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INTISARI 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kecacatan 
pada produk tas kulit dan memberikan usulan perbaikan terhadap permasalahan 
kecacatan tas kulit yang dilakukan di UKM Pak Purwadi. Adapun latar belakang 
dari penelitian ini adalah Saat ini, pemerintah terus berupaya meningkatkan 
pertumbuhan industri kreatif di Indonesia, ditengah persaingan industri kreatif yang 
semakin banyak bermunculan, UKM Pak Purwadi sebagai perusahaan yang 
bergerak dibidang industri kreatif harus bisa membuktikan bahwa meraka mampu 
memproduksi produk yang berkualitas tinggi untuk dipasarkan. Namun dari 100% 
produksi masih terdapat 30% produksi pernah mengalami kesalahan produk 
sehingga harus diulang. Harapan pemilik adalah kesalahan seharusnya 0% dari 
keseluruhan produksi. Sehingga perlu dilakukan penelitian untuk mengetahui 
seberapa besar kecacatan yang terjadi dan bagaimana cara mangatasinya. 

Penelitian dilakukan dengan metode Statistical Quality Control, antara lain dengan 
check sheet, pareto chart, analisis P – chart, serta diagram sebab akibat. Produk 
yang diteliti adalah tas miniatur gitar yang diproduksi oleh UKM Pak Purwadi dalam 
periode Februari hingga Maret 2020. Hasil penelitian ditemukan jenis kecacatan 
dominan yang mempengaruhi seluruh jumlah cacat yaitu potongan tidak sesuai 
pola (51,8%) dan jahitan kurang rapi (36,3%). Faktor yang menyebabkan 
munculnya kecacatan produk yaitu manusia, mesin, dan metode yang digunakan. 

Kata Kunci: Pengendalian Kualitas Produk Tas miniatur Gitar, Metode Statistical 
Quality Control, Seven Basic Quality Tools. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Produksi merupakan proses dalam kegiatan operasi yang melakukan pembuatan 

suatu produk untuk ditawarkan pada konsumen. Produksi adalah kegiatan yang 

bertujuan untuk memuaskan konsumen melalui pertukaran. Pemenuhan 

kepuasan konsumen dapat dicapai dengan memberikan kualitas yang sesuai 

dengan apa yang diharapkan oleh konsumen itu sendiri. Konsumen lebih memilih 

produk yang berkualitas baik. Konsumen berharap produk yang mereka beli dapat 

memenuhi kebutuhan dan keinginan mereka.  

Kualitas merupakan segala sesuatu yang mempengaruhi kepuasan pelanggan 

terhadap kebutuhan dan keinginan nya. Kualitas sering diartikan sebagai 

kepuasan pelanggan atau kesesuaian terhadap kebutuhan. Kualitas memiliki 

peran penting dalam menentukan posisi suatu perusahaan dalam persaingan 

pasar, untuk itu perlu dilakukannya pengendalian kualitas dengan partisipasi 

seluruh elemen perusahaan. Pengendalian kualitas dilakukan bertujuan untuk 

menjaga dan memastikan bahwa produk yang dihasilkan memenuhi standar 

kualitas dan menghindari produk dari kecacatan saat sampai ketangan konsumen.   

Saat ini, pemerintah terus berupaya meningkatkan pertumbuhan industri kreatif di 

Indonesia, ditengah persaingan industri kreatif yang semakin banyak 

bermunculan, UKM Pak Purwadi sebagai perusahaan yang bergerak dibidang 

industri kreatif olahan kulit yang berlokasi di daerah Manding, Bantul, Yogyakarta 

tentunya harus bisa membuktikan bahwa meraka mampu memproduksi produk 

yang berkualitas tinggi untuk dipasarkan. Dalam aktivitas produksinya perusahaan 

ini menerapkan sistem make to order. Produk hasil olahan kulit UKM Pak Purwadi 

adalah tas kulit, tas miniatur gitar, dompet kulit.  

UKM Pak Purwadi telah menetapkan standar terhadap material untuk memberikan 

kepuasan konsumen akan hasil olahan kulitnya. Namun, standar yang ditetapkan 

belum menjadi jaminan bagi kepuasan konsumen, karena produk cacat masih 

sering dijumpai. Jenis cacat yang sering dijumpai adalah jahitan pada tas kulit yang 

kurang rapi yang tidak sesuai dengan harapan konsumen. 
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UKM Pak Purwadi memiliki permintaan tas miniatur gitar sebanyak 2400 unit per 

bulan, yang akan dikirim ke Bandung, Yogyakarta, Bali, dan Lombok. Saat 

dilakukan wawancara kualitas produk merupakan hal nomor satu bagi UKM Pak 

Purwadi, karena hal tersebut akan meningkatkan kepercayaan pelanggan. 

Namun, UKM Pak Purwadi pernah mengalami kejadian saat produk selesai 

diproduksi tetapi produk tidak sesuai spesifikasi yang ada sehingga harus 

dilakukan produksi ulang. Hal ini yang membuat pemilik mengalami kerugian 

karena harus membuat ulang produk. Untuk saat ini, dari 100% produksi masih 

terdapat 30% produksi mengalami kesalahan produk sehingga harus diulang. 

Harapan pemilik adalah kesalahan seharusnya 0% dari keseluruhan produksi. 

