak dilihat-dari kecil besar nya suatu perus-
ahaan karena berdampak merugikan perusahan. Dalam ruang lingkup yang besar
dan secara global dapat menyebahkan krisis global. Di karenakan melemahya
daya beli konsumen, serta dapat menurunkan keuntungan perusahaan dan beraki-
bat pada pendapatan individu, sehingga akan terjadinya penurunan (Hairiyah et
al., 2019).

Eksesistensi  perusahan tentunya tidak dapat dipisahkan dengan kualitas
produknya, pengendalian kualitas sangat dibutuhkan, dan itu merupakan suatu hal
wajib pagi sebuah perusahaan, setiap perusahaan yang bergerak dibidang apapun
pasti akan menerapkan sistem pengendalian kualitas didalam nya, karena ketika
memproduksi produk tidak mungkin tidak terjadi suatu kesalahan, contohnya dari
bahan baku nya itu sendiri, mesin atau alat ny dapat berasal juga dari sumber daya
manusia atau lingkungan. Jika pengendalian kualitas tidak dapat dijalankan
dengan baik, tentu dapat merugikan perusahaan. Dalam sebuah perusahaan pen-
gendalian kualitas dilakukan dengan cara- cara nya sendiri yang memperbaiki
kualitas produk, agar dapat meningkatkan nilai jual perusahaan.

Suatu perusahaan harus menghasilkan kualitas yang tinggi. Dengan ini
menuntut agar dapat memberikan kualitas yang terbaik bagi konsumen sesuai
dengan apa yang diharapkan konsumen. Agar perusahaan dapat survive di tengah-

tengah persaingan global yang ketat saat ini. Untuk menghasilkan kualitas yang
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tinggi, perlu melakukan upaya pengendalian dengan baik dan benar, agar tidak
terjadi sesuatu yang tidak di inginkan.
Seringnya terjadi kecacatan produk, karena alat dan bahan yang kurang men-

dukung serta sering terjadinya kelalaian atau kurang telitinya operator dalam

melakukan menjahi § ita 3 N3 juga masih kurang ba-

judul pen
“ANA
CONTROL v ME AN KUALITAS PRODUKSI KON-

VEKSI DI . Al PUA K =N AGAM, SU-

2. Apakah pelaksanaan Quality Control yang dilakukan dapat meminimalkan

kerusakan produk?

1.3 Tujuan Dan Manfaat Penelitian
Adapun tujuan penulisan dalam penelitian ini sebagai berikut :

1. Untuk mengetahui dan menganalisis pelaksanaan quality control pada produk
konveksi arumi fashion
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2. Untuk mengetahui apakah quality control yang dilakukan perusahan dapat

meminimalkan kerusakan produk

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat berbagai pihak yaitu :

1) Bagi Peneliti

2)

3)

1.4 Sistematika Penulisan

Daftar isi yang direncanakan akan terbagi menjadi enam bab, dimana masing-
masing bab terdiri daru sub bab dan sub-sub bab. Adapun garis besar sistematika

penulisan adalah sebagai berikut.
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BAB | : PENDAHULUAN

Penulis memaparkan secara ringkas pengalaman atau pengamatan pribadi
yang terkait dengan pokok masalah yang diteliti. Penulis harus dapat

meyakinkan pembaca bahwa penelitiannya penting untuk dilakukan. Dengan

BAB 11 :

Telaah aka ‘ . endekatan ilmiah
yang h; an da S miah tu bidang ilmu.
Hasil iatan i j akan :.' : isajikan untuk
menyusun..dasar a era ca teori | nelitie m usulan atau

laporan

diagram. Sesuaikan dengan jad

BAB IV: HASIL PENELITIAN

Pada bagian ini dikemukakan oleh peneliti yang digunakan untuk mengukur
variabel yang diteliti, kemudian dipaparkan prosedur pengembangan
instrumen pengumpulan data. Instrumen penelitian dapat diambil dari

instrumen yang sudah dikumpulkan oleh peneliti, atau adaptasi dari
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wawancara dan dokumentasi yang diambil sendiri oleh peneliti.

BAB V: SIMPULAN DAN SARAN

Pada bab terakhir ini akan memuat kesimpulan dan saran berdasarkan dari

hasil peneli

%

S\

o
e
o
4
P
v
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s
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BAB |1

TELAAH PUSTAKA DAN HIPOTESIS

2.1 Telaah Pustaka

Kinerja sebenarnya”. Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditarik kes-
impulan bahwa pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas atau
tindakan yang terencana yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan
dan meningkatkan kualitas suatu produk dan jasa agar sesuai dengan standar

yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan konsumen.
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Pengendalian (control) meupakan proses monitoring terhadap berbagai
aktivitas yang dilakukan sumber daya organisasi untuk memastikan bahwa

aktivitas yang dilakukan tersebutakan dapat mencapai tujuan yang telah

ditetapkan dan tindakan koreksi dapat dilakukan untuk memperbaiki penyim-

secara umum menurut Heizer & Render (2013), sebagai berikut :

a) Produk akhir mempunyai spesifikasi sesuai dengan standar mutu atau
kualitas yang telah ditetapkan.

b) Agar biaya desain produk, biaya inspeksi, dan biaya proses produksi dapat

berjalan secara efisien.

10
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c) Prinsip pengendalian kualitas merupakan upaya untuk mencapai dan
meningkatkan proses dilakukan secara terus-menerus untuk dianalisis agar
menghasilkan informasi yang dapat digunakan untuk mengendalikan dan

meningkatkan proses, sehingga proses tersebut memiliki kemampuan (kapa-

a bisnis mau-
dapat diukur

esar bahasa In-

1. Standar Nasional Indonesia (SNI 19-8402-1991) dalam Ariani (2008),
Kualitas adalah keseluruhan ciri dan karakteristik produk atau jasa yang ke-
mampuannya dapat memuaskan kebutuhan, baik yang dinyatakan secara te-
gas maupun tersamar. Istilah kebutuhan diartikan sebagai spesifikasi yang
tercantum dalam kontrak maupun kriteria-kriteria yang harus didefinisikan

terlebih dahulu.

11
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2. Menurut goetsch dan davis (2005), kualitas merupakan suatu kondisi
dinamis yang berkaitan dengan produk,pelayanan, orang, proses, dan ling-
kungan yang memenuhu atau melibihi apa yang diharapkan.

3. Kotler (2005), beranggapan bahwa kualitas adalah keseluruhan sifat suatu

Una

subjektif oleh masingmas g menunjukkan adanya perbedaan

kualitas suatu produk.

3. Reliability (Keandalan) Keandalan suatu produk yang menandakan tingkat
kualitas sangat berarti bagi konsumen dalam memilih produk.
4. Conformance (Kesesuaian) Kesesuaian suatu produk dalam industri jasa

dapat diukur dari tingkat akurasi dan waktu penyelesaian termasuk juga

12
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perhitungan kesalahan yang terjadi, keterlambatan yang tidak dapat di-
antisipasi, dan beberapa kesalahan lain.
5. Durability (Ketahanan atau Daya Tahan) Secara teknis ketahanan didefin-

isikan sebagai sejumlah kegunaan yang diperoleh seseorang sebelum men-

tuk dip

7. Ae

Menurut (Nurholiq et al., 2019) secara khusus faktor- faktor yang

mempengaruhi kualitas diuraikan sebagai berikut:

1. Pasar atau tingkat persaingan Persaingan sering merupakan penentu dalam
menetapkan tingkat kualitas output suatu perusahaan, makin tinggi tingkat
persaingan akan memberikan pengaruh pada perusahaan untuk menghasilkan

produk yang berkualitas. Dalam era bebas yang akan datang konsumen dapat

13
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berharap untuk mendapatkan produk yang berkualitas dengan harga yang
lebih murah.

2. Tujuan organisasi (organization obyectives) Apakah perusahaan bertujuan

untuk menghasilkan volume output tinggi, barang yang berharga rendah (low

produk akan kurang dari semestinya
7. Standar kualitas (quality standard) Jika perhatian terhadap kualitas dalam
organisasi tidak tampak, tidak ada testing maupun inspeksi, maka output yang
berkualitas tinggi sulit dicapai.

8. Umpan balik konsumen (customer feedback) Jika perusahaan kurang sen-

sitif terhadap keluhan- keluhan konsumen, kualitas tidak akan meningkat.

14
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2.1.3 Statistical Quality Control (SQC)
Pengendalian kualitas secara statistik dilakukan menggunakan alat ban-
tu statistik yang terdapat pada Statistical Quality Control (SQC). Menurut

Heizer & Render (2013) yang dimaksud dengan Statistical Process Control

kesesuaian

Ao

dan biasanya

tingkat posisi

SR LML ELE
3
;

ﬂ'
,?

Sheet) adalah sebuah formulir yang dirancang untuk mencatat data, lembar
periksa membantu analis menemukan fakta atau pola yang mungkin dapat
membantu analisis selanjutnya. Proses untuk mempermudah pengumpulan

data maka perlu dibuat suatu lembar isian.

15
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Gambar 2. 1
Contoh Lembar Periksa (Check Sheet)

s ;Z"{&g L
——

] (1 ﬂc’: Ik

e

Adapun beberapa manfaat dari Control Chart (Peta Kendali) yaitu:
Memberikan informasi suatu proses produksi masih berada di dalam
batas-batas kendali kualitas atau tidak terkendali.