Perlu adanya pengendalian kualitas sehingga produk tas kulit pada UKM Pak 

Purwadi memiliki kualitas yang baik sehingga perusahaan dapat berproduksi 

secara efektif dan efisien, selain itu dapat memberikan pesanan pada konsumen 

sesuai dengan yang diharapkan. Dalam proses produksi, kontrol kualitas harus 

dilakukan terhadap produk. Untuk menghindari adanya kerugian yang ditimbulkan 

oleh produk cacat yang dikarenakan tidak lulus kontrol kualitas, dibutuhkan 

keterlibatan seluruh elemen dalam pembuatan produk melakukan pengendalian 

kualitas terhadap seluruh proses produksi. 

1.2. Perumusan Masalah 

Permasalahan yang dikaji adalah tidak adanya sistem pengendalian kualitas pada 

UKM Pak Purwadi untuk mengurangi persentase produk cacat. 

1.3. Tujuan Penelitian 

Jumlah produk cacat dapat direduksi dengan beberapa tindakan sebagai berikut: 

a. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kecacatan pada produk tas. 

b. Memberikan usulan perbaikan terhadap permasalahan kecacatan tas UKM 

Pak Purwadi menggunakan Statistical Quality Control. 

1.4. Batasan Masalah 

Batasan masalah untuk mencapai tujuan penelitian ini adalah : 

a. Waktu Penelitian dilakukan mulai bulan Februari 2020 – Maret 2020. 

b. Analisis dilakukan pada produk yang di order pada saat melakukan penelitian. 

c. Penelitian tidak dapat dilakukakan hingga tahap implementasi, karena 

terhalang pada situasi pandemik Covid – 19.  
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BAB 2 

TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 

2.1. Tinjauan Pustaka 

Pada sub bab ini akan menjelaskan perbandingan penelitian – penelitian terdahulu 

dan penelitian sekarang. 

2.1.1.  Penelitian Terdahulu 

Widiaswanti (2014) melakukan penelitian pengendalian kualitas produk pada PT. 

Perkebunan Nusantara X (Persero) dengan menggunakan metode Statistical 

Quality Control. Tujuan penelitian ini adalah menganalisis akar permasalahan 

yang menyebabkan cacat produk, menganalisis penyimpangan yang terjadi 

terhadap ketidaksesuaian produk, dan mengusulkan rencana tindakan perbaikan 

dapat mengurangi tingkat kerusakan pada produk. Alat yang digunakan untuk 

mengendalikan pelaksanaan suatu proses agar berjalan sesuai spesifikasinya 

adalah New Seven Tools. Setelah penerapan metode Statistical Quality Control 

ditemukan beberapa faktor penyebab kecacatan adalah mesin, material, manusia, 

material, lingkungan, metode, pengukuran. Usulan perbaikan yang diberikan 

adalah menamkan pentingnya SOP (Standard Operatting Procedures) yang 

benar, melakukan perawatan pada peralatan setelah selesai musim giling, 

melakukan pelatihan tambahin pada operator. 

Girmanova, dkk (2017) melakukan penelitian pengendalian kualitas pada operasi 

metalurgi. Tujuan dari proyek six sigma adalah untuk memastikan kualitas yang 

dihasilkan adalah produk metalurgi yang berkualitas dan untuk menghindari 

peningkatan biaya internal terkait dengan kualitas produk yang buruk. Dalam studi 

kasus ini, berbagai alat dan teknik seperti diagram alir, histogram, diagram pareto, 

analisis data FMEA, diagram sebab akibat dan analisis logis. Setelah 

diterapkannya six sigma maka level sigma mengalami peningkatan sekitar 13%. 

Peningkatan yang dicapai telah membantu mengurangi jumlah produk cacat dan 

biaya pemrosesan (teknologi untuk menyesuaikan kembali). Manfaat yang 

dihasilkan dari implementasi DMAIC dapat dibagi menjadi tiga level: tingkat 

kualitatif, ekonomi dan keselamatan. 
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Jirasukprasert, dkk (2014) melakukan penelitian mengenai perbaikan kualitas 

dalam proses pembuatan sarung tangan karet. Penelitian ini menggunakan 

metode six sigma dengan tujuan untuk mengurangi produk cacat pada sarung 

tangan karet. Analisis six sigma menunjukkan banyaknya sarung tangan rusak 

dipengaruhi kecepatan konveyor dan suhu pada oven. Setelah dilakukan 

pengoptimalan pada dua proses tersebut, cacat produk sarung tangan berkurang 

50%. Berdasarakan perbaikan six sigma yang telah dilakukan mampu 

meningkatkan tingkat sigma dari 2,4 menjadi 2,9 dan mengurangi jumlah cacat 

dari 195.095 menjadi 83.750. 

Meldayanoor, dkk (2018) melakukan pengendalian dan perbaikan kualitas produk 

tortilla menggunakan metode Statistical Quality Control. Penelitian ini bertujuan 

untuk mengendalikan proses dari awal hingga produk jadi yang sesuai dengan 

standar mutu perusahaan. Cacat yang ditemukan adalah cacat kotoran, cacat 

bentuk, dan cacat patah. Produk cacat melewati batas kontrol setelah dilakukan 

pengecekan menggunakan diagram kendali. 

Sanubari (2017) melakukan penelitian analisis pengendalian kualitas aksesoris 

kulit menggunakan metode Statistical Quality Control, alat analisis yang digunakan 

dalam penelitian ini adalah check sheet, histogram, fishbone, pareto diagram, dan 

analisis P - chart. Menggunakan control chart diketahui kecacatan produk melewati 

batas kontrol terbukti dari 25 sampel ditemukan rata - rata kecacatan sebanyak 

3%. Pada penelitian ini ditemukan faktor material, manusia, lingkungan kerja, 

metode, dan mesin yang mempengaruhi kecacatan pada produk tas. 

Celestina (2019) melakukan penelitian pengendalian kualitas di tiga perusahaan 

cat berbeda menggunakan metode Statistical Quality Control. Tujuan penelitian ini 

adalah untuk mengetahui apakah perusahaan menerapkan Statistical Quality 

Control, mencari tau apakah produksi cat dalam periode yang di teliti berada 

dibawah kendali process control chart, apakah produk memenuhi standar yang 

diinginkan konsumen, dan untuk memastikan proporsi pada produksi cat 

menggunakan grafik cacat proporsi. Penelitian ini bermanfaat untuk menciptakan 

kesadaran tentang penerapan Statistical Quality Control dan orang harus selalu 

menekankan pada kualitas bukan harga. Meskipun produk di bawah kendali, tapi 

tidak pada spesifikasi standar yang di inginkan pelanggan karena perusahaan 

tidak menerapkan Statistical Quality Control. Persentase standar kualitas yang 

ditentukan konsumen pada tiga perusahaan sangat buruk. Diperlukan peningkatan 
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kualitas agar dapat meningkatkan penjualan, ketiga perusahaan harus mendesain 

ulang sistem mereka untuk memantau proses produksi. 

Razali, dkk (2018) melakukan pendekatan six Sigma untuk meningkatkan kualitas 

pengupasan elektronik otomotif. Latar belakang penelitian ini adalah 

menghilangkan cacat dalam proses apapun untuk bergerak menuju tingkat 

kualitas kelas dunia. Tujuan dari penelitian ini adalah menghasilkan kualitas yang 

baik secara manual proses pengupasan mekanis untuk menghilangkan isolasi di 

sekitar kawat. Penelitian ini menggunakan six sigma metodologi DMAIC untuk 

memastikan tim proyek mengikuti langkah – langkah yang diberikan untuk 

mencegah proyek langsung ke kesimpulan tanpa mencari solusi alternative yang 

lebih memadai pada suatu masalah. Berdasarkan riwayat kinerja proses, cacat 

dalam proses menyumbang 58,2% dari seluruh proses pembuatan. Setelah 

menerapkan mesin pengupasan baru ke proses pengupasan, indeks kemampuan 

proses untuk diameter kawat meningkat dari 0,95 menjadi 1,67. 

Idris dan Wulandari (2016) melakukan penelitian tentang pengendalian kualitas 

menggunakan metode seven tools pada industri tempe. Penelitian ini bertujuan 

untuk mengetahui faktor yang mempengaruhi kualitas produk dan dapat dijadikan 

sebagai peninjauan proses pengolahan tempe. Data produk cacat diambil sampel 

sebanyak 120 dengan 20 kali pengambilan, terhitung produk cacat sebanyak 242. 

Pada penelitian ini ditemukan jenis cacat dominan disebabkan karena dimakan 

hewan. Cacat pada tempe disebabkan oleh faktor mesin, metode, material, dan 

manusia. Peneliti memberikan usulan perbaikan dengan melakukan perawatan 

rutin pada mesin, menggunakan alat khusus pada proses fermentasi, melakukan 

pengembangan metode, memeriksa material lebih teliti, memberikan sosialisasi 

tentang kegiatan produksi. 

Abdurahman dan Herawati (2017) melakukan analisis pengendalian kualitas 

menggunakan metode seven tools upaya mengurangi reject pada produk 

grommet. Latar belakang penelitian ini adalah perusahaan telah menetapkan 

batas toleransi produk cacat yang dihasilkan sebesar 5% namun kenyatannya 

persentase produk cacat mencapai 5,53%. Penelitian ini bertujuan untuk 

melakukan analisis pengendalian kualitas produk dan mengetahui faktor – faktor 

yang menyebabkan cacat dalam proses produksi. Setelah dilakukan analisis 

menggunakan metode seven 
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tools pada diagram pareto ditemukan persentase dari tiap masalah yaitu discolour 

(19,40%), reject soft (40,18%), short moulding (31,05%), dan flashes (9,38%). 

Faktor penyebab terjadinya kecacatan adalah metode, bahan baku, manusia, dan 

mesin. Dalam upaya menekan tingkat reject sebaiknya memprioritaskan perbaikan 

pada soft dan short moulding.
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2.2. Dasar Teori 

Pada bagian ini akan menjelaskan tentang dasar teori yang berisi definisi kualitas, 

pengendalian kualitas, faktor – faktor pengendalian kualitas, manfaat 

pengendalian kualitas, Statistical Quality Control, metode seven steps, dan seven 

basic quality tools. 

2.2.1.  Teori Kualitas 

Para ahli menyatakan pendapatnya mengenai kualitas. Faktor penentu dalam 

memenangkan persaingan di dunia industri salah satunya adalah kualitas. 

Gaspersz dalam Prihantoro (2012) menjelaskan konsep pengendalian mutu 

adalah sebagai berikut : 

a. Joseph M. Juran 

Mutu adalah kecocokan untuk penggunaan (fitness for use), berarti bahwa suatu 

produk atau jasa haruslah sesuai dengan apa yang diharapkan konsumen. 

b. W. Edwards Deming 

Mutu merupakan cakupan kesesuaian antara atribut produk dengan tuntutan 

kepuasan pelanggan sekarang dan masa mendatang. Diperlukan pengukuran dan 

perbaikan secara terus menerus sehingga dikenal dengan konsep statistical 

process control. 

c. Kaoru Ishikawa 

Berpendapat bahwa mutu setara dengan kepuasan pelanggan. Kebutuhan 

pelanggan berubah terus menerus, oleh karena itu defenisi mutu akan selalu 

berubah. 

d. Phillip B. Crosby 

Mutu adalah kesesuaian permintaan dengan persyaratan. Dalam hal ini Crosby 

menekankan untuk mengukur karakteristik produk untuk menentukan kualitas 

yang tinggi dan pengertian mutu ditekankan pada sepesifikasi zero defect. 