Memantau proses produksi secara terus-menerus agar tetap stabil.

Menentukan kemampuan proses (capability process).

16
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d)  Mengevaluasi performance pelaksanaan dan kebijaksanaan pelaksanaan
proses produksi.

e)  Membantu menentukan kriteria batas penerimaan kualitas produk sebe-

lum dipasarkan.

3.

dibuat berdasarkan karya Pareto dan
dipopulerkan oleh Juran dengan menyatakan 80% permasalahan perusahaan
merupakan hasil dari penyebab yang 20% saja. Diagram Pareto adalah grafik
belok dan grafik baris yang menggambarkan perbandingan masing-masing
jenis data terhadap keseluruhan, dengan memakai diagram Pareto, dapat ter-
lihat masalah mana yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritas

penyelesaian masalah. Fungsi diagram Pareto adalah untuk mengidentifikasi

17
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atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling

besar ke yang paling kecil

Beberapa kegunaan dari Diagram Pareto adalah :

4.

(fishbone chart) dapat berguna u memperlihatkan faktor-faktor utama
yang berpengaruh pada kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang
kita pelajari. Selain itu Kita juga dapat melihat faktor-faktor yang lebih terper-
inci yang berpengaruh dan mempunyai akibat pada faktor utama tersebut

yang dapat kita lihat dari panah-panah yang berbentuk tulang ikan pada dia-

gram fishbone tersebut.

18
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Gambar 2. 4
Contoh Diagram Tulang Ikan (Fishbone Chart)

variabel dan menentukan jenis gan dari dua variabel tersebut, apakah
positif, negatif, atau tidak ada hubungan. Dua variabel yang ditunjukkan
dalam diagram sebar dapat berupa karakteristik kuat dan faktor yang

mempengaruhinya.

19
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Gambar 2.5
Contoh Diagram Sebar

Diagram Sebar

alANNk

jan. Diagram ini

gL E

untuk mencoba

1.

pemahaman.

2. Menunjukkan output dari suatu proses.

3. Menunjukkan apa yang sedang terjadi dalam situasi tertentu sepanjang
waktu.

4. Menunjukkan kecenderungan dari data sepanjang waktu.

5. Membandingkan dari data periode yang satu dengan periode lain, juga

20



u ueeyesndidg

iy disay yejepe il udwnyo(]

IS.JI9AI

nery we[sy sej

memeriksa perubahan-perubahan yang terjadi.

Gambar 2. 6
Contoh Diagram Alir

7.

diatur berdasarkan ukurannya. Tabulasi data ini umumnya dikenal sebagai
distribusi frekuensi. Histogram menunjukkan karakteristik-karakteristik dari
data yang dibagibagi menjadi kelas-kelas. Histogram dapat berbentuk
“normal” atau berbentuk seperti lonceng yang menunjukkan bahwa banyak
data yang terdapat pada nilai rata-ratanya. Dan bermanfaat untuk memberikan

informasi dalam membuat keputusan dalam upaya peningkatan proses yang

21
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berkesinambungan.
Adapun manfaat histogram, antara lain:
a)  Memberokan gambaran populasi.

b)  Memperlihatkan variable dalam susunan data.

Penelitian terdahulu ini menjac satu acuan penulis dalam melakukan
penelitian sehingga penulis dapat memperkarya teori yang digunakan dalam
mengkaji penelitian yang dilakukan. Dari peneltian terdahulu, penulis tidak
menemukan penelitian dengan judul yang sama seperti judul penelitian penulis.

Namun penulis mengangkat beberaa penelitian sebagai referensi dalam mem-

22
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perkarya bahan kajian pada penelitian penulis. Berikut merupakan penelitian ter-

dahulu beberapa jurnal terkait dengan penelitian yang dilakukan penulisan

No.

1.
2. Aina Indarika
Puspandari,
Drs. Anwar AN KUALITAS
M.Sc, Haris PRODUK
Hermawan DENGAN
SE., MM METODE SQC
(2019) (STATISTIC
QUALITY
CONTROL) DI
DELTA
COLLECTION.

atan yang dominan
diagram pareto 80/20
tiga jenis kecacatan
Pada sablon bocor
creen yang digunakan
belubang ketika di

n sinar lampu dengan

elakukan penambalan
. dengan obat afdruk atau
calran screen b. Pada

pelatihan agar tidak terjadinya
kecacatan yang sama.