2.2.2.  Pengendalian Kualitas 

Pengendalian kualitas merupakan usaha dalam mempertahankan kualitas dari 

produk atau jasa yang dihasilkan, agar sesuai dengan spesifikasi produk yang 

telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan perusahaan. Terdapat beberapa 
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pandangan para ahli terhadap pengendalian kualitas. Crosby dalam Prihantoro 

(2012) menyebutkan mutu berarti kesesuaian terhadap persyaratan-persyaratan. 

Persyaratan yang perlu dispesifikasikan secara jelas sehingga semua orang tahu 

apa yang diharapkannya. Ahyari dalam Prihantoro (2012) mengatakan bahwa 

dalam kaitannya dengan mutu atau kualitas produk, pengendalian adalah segala 

aktivitas untuk menjaga dan mengarahkan agar mutu atau kualitas produk dapat 

dipertahankan sebagaimana yang telah direncanakan. Mutu bukan merupakan 

suatu hal yang bersifat kebetulan atau tiba-tiba, melainkan merupakan hasil 

perencanaan dan sistematis jauh sebelum produk tersebut dibuat. 

2.2.3.  Faktor – faktor Pengendalian Kualitas  

Montgomery (2007) menjelaskan faktor- faktor yang mempengaruhi pengendalian 

kualitas adalah kemampuan dalam mengendalikan suatu proses haruslah sesuai 

dengan batas – batas yang ingin dicapai. Akan sangat berguna apabila 

kemampuan tidak melewati batas – batas yang ingin dicapai. Sebelum 

dilakukannya pengendalian kualitas pada proses, perlu dipastikan apakah 

spesifikasi akan berlaku setelah dilakukan tinjauan terhadap kemampuan proses 

dan kebutuhan atau keinginan pelanggan. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat 

diterima bergantung pada jumlah produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi. 

Sehingga dilakukan pengendalian pada proses agar meminimalkan mengurangi 

produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan. Dalam menghasilkan 

suatu produk, pengendalian kualitas sangat dipengaruhi oleh biaya kualitas 

apabila ingin menciptakan produk yang memiliki kualitas baik. 

2.2.4.  Manfaat Pengendalian Kualitas 

Manahan (2004), menjelaskan manfaat yang diperoleh perusahaan apabila 

melakukan pengendalian kualitas dalam penentuan hal membangun reputasi 

perusahaan berdasarkan produk yang dihasilkan. Kualitas produk yang akan 

menentukan apakah perusahaan adalah pemimpin pasar yang memiliki kualitas 

produk lebih baik dari produk pesaing lain atau menjadi pengikut pasar yang 

berupaya lebih baik lagi dalam mengendalikan produknya. 

Apabila produk memiliki permasalahan pada pelangggan, maka akan menjadi 

tantangan bagi perusahaan dalam pertanggung jawaban produk baik secara 

material atau moral. Pada aspek global, perusahaan yang memasarkan produk 

secara internasional haruslah mampu bersaing dalam segi desain yang sesuai 
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dengan permintaan pasar internasional, kualitas terbaik dan harga termurah. 

Akibatnya kualitas produk akan dipengaruhi langsung oleh aspek global. 

2.3. Statistical Quality Control 

Prawirosentono (2007), pengendalian kualitas statistik merupakan konsep dasar 

dari pengendalian kualitas suatu barang diperusahaan manufaktur. Dasarnya 

adalah untuk mengetahui produk yang dapat diterima (accepted) atau produk yang 

ditolak karena rusak. Tujuannya agar produk yang rusak tidak dijual kepada 

konsumen, tetapi harus dimusnahkan. 

Produk yang sudah janji (finished goods) yang diperiksa, kemudian diseleksi harga 

produk yang memenuhi standar yang telah direncanakan boleh dijual kepada 

konsumen. Selain itu, bila secara statistik ternyata banyak produk yang rusak 

(defect product), maka proses produksi dihentikan untuk dianalisis faktor yang 

menyebabkan produk rusak. Bila kemudian diketahui faktor penyebabnya, maka 

faktor penyebab itu yang harus diperbaiki. Setelah itu proses produksi berikutnya 

dapat dilakukan lebih lanjut, tetapi tetep saja diawasi secara statistik lagi. 

2.4. Seven Steps Method Quality Control 

Mitra (2016), menjelaskan seven steps method adalah metode yang digunakan 

untuk membantu memecahkan suatu masalah dan sebagai perbaikan dari suatu 

proses sehingga proses tersebut dapat berjalan lebih baik. Metode ini dipilih 

karena merupakan metode yang memberikan urutan yang logis dalam melakukan 

suatu penelitian dan dapat diketahui penyebab dari suatu masalah yang diteliti. 

Dalam penelitian ini, metode seven steps digunakan sebagai metode yang 

membantu peneliti dalam memecahkan masalah secara terstuktur. 

a. Langkah 1 (Menentukan masalah) 

i. Menentukan permasalahan apa yang seharusnya terjadi dan apa yang 

terjadi. 

ii. Berikan alasan mengapa masalah tersebut dianggap penting. 

iii. Data yang telah ditentukan digunakan untuk dilakukan proses 

pengukuran. 

b. Langkah 2 (Menganalisis situasi saat ini) 

i. Mengumpulkan data menggunakan check sheet untuk mempermudah 

data kedalam grafik. 
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ii. Membuat pareto chart 

iii. Membuat control chart 

c. Langkah 3 (Menganalisis penyebab potensi masalah) 

i. Menentukan penyebab potensi masalah pada situasi sekarang 

ii. Memastikan apakah diperlukan data tambahan. 

iii. Apabila diperlukan, melakukan pemeriksaan penyebab potensi masalah. 

d. Langkah 4 (Melaksanakan solusi masalah) 

i. Membuat daftar yang berisi solusi terhadap perbaikan. 

ii. Memutuskan solusi yang akan dilaksanakan 

iii. Menentukan bagaiamana solusi yang telah diputuskan untuk 

dilaksanakan. 

iv. Melakukan solusi perbaikan yang paling mungkin untuk dilaksanakan. 

e. Langkah 5 (Memeriksa hasil perbaikan yang dilakukan) 

i. Menentukan ke – efektifan dari tindakan perbaikan yang telah dilakukan. 

ii. Mendeskripsikan tindakan perbaikan yang telah dilakukan dan cara 

pelaksanaannya. 

f. Langkah 6 (Menentukan standar perbaikan) 

i. Membuat standarisasi pada perbaikan 

ii. Memutuskan pada rencana perbaikan apakah dapat dilaksanakan di 

tempat lain dan rencana perbaikan. 

g. Langkah 7 (Membuat rencana selanjutnya) 

i. Menentukan apa rencana yang akan dilaksanakan selanjutnya. 

ii. Membuat catatan yang berisi pelaksanaan perbaikan kerja. 

2.5. Seven Basic Quality Tools 

Besterfield (2013), menjelaskan seven basic quality tools adalah alat statistik 

sederhana dalam melakukan pengendalian kualitas dan perbaikan suatu produk. 

seven basic quality tools akan dijelaskan sebagai berikut : 

a. Flow Chart 

Flow chart merupakan alat yang memberikan gambaran visual langkah – langkah 

untuk menyelesaiakan dan menyederhankan suatu tugas. Contoh flow chart dapat 

dilihat pada gambar 2.1. 
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Gambar 2.1 Flow Chart 

(Besterfield, 2013) 

 

b. Check Sheet 

Check sheet merupakan alat yang digunakan untuk mengumpulkan dan 

menganalisis data. Chech sheet dirancang untuk mempermudah proses 

perhitungan. Contoh check sheet dapat dilihat pada gambar 2.2. 

 

Gambar 2.2 Check Sheet 

(Besterfield, 2013) 

c. Pareto Diagram 

Pareto Diagram adalah alat yang diperkenalkan oleh Alfredo Pareto. Alat ini terdiri 

dari grafik balok dan garis yang menunjukkan masalah berdasarkan urutan banyak 

kejadian. Contoh pareto diagram ditunjukkan pada gambar 2.3. 
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Gambar 2.3 Pareto Diagram 

(Besterfield, 2013) 

d. Histogram 

Histogram adalah alat bantu statistik dalam menjelaskan data, berbentuk grafik 

balok yang memperlihatkan distribusi nilai yang diperoleh dalam bentuk angka. 

Contoh histogram dapat dilihat pada gambar 2.4. 

 

Gambar 2.4 Histogram 

(Besterfield, 2013) 

e. Cause And Effect Diagram 

Cause and effect diagram yang biasa disebut diagram tulang ikan (fishbone chart) 

adalah alat yang pertama kali dikembangkan oleh Kaoru Ishikawa. Alat ini 

digunakan untuk menjelaskan faktor – faktor yang berpengaruh pada kualitas dan 
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berakibat pada masalah utama. Contoh cause and effect diagram dapat dilihat 

pada gambar 2.5. 

 

Gambar 2.5 Cause And Effect Diagram 

(Besterfield, 2013) 

f. Scatter Diagram 

Scatter diagram digunakan untuk, mengkaji korelasi antara variabel bea (x) 

dengan variabel terikat (y). Dua variabel yang ditunjukkan oleh scatter diagram 

adalah berupa karakteristik kuat dan faktor yang mempengaruhinya. Contoh 

scatter diagram dapat ditunjukkan pada gambar 2.6. 

 

Gambar 2.6 Scatter Diagram 

(Besterfield, 2013) 

g. Control Chart 

Control chart adalah alat yang digunakan untuk mengevaluasi atau memonitor 

apakah suatu proses masih dalam keadaan terkendali atau tidak sehingga dapat 
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dilakukan pemecahaan masalah dan menghasilkan solusi perbaikan pada 

kualitas. Contoh control chart ditunjukkan pada gambar 2.7. 

 

Gambar 2.7 Control Chart 

(Besterfield, 2013) 

2.5.1. Standard Operating Prosedure (SOP) 

Menurut Insani (2010), standard operating procedure (SOP) merupakan 

sekumpulan dokumen yang berisi instruksi kerja secara tertulis mengenai berbagai 

proses penyelenggaraan administrasi perkantoran maupun aktivitas kerja tentang 

cara melakukan kegiatan kerja, tempat dan waktu terjadinya aktivitas pekerjaan, 

serta pekerja yang berperan dalam aktivitas pekerjaan. Menurut Tjipto Atmoko 

(2011), SOP merupakan suatu dasar atau pedoman bagi pekerja untuk melakukan 

beberapa tugas pekerjaan sesuai dengan fungsi dan alat penilaian kinerja 

pekerjaan berdasarkan indikator-indikator secara teknis, administratif dan 

prosedural sesuai dengan tata kerja, prosedur kerja dan sistem kerja pada unit 

kerja tertentu. Berdasarkan penjelasan SOP dari beberapa ahli maka dapat 

disimpulkan bahwa SOP merupakan dokumen tertulis yang berisi panduan 

mengenai prosedur kerja yang digunakan untuk memastikan kegiatan operasional 

yang dilakukan oleh perusahaan atau organisasi dapat berjalan dengan baik. 