Kualitas
Kontrol Statis-
tik, Produk
cacat

Berdasarkan data produksi
yang diperoleh, diketahui
jumlah produksi taplak meja
selama 7 hari

kerja sebanyak 660 produk
taplak. Dengan jumlah yang
tidak sesuai sebanyak 73
produk cacat

(11%). Produk yang
mengalami kecacatan yang
paling besar adalah jahitan
yang tidak rapi

sebanyak 37 produk ( 51%)

23




nery wesy sejisidAu) ueeyeisndiag

iy disay yejepe il udwnyo(]

3
=)

B

igﬁaﬁ

As

: :\\\\\\\\"3

Manik(2020)

STUDY: XYZ
COMPANY)

kemudian menyusul kecacatan
pada ukuran spon dan kain
yang

tidak sesuai sebanyak 28
produk (38%) dan kecacatan
lain sebanyak 8 produk (11%).

ﬂ ang paling dominan
@ S kecacatan

9%), dan Pemasangan
ada Jaket Tidak Rapih

garuhi terjadi nya

an produk yaitu dari
anusia, Mesin, Ling-
, dan Materia

| yang diamati adalah cacat
esan dan kesalahan

goresan dapat dilakukan
dengan melakukan
pengawasan yang lebih ketat
dan rutin setiap hari dan
melakukan briefing sebelum
proses produksi dilakukan dan
juga menyiapkan checklist un-
tuk mesin prosedur perawatan
dan menyiapkan jadwal khusus
perawatan mesin secara berka-
la. Cacat produk yang terjadi.
berdasarkan penggunaan peta
kendali sebagai analisis, di-
peroleh bahwa semua data
kecacatan masih dalam batas
kendali.

24
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2.3 Kerangka Berfikir
Kerangka berfikir pada penelitian ini dapat digambarkan dalam paradigma

penelitan seperti pada Gambar 2.2 berikut:

Gambar 2. 8

9
O“
]

et

.‘\\\\\\\‘

Produk baik

Hasil analisis

v

Hasil perbai-

25
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2.4 Hipotesis
Berdasarkan permasalahan, tujuan penelitian, dan kajian teoritis, diatas
pengendalian kualitas pada Konveksi Arumi Fashion Kabupaten Agam belum op-

timal

%

S\

o
e
o
4
P
v
y
¢

s
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METODE PENELITIAN

3.1 Desain penelitian

FRERLRAL A

Sy
3

O

ST
.
=
Q@
@
)
=
o
S
@
o
=
=
QD
5

3.1.2 Metode Penelitian

Metode penelitian sangat penting dan harus ditentukan oleh peneliti
sebelum melaksanakan penelitian agar memberikan gambaran, arahan dan
pedoman dalam penelitian ini. Sugiyono (2012) mengungkapkan bahwa
Metode penelitian pada dasarnya merupakan cara ilmiah untuk mendapatkan

data dengan tujuan dan kegunaan tertentu”. Metode penelitian ini dapat di-

27
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jadikan arahan dan pedoman bagi penulis untuk memudahkan penulis dalam

mengarahkan penelitiannya, sehingga tujuannya tercapai

Penelitian ini menggunakan metode deskriptif yang bertujuan untuk

mejelaskan serta meringkaskan berbagai kondisi, situasi, atau berbagai varia-

asi di Kecamatan

Skala

Pengendalian
kualitas (quality
gontrol) adalah

suatu sistem mana-
jemen kualitas
yang berfokus « Menyortir bahan kain Nominal
kepada pelanggan « Memotong bahan kain
dengan melibatkan Proses produksi « Menjahit bahan kain
semua level kar- « Menggosok bahan kain
yawan dalam « Packing produk jadi
melakukan pen-

28
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ingkatan atau per-
g P « Pengawasan bahan baku

baikan yang
.  Pengawasan proses
berkesinambungan duksi
(secara terus- Pengawasgn produis
Produksi » Pengawasan terhadap
menerus).

produk yang dihasilkan
« Jumlah produk cacat

ciri tertentu ya enunjukar : dengan tujuan
membuat sesua ' : [ a k jumlah orang
yang di ob elitian ini ada-

lah semua usaha dan kar-

Metode yang digunakan dalam pengambilan sampel adalah metode Quota Sam-
pling. Quota sampling adalah teknik penentuan sample dari populasi tertentu yang
dilakukan guna menentukan klasifikasi sesuai ciri khas tertentu hingga mencapai

kuota yang dibutuhkan.
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3.5 Jenis dan sumber data
a) Data primer
Data primer yaitu data yang penulis peroleh secara langsung melalui

observasi pada proses produksi kain dan wawancara dengan pemilik usaha

b)

3.6

kut:

penelitian deskriptif, observa sung bermanfaat untuk mengumpulkan
data dan informasi, baik mengenai aspek-aspek material maupun tingkah laku
manusia. Dengan observasi diharapkan memperoleh data yang benar-benar

alami dari berbagai aktivitas subjek penelitian.

30
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b) Wawancara
Dilakukan melalui pembicaraan berupa tanya jawab dengan pihak-pihak yang

dianggap perlu untuk memperoleh data-data mengenai masalah yang diteliti.