Setiap perusahaan mengharapkan adanya efisiensi pekerjaan pada saat pekerja 

melakukan aktivitas pekerjaannya. Efisiensi yang diharapkan yaitu waktu 

penyelesaian pekerjaan dan kualitas pekerjaan yang terkait dengan hasil produk 

yang dihasilkan dari suatu proses produksi. Dengan adanya efisiensi pada waktu 

penyelesaian pekerjaan dan kualitas pekerjaan, maka diharapkan akan 

menghasilkan produk berkuaitas dengan volume yang lebih banyak pada setiap 
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satuan waktunya. Penerapan SOP diharapkan dapat meningkatkan efisien pada 

setiap proses kerja dalam seluruh unit kerja yang ada pada suatu organisasi. 

Keberhasilan penerapan SOP pada organisasi sangat dipengaruhi oleh dukungan 

seluruh unit yang ada pada organisasi. Seluruh unit pada organisasi harus memiliki 

komitmen untuk disiplin dan konsisten dalam menyelesaikan pekerjaannya sesuai 

kepentingan dan kebutuhan yang ada pada SOP yang telah dibuat dan disepakati 

bersama. Maka dari itu penerapan SOP merupakan suatu hal yang sangat 

direkomendasikan karena memiliki peran yang cukup strategis bagi perusahaan 

atau organisasi. Manfaat SOP menurut Permenpan No. PER/21/M-PAN/11/2008 

yaitu: 

a. Sebagai standarisasi / dasar kegiatan pekerja dalam menyelesaikan suatu 

pekerjaan dengan tujuan supaya pekerja dapat mengurangi kemungkinan 

terjadinya kesalahan maupun kelalaian pada saat bekerja. 

b. SOP dapat digunakan sebagai pedoman untuk pekerja, sehingga diharapkan 

pekerja dapat menjadi lebih mandiri dan dapat mengurangi keterlibatan kepala 

bagian/departemen dalam menjalankan aktivitas pekerjaan. 

c. Pekerja akan semakin memiliki rasa tanggung jawab dalam melaksanakan 

maupun menyelesaikan tugas pekerjaan yang ada. 

d. Menciptakan ukuran standar kinerja dalam menyelesaikan suatu tugas 

pekerjaan. Standar kinerja yang dibuat dapat berguna untuk perbaikan dan 

evaluasi kinerja organisasi. 

e. SOP dapat digunakan sebagai pedoman untuk melatih pekerja baru, sehingga 

diharapkan pekerja baru akan semakin terbantu dalam menyelesaikan seluruh 

tugas yang diberikan dengan cepat dan tepat. 

f. SOP dapat digunakan untuk mengetahui seberapa efisien kinerja organisasi 

dengan harapan dapat dievalusi dan dapat diperbaiki sehingga organisasi 

dapat semakin baik. 

g. Menghindari kegiatan ganda yang dilakukan bersamaan oleh satu pekerja 

dalam menjalankan tugas pekerjaannya. 

h. SOP dapat digunakan sebagai alat bantu, jika ingin dilakukan penelusuran 

terhadap kesalahan prosedural yang dilakukan pekerja dalam menjalankan 

aktivitas pekerjaan. 

Contoh Format Standard Operating Prosedure (SOP) dapat dilihat pad gambar 

2.8. 
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Gambar 2.8. Format SOP 

(Arini, 2014) 

2.5.2. Instruksi Kerja 

Menurut Arini (2014) instruksi kerja merupakan suatu dokumen yang digunakan 

untuk mengatur secara detail dan jelas mengenai urutan suatu aktivitas yang 

hanya melibatkan satu unit kerja atau jabatan sebagai pelaksananya. Pada 

dokumen instruksi kerja, urutan suatu aktivitas akan dijabarkan langkah demi 

langkah secara detail dan bersifat spesifik atau teknis. 

 

Gambar 2.9. Piramida Dokumen Sistem Tata Kerja Sesuai Standar ISO 

(Arini, 2014) 

Pada gambar 2.9. Dapat dilihat bahwa dokumen STK terdiri dari beberapa 

dokumen yaitu kebijakan, prosedur, instruksi kerja dan rekaman. Kebijakan 

merupakan dokumen dengan level tertinggi yang berisikan pernyataan organisasi 

mengenai tujuan organisasi serta komitmen perusahaan dalam mencapai tujuan 

perusahaan. Pedoman merupakan dokumen lini pertama yang berisikan mengenai 



17 
 

aktivitas organisasi dalam mencapai kebijakan, serta penjelasan mengenai cara 

melakukan. Prosedur merupakan dokumen lini kedua yang berisi mengenai 

aktivitas, metode atau proses yang digunakan untuk menjalankan hal-hal yang 

telah ditetapkan pada pedoman, serta menjelaskan fungsi organisasi/jabatan yang 

bertanggungjawab pada aktivitas tersebut. Instruksi kerja merupakan dokumen 

yang lebih detail daripada prosedur. Dokumen instruksi kerja memiliki lokal 

terhadap satu orang, satu kelompok/unit kerja, peralatan atau aktivitas yang 

spesifik. Rekaman merupakan dokumen yang menjadi bukti bahwa STK (dokumen 

pedoman, prosedur dan instruksi kerja) telah dilaksanakan. 