Pengendalian kua Q @ @ 2menuhan kebutuhan dalam
LU\

meningkatkan kepuasan konst unyai 7 alat statistic utama yang
digunakan pada penelitian kali ini adalah:
1) Lembar Periksa (Check Sheet)
Check Sheet merupakan salah satu tools di QC 7 tools (7 alatpengendalian
kualitas) yang paling sederhana dan sering digunakan sebagai tools pertama

dalam pengumpulan dalam sebelum digunakan untuk disajikan dalam

bentuk grafik. Dengan menggunakan Check Sheet atau Lembar Periksa
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2)

3)

4)

yang terstruktur dan standarisasi dengan baik maka Kkita dapat

meminimalisasi perbedaan cara pengambilan data berdasarkan masing-

masing orang.

n. informasi

membuat

kita untuk melakukan tindakan.

Diagram Fishbone
Fishbone adalah sebuah diagram yang menyerupai tulang ikan yang dapat
menunjukkan sebab akibat dari suatu permasalahan. Fishbone diagram juga

merupakan salah satu tool dari 7 basic quality tools. Fishbone diagram

32
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digunakan ketika Kkita ingin mengidentifikasi kemungkinan penyebab
masalah. Faktor-faktor yang menjadi penyebab utama yang mempengaruhi
kualitas pada fishbone diagram terdiri dari 5M + 1E yaitu machine (mesin),

man (manusia), method (metode), material (bahan produksi), measurement

n tulang dari pada

Q\\‘ .@ &
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BAB IV
HASIL PENELITIAN

C, di Kecams a Ka s , saha konveksi

ini merupa : ang @ : n 1978, beliau

mendirikan usaha jahi 2 nya memproduk Kkaia § ak-anak untuk
dipasarkan ‘ Rosnida mulai
sakit sakitan @ a jahitnya, seir-

canggung lagi menjalankan usaha tersebut hingga saat ini tidak hanya pakaian
anak, namun pakaian jadi untuk dewasa juga beliau produksi, saat ini lokasi Ibu
Fifi memasarkan produknya tepatnya di pasar terminal Aur Kuning Los B, dan
begitu juga sudah memasarkan produknya ke Aceh, Medan, Palembang, Pekanba-

ru dan Padang.
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4.2 Proses Produksi
Usaha konveksi rumahan sudah memproduksi berbagai macam jenis pakaian
jadi setiap harinya, usaha ini dapat memproduksi kurang lebih 800pcs perbulan.

Dalam proses tahapan produksi pakaian memiliki beberapa tahapan pengerjaan

nya yaitu:
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Tabel 4. 1

Jumlah Tenaga Kerja

No. Bagian Tenaga Kerja Jumlah Tenaga Kerja

1 Pemilik 1 Orang

2

3 n

4 AS IS

du

Sumber: |

Manaj usan dan pen-
erima orde ad a lakukan pemo-
tongan bah '?lb:it‘ Di;':n“gl 0 - 15.30 sore
setiap harin nyesuai =z e r i waktu yang sama
pula karyaw. meng Ju jakan tugasnya.
Pada bagian pﬁﬁﬁmg& roduknya setiap
hari, namun di itk ada bagian ini sa-

lah satu karyawan

yang dikirm menggunakan jasa

Berikut adalah contoh gambar

kan ke konsumen:

Gambar 4.1

dan menyorti barang

eluar kota.

si yang sudah dikemas untuk dipasar-

Kemasan Produk yang Akan dipasarkan
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Sumber: Hasil observasi lapangan, 2022

4.4 Proses Produksi Pakaian

Untuk dapat menghasilkan produk berupa pakaian siap pakai terdapat be-
berapa tahapan proses didalamnya, baik produk gamis, baju atasan dan outer baju
memiliki tahapan proses yang sama dari awal memproduksi. Berikut ini tahapan
singkat proses produksi pembuatan pakaian jadi pada usaha konveksi rumahan

yang berada di Kabupaten Agam.

Gambar 5.1

Proses Produksi Pakaian

Membeli Bahan Kain

v

Menyusun Untuk Disusun Pola

\|l
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Gambar 5.2

Pembelian Bahan Kain

38



Sumber: Observasi lapangan, 2022

4.4.2 Membentangkan Tumpukan Kain yang Akan dibentuk Pola

Pada proses selanjutnya yaitu membentangkan kain atau menyusun
tumpuk kain agar bisa disusun/pola pada pakaian tersebut, cara ini masih dil-
akukan dengan cara manual dengan menyusun satu persatu pola yang akan
dibuat dengan kebutuhan dari pada konsumen. Berikut contoh gambar proses

Pembentangan Kain:

Gam- bar 5.3
Proses Pem-
ben- tangan
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Kain

4.4.3 Pemotongan Kain Meng an Straight Cutter

Langkah selanjutnya ialah kain yang sudah dibentangkan disusun pola
kemudian dilakukan pemotongan sesuai ukuran dari pesanan konsumen,
pemotongan ini masih dilakukan dengan cara manual, yaitu dengan mesin

Straight Cutter.

Gambar 5.1

Proses Pemotongan Kain

40



¥ We[S] Se)sIdAIu) ueeyeisndiog

L]

nei

s I disay yejepe il udwnyo(]

Sufgﬁﬁgﬂ@a\l@[‘lgw an, 2022
& R /

4.4.4 @i Penjahitan

h selanjutnya adalah melakukan pe,Qjahl kain mengikuti

5\

model lan yang a an d|produk3| \proses men ini dilakukan
¥y
menggu mesin jah|‘ masih menggunaliian tenaga nﬁn/lsm Pada proses
| .8
ini satu dlkendall satu wanﬁsi_a'. ‘
‘] .a-"'-

I’A ambar
!YJ | FJFP r'b?%;igﬁghltan

Sumber: Obsevasi lapangan, 2022
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4.4.5 Menggosok dan Mempacking Produk

Langkah selanjutnya adalah menggosok dan mempacking pakaian yang
sudah dijahit, proses menggosok ini sangat penting agar kain yang sudah di-
jahit terlihat rapi dan memudahkan disusun dan dilipat untuk kemudian di

packing menggunakan plastik.

Gambar 5. 3

Proses Menggosok Produk

1
u

HIWINYO

IR0
]

Suﬁ}bgrobsleﬁwaﬂiabangan 202_2 -

A
A%

Garﬁbar 5.4

- Produk yang Selesai Dipacking

Sumber: Observasi lapangan, 2022
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4.4.6 Memasarkan Produk
Proses terakhir yaitu memasarkan produk, barang yang sudah dipacking
kemudian disusun sesuai dengan seri warna pesanan dari konsumen, kemudi-

an dimasuin ke dalam kantong bal untuk dijual atau dikirim melalui jasa ek-

4.5 Analisis Pengendalian Kualitas Statical Quality Control (SQC)

Analisis pengendalian kualtis dengan statical quality control (SQC) terdapat
tujuh alat pengendalian kualitas yaitu: Diagram Sebab Akibat, Lembar Periksa,
Diagram Control, Histogram, Bagan Pareto, Diagram Sebar Dan Diagram Alir.

Pada penelitian usaha konveksi di Sungai Pua ini menggunakan metode

Statical Quality Control (SQC) dan akan menggunakan alat analisis statistic yaitu
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Lembar periksa (check sheet), Histogram, Diagram pareto dan Diagram tulang
ikan (fishbone). Dalam menggunakan keempat alat tersebut dianggap telah me-
menuhi tujuan penelitian yaitu untuk mengetahui dan menganalisis pengendalian
kualitas produksi pada usaha konveksi di Sungai Pua Kabupaten Agam, Sumatera

Barat.

saat memp ak sesua ) as pakaian pada
usaha konv nyebabkan ke-
rusakan

Berdasarkan hasil wawancara dengan pe erdapat tiga varia-

pola pakaian yang ingin diproduksi

B. Cacat hasil jahitan
Pada proses menjahit ini dilakukan menggunakan mesin jahit yang di
operasikan menggunakan tenaga manusia (pekerja). Terjadinya kesalahan pa-
da jahitan ini biasanya disebabkan oleh kurang focusnya pekerja dalam

memproduksi pakaian yang diproduksi
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C. Kesalahan ukuran produk
Cacat ukuran yang dimaksud adalah kesalahan dimana ukuran pakaian tidak
sesuai dengan ukuran yang di minta oleh konsumen. Cacat ukuran ini tidak

terjadi disemua bahan kain yang akan diproses. Cacact ini disebabkan karena

engukuran bahan kain

sheet) yang telah dilakukan dapat dilihat pada table 5.4.1

45



nery we[sy sejsIdAiu ) ueeyeisndidg

DI disay yepepe fur udwnyo(

Tabel 5. 1
Laporan Total Produksi dan Total Produk Cacat Tahun 2021

Jenis Cacat Produk Total
) Total
Periode ) Cacat
Produksi

Cacat Cacat
Ukuran Produk

Pengguntingan

Januari

Oktober

November 5
Desember 5
TOTAL 72

Sumber: Data Olahan, 2021

Berdasarkan data table diatas diketahui selama tahun 2021 tepatnya bu-
lan January- Desember usaha konveksi pakaian Arumi Fashion dapat
memproduksi pakaian sebanyam 1.255/Pcs. Data ini didapatkan melalui sesi

wawancara kepada pemilik usaha Arumi Fashion.
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Jumlah kerusakan produk yang paling banyak adalah kesalahan ukuran
produk yaitu sebanyak 27/Pcs dari total kerusakan selama bulan januari sam-

pai desember. Kesalahan ini akibat dari (pekerja) yang salah mengukur paka-

ian yang akan diproses ke tahap selanjutnya.