Instruksi kerja merupakan dokumen yang berbeda dengan prosedur. Perbedaan 

instruksi kerja dan prosedur terletak pada lingkup kegiatan/aktivitas yang diatur. 

Jika pada dokumen prosedur akan mengatur aktivitas yang melibatkan banyak 

pihak (lintas unit kerja/departemen kerja), serta akan diterangkan mengenai apa, 

dimana, kenapa, kapan, siapa dan bagaimana proses/aktvitas pekerjaan dapat 

dilaksanakan. Sedangkan dokumen instruksi kerja akan mengatur proses/aktivitas 

pada lingkup yang terbatas (departemen tertentu, individu tertentu, peralatan dan 

aktivitas tertentu). Instruksi kerja juga dapat merujuk pada prosedur, serta dapat 

digunakan sebagai dokumen yang menjelaskan secara lebih detail mengenai 

langkah-langkah kerja/proses yang ada pada prosedur. Penggunaan instruksi kerja 

sangat berguna pada aktivitas-aktivitas kerja yang membutuhkan ketelitian dan 

keakuratan tinggi, aktivitas yang membutuhkan jaminan kualitas pada hasil 

produksinya, dan aktivitas yang memiliki tingkat risiko keselamatan kerja yang 

tinggi. Pada instruksi kerja terdapat 2 format yaitu: 

a. Format Narasi 

Format narasi yang digunakan pada instruksi kerja dibagi menjadi 2 yaitu tata kerja 

individu dan tata kerja pengoperasian alat. Tata kerja individu merupakan 

dokumen naratif yang mengatur kegiatan administratif, sedangkan tata kerja 

pengoperasian alat merupakan dokumen naratif yang mengatur penggunaan alat. 

Format narasi pada instruksi kerja berbentuk kalimat yang disertai dengan tabel 

atau formulir. Format tabel atau formulir yang digunakan yaitu checklist, 

worksheet, logsheet/timesheet dan disposisi. Checklist merupakan alat yang 

digunakan untuk mengurangi tingkat kesalahan yang terjadi, serta digunakan 

untuk memastikan konsistensi dan kelengkapan pekerja dalam menjalankan 

aktivitas. Worksheet merupakan alat yang digunakan sebagai media pencatat data 

atau aktivitas. Logsheet/timesheet merupakan alat yang digunakan untuk 



18 
 

mencatat aktivitas dari waktu ke waktu. Disposisi merupakan alat yang digunakan 

untuk meneruskan informasi atau perintah dari atasan ke pekerja dibawahnya. 

Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam menyusun instruksi kerja dengan format 

narasi yaitu menggunakan kalimat langsung, menggunakan kalimat perintah aktif, 

hindari kalimat berlebih, serta hindari menggunakan kata sifat. 

b. Format Visual dan Multimedia 

Penggunaan instruksi kerja dengan format visual dan multimedia bertujuan untuk 

dokumen instruksi kerja yang dibuat dapat semakin mudah dipahami. Format 

visual dan multimedia yang biasa digunakan pada instruksi kerja yaitu flowchart, 

skema, dan video instruksional/multimedia. Flowchart atau diagram alir 

merupakan diagaram yang menjelaskan langkah-langkah aktivitas kerja dengan 

format visual. Skema merupakan diagram yang menjelaskan mengenai bentuk 

atau susunan peralatan yang harus dibuat/disusun. Video instruksional/multimedia 

berguna untuk menjelaskan instruksi kerja secara cepat dalam format yang 

menarik dan mudah dipahami. Pada gambar 2.10. dapat dilihat contoh format 

narasi instruksi kerja dan pada gambar 2.11. dapat dilihat contoh instruksi kerja 

yang telah diterapkan pada suatu perusahaan. 

 

Gambar 2.10. Format Instruksi Kerja 

(Arini, 2014) 
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Gambar 2.11. Instruksi Kerja dalam Format Diagram Alir 

(Arini, 2014) 
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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

6.1. Kesimpulan 

Penggunaan metode Statistical Quality Control pada produk tas miniatur gitar di 

UKM Pak Purwadi untuk pengendalian kualitas produk tas miniatur gitar, maka 

didapatkan kesimpulan sebagai berikut: 

a. Jenis cacat pada produk tas miniatur gitar yang ditemukan sebanyak 4 jenis 

yaitu potongan tidak sesuai pola (PTS), jahitan kurang rapi (JKR), kain vinyl 

sobek, dan hasil lem lepas (HLL). Total keseluruhan produk cacat yang 

ditemukan sebanyak 245. Persentase jenis cacat yang paling dominan muncul 

yaitu Potongan tidak sesuai pola (51,8%), jahitan kurang rapi (36,3%). 

b. Solusi implementasi yang diberikan untuk jenis produk cacat potongan tidak 

sesuai pola (PTS) yaitu:  

i. Melakukan pelatihan dan pengawasan pada pekerja  

ii. Memberikan rekomendasi jumlah bahan yang dipotong setiap hari  

iii. Membuat instruksi kerja mengenai pemotongan pola 

iv. Mengganti alat potong gergaji menjadi mesin Jigsaw Modern M2200. 

v. Menentukan penggantian besi gergaji secara berkala 

c. Solusi implementasi yang diberikan untuk jenis cacat jahitan kurang rapi (JKR) 

yaitu: 

i. Melakukan pelatihan dan pengawasan terhadap pekerja 

ii. Memberikan rekomendasi jumlah bahan yang dijahit setiap hari 

iii. Membuat instruksi kerja mengenai proses penjahitan 

iv. Melakukan penggantian jarum secara berkala 

v. Melakukan penetapan jadwal maintenance pada mesin 

vi. Membeli mesin jahit baru. 