, yang dimana
ini dilakukan

naga manusia

4.7.2 Diagram histogram

Tahapan setelah pembuatan lembar periksa (check sheet) adalah dia-
gram histogram, yang tujuan utamanya menyajikan data tabulasi untuk
menunjukan jenis kerusakan produk yang paling banyak terjadi. Berikut ini
adalah histogram table presentase kerusakan pada produksi pakaian Arumi

Fashion selama bulan Januari sampai Desember tahun 2021.
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Tabel 5.2
Total Kecacatan Produk

Jumlah
Produksi

Produk Cacat Jumlah
Cacat Uku- Produk
Cacat

Cacat Cacat Pen-

Pengguntingan jahitan

1255Pcs

ANALAHNAY

5 e i

hasil observasi

bupaten Agam,

-
-
==
-~
-
o
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Gambar 5. 6

Diagram Histogram Kerusakan Produk

Histogram Kerusakan

-
av
o
'

il

lahan utama untuk meningkatkan kualitas dari produk cacat dari yang terbesar

hingga yang terkecil. Jenis-jenis cacat produksi terjadi pada saat proses
produksi sedang berlangsung dan langsung ditemukan kesalahan produksi,
sehingga bisa dapat disortit dari produk yang hasilnya baik berdasarkan

jumlah yang rusak, dan membuat presentase kumulatif. Berikut pada tabel 5.3
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presentase kumulatif berguna untuk menyatakan beberapa perbedaan yang

ada dalam frekuensi diantara beberapa permasalahan yang terjadi.

Tabel 5. 3
abel Persentase Kesalahan Produk

Jaa Presentase
2 ‘ A mulatif
Y,
1.95%
Pen
C L—
1 1' 62.5%
Cacs 100%
Sumbe
30 - - 120,00%
25 - - 100,00%
20 - - 80,00%
15 - - 60,00%
10 - - 40,00%
5 - - 20,00%
0 - - 0,00%

Cacat Pengguntingan Cacat Hasil Jahitan Cacat Ukuran Produk

m Jumlah Cacat

= Persentase Kumulatif

Sumber: Data olahan, 2022
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Dari gambar diagram pareto diatas menunjukan jenis dari kesala-
han dan jumlah flekuensi terjadinya kesalahan-kesalahan apa saja yang sering
terjadi dalam proses produksi pakaian selama tahun 2021 proses produksi

berlangsung, presentasi kesalahan yang paling besar/banyak terjadi adalah

kesalahan da 37.5% dengan jumlah

‘ ’ m 'ﬁ\“‘ .& a h presentasi
dengan: presentase 31,9 ‘

’o

kerusakan

~\%‘é

TR AN AT

unakan untuk
produk, adapun
un sebagai beri-

kut:

menghasilkan suatu produk jadi

c.  Mesin (machine),yaitu mesin dan berbagai peralatan yang digunakan
untuk proses produksi

d.  Metode (method),yaitu penggambaran intruksi suatu pekerjaan yang
sistematis dari awal sampai akhir meliputi tahapan pekerjaan dalam

proses produksi.
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Berdasarkan pada gambar yaitu diagram histogram produk pakaian di-
amana ada tiga jenis kecacatan yang timbul pada proses produksi, yaitu cacat
pengguntingan, cacat jahit dan kesalahan ukuran. Sebagai alat membantu un-

tuk mencari penyebab kerusakan tersebut, maka digunakan diagram sebab

akibat untu nis kerusakan. Berikut

agguntingan,

v ..

:
A3 ))

Cacat

penggun-
tingan

Sumber: Data Olahan, 2022
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Adapun uraian mengenai faktor-faktor penyebab terjadinya cacat

pengguntingan berdasarkan gambar diatas, yaitu:

a. Faktor manusia

Kurang teliti.dalam memotong kain dan kurang konsentrasi menjadi
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2.  Cacat Penjahitan

Gambar 5. 9
Diagram Fishbone Cacat Jahit

Mesin jahi g
lu lama ﬁi}

a. Manusia
Faktor tenaga kerja yang tidak teliti saat produksi berlangsung yang
menyebabkan kesalaha pada saat menjahit. Salah satu kesalahannya ka-
rena pekerja yang bertugas sebagai penjahit kurang tepat saat mengatur

benang dan jarum jahit
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b.  Metode kerja
Faktor selanjutmya adalah metode dalam pengerjaan, jenis kecacatan
ini dapat disebabkan metode kerja yang tidak sesuai. Dikarenakan

pekerja terlalu cepat dalam proses penjahitan sehingga jahitan tidak

terlalu lama
actor yang me-

tor berikutnya

Pekerja kurang telit
dan kosentrasi

Cacat
kesalahan
ukuran

——> L

Pekerja tidak tepat dalam
pengukuran pakaian yang
akan di produksi dan peker-
ja terburu buru dalam

Metode I

Sumber: Data Olahan, 2022
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Adapun uraian mengenai faktor-faktor penyebab terjadinya cacat uku-

ran berdasarkan gambar diatas, yaitu:

a. Manusia

menggunakan check sheet untuk n Ur presentasenya menggunakan diagram

Histogram, Diagram pareto, dan diagram sebab akibat.

4.8.1 Analisis Diagram Historgram
Berdasarkan hasil dari pengolahan data pada histogram, jenis kecatatan
yang paling banyak terjadi saat proses produksi pakian selama bulan januari

sampai desember adalah cacat salah ukuran dengan jumlah kesalahan
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sebanyak 27/Pcs pakaian, selanjutnya dengan jumlah kesalahan pada
produksi pakaian adalah cacat kesalahan pemotongan bahan kain dengan
jumlah kesalahan sebanyak 23/Pcs pakaian, dan terakhir pada proses menjahit

yang paling sedikit dengan jumlah kerusakan sebanyak 22/Pcs pakaian. Ber-

dan cacat produksi
pareto dengan

presentz sl pakaian selama

ASNAY

=5
45
s

bulan ja au cacat dalam

rangnya pengawasan dari owner arumi fashion pada saat proses produksi, se-
lanjutnya motede dan alat produksi yang sala saat porses pembuatan pakaian

menjadi factor utama kesalahan produk atau timbulnya produk cacat.

4.8.3 Analisis Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)
Pada proses produksi pakaian terdapat berbagai jenis kesalahan dan

cacat produksi yang dialami konveksi ini, seperti telah digambarkan diagram
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diatas terdaoat tiga jenis cacat produk atau kesalaha produksi yaitu, cacat
ukuran pakaian, cacat pemotongan dan cacat dalam proses penjahitan paka-
ian, kemudian terdapat factor factor terjadinya penyebab kecacatan produksi

tersebut dengan menggunakan diagram sebab-akibat.

Adapun beberapa factor penyebab terjadinya kecacatan dan kesalahan
produksi tersebut, antara lain adalah Faktor manusia terkait dengan aspek
tenaga kerja mengalami kelelahan yang disebabkan melebihi-kapasitas peker-
jaan karena kurangnya karyawan di setiap proses pekerjaan dan kurangnya
focus dan teliti sehingga terjadi kesalahan dan kecacatan produk. Selanjutnya
adalah faktor metode mengenai metode dan prosedur kerja yang dilakukan
antrara lain kesalahan SOP dan kurangnya kepandaian tenaga kerja, dan
metode yang tergolong masih tradisional. dan terarkhir factor mesin sangat
mempengaruhi produk cacat yaitu hal yang berkaitan dengan penggunaan
saat proses produksi ataui-mesin yang umurpemakaian yang sudah melebihi

dan kurangnya perawatan secara berkala.

Hasil penelitian ini sesuai dengan penelitian Aina Indarika Puspandari,
Drs. Anwar M.Sc, Haris Hermawan SE.;\MM (2019), Dany Aditya Prastyo,
Handy Febri Satoto(2020) yang menyimpulkan bahwa masih ditemukan ter-
dapat kecatatan pada proses produksi yang di uji dengan alat statistic seperti
checksheet,diagram histogram,paretto dan fishbone. Dari beberapa penelitian
terdahulu dengan alat analisa yang sama juga ditemui bahwa faktor manusia
adalah salah satu penyebab utama terjadinya kesalahan dalam produksi dan

produk cacat.
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BAB V
SIMPULAN DAN SARAN

produk cacat

penyebab ter-
aitu disebabkan

eliti dalam proses

bantu usaha konveksi pakaian a eminimalkan jumlah produk cacat

yang terjadi, berikut saran saran yang dapat diberikan, yaitu:

1. Sebaiknya pengendalian kualitas yang dilakukan owner tidak hanya saat
sebelum proses pengemasan penyelesaian. Tetapi owner juga inspeksi sebe-
lum proses yang dilakukan, dengan melakukan pemeriksaan terhadap mesin/

alat dan metode tenaga kerja saat proses produksi pakaian.
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2.

Sebaiknya konveksi rumahan menggunakan diagram pareto untuk mengiden-
tifikasi jenis kecatatan yang paling banyak terjadi pada pakaian yang di-

produksi, dan diagram fishbone untuk menentukan faktor utama penyebab

terjadinya produk cacat
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