6.2. Saran 

Saran untuk penelitian selanjunya adala dapat menerapkan metode Statistical 

Quality Control pada produk lainnya dengan melakukan analisis penyebab produk 

cacat. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Peta Proses Operasi 

Peta Proses Operasi
Nama Obyek       :

Nomor Peta       :

Dipetakan Oleh     :

Tanggal dipetakan: 

Tas Miniatur Gitar

01

Bona Ventura Anju Saragi

26/07/ 2020

0-1

0-2

Bagian Utama

0-3

0-4

0-5

Pengolahan kain 

vinyl

0-6

0-8

Logam panjang

Logam segitiga

Pembuatan 

Pegangan atas

Pembuatan 

pegangan
Pembuatan 

pola 

(Pulpen)

Pemotongan 

pola

(Gunting)

Penjahitan pola 

lurus 

(butterfly JA-1)

Benang 

polyester

Pelubangan 

kain pola lurus

(mesin bor)

A-1
Penutup 

kancing

Pemasangan 

tutup kancing

(mesin press)

Pembuatan pola 

(contoh pola, papan MDF, 

kertas karton, spidol)

Pemotongan 

(gergaji, gunting)

A-2
Lem super

O-7

A-3

Assembly kerangka 

dengan kain vinyl

Pelubangan samping tas 

(Mesin bor)

Pemasangan kancing

(Mesin bor)Kancing

A-4

Pemasangan pegangan 

atas pada kerangka

(mesin press)

Inspeksi

Penyimpanan

Ringkasan

Ringkasan Jumlah Waktu

                 

12

1

1

9 menit 40 detik

20 detik

-

60 detik

20 detik

30 

detik

60 

detik

60 

detik

60 

detik

20 

detik

40 

detik

90 

detik

60 

detik

60 

detik

40 

detik

Operasi

Inspeksi

Penyimpanan
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Lampiran 2. Desain Checklist 
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Lampiran 3. Tabel Sintesis Pustaka 

 

 

No Penulis Tahun Tujuan Metode Tools Hasil 

1 Widiaswanti 2014 

Mengetahui 

faktor cacat 

produk, 

melakukan 

perbaikan agar 

menghasilkan 

produk yang 

kompetitif 

Statistical 

Quality 

Control 

(SQC) 

Diagram 

afinitas, 

diagram 

keterkaitan, 

diagram 

pohon dan 

PDPC 

Menanamkan 

pentingnya 

SOP (Standar 

Operating 

Procedures) 

pada produksi, 

melakukan 

maintenance 

peralatan, 

memberikan 

pelatihan pada 

operator agar 

kerja lebih 

produktif. 

2 
Jirasukprasert, 

dkk 
2014 

Untuk 

mengurangi 

produk cacat 

pada sarung 

tangan karet 

DMAIC 

Project 

Charter, 

Pareto 

chart, Cause 

andeffect 

diagram 

Diperoleh 

pengurangan 

produk cacat 

sekitar 50 

persen pada 

cacat sarung 

tangan. 

Berdasarakan 

perbaikan six 

sigma yang 

telah dilakukan 

mampu 

meningkatkan 

tingkat sigma 

dari 2,4 

menjadi 2,9 

dan 

mengurangi 

jumlah cacat 

dari 195.095 

menjadi 

83.750. 
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Lanjutan Lampiran 3. Tabel Sintesis Pustaka 

 

 

 

 

 

 

3 
Idris dan 

Wulandari 
2016 

Mengetahui 

faktor yang 

mempengaruhi 

kualitas produk 

dan dapat 

dijadikan 

sebagai 

peninjauan 

proses 

pengolahan 

tempe 

Seven 

tools 

Check 

sheet, 

scatter 

diagram, 

fishbone 

diagram, 

pareto chart, 

flow chart,  

histogram, 

control chart 

Cacat dominan 

disebabkan karena 

dimakan hewan. Cacat 

pada tempe disebabkan 

oleh faktor mesin, 

metode, material, dan 

manusia. Perbaikan 

dengan melakukan 

perawatan rutin pada 

mesin, menggunakan 

alat khusus pada proses 

fermentasi, melakukan 

pengembangan  

metode, memeriksa 

material lebih teliti, 

memberikan sosialisasi 

tentang kegiatan 

produksi. 

4 Sanubari 2017 

Untuk 

memenuhi 

standar kualitas 

produk yang 

telah 

ditetapkan, 

mengetahui 

penyebab 

terjadinya 

ketidaksesuaian 

produk seperti 

yang 

diharapkan 

Statistical 

Quality 

Control 

check sheet, 

histogram, 

fishbone, 

pareto 

diagram, 

dan analisis 

P - chart 

Kecacatan produk 

melewati batas kontrol 

terbukti dari 25 sampel 

ditemukan rata - rata 

kecacatan sebanyak 

3%ditemukan faktor 

material, manusia, 

lingkungan kerja, 

metode, dan mesin yang 

mempengaruhi 

kecacatan pada produk 

tas. 
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Lanjutan Lampiran 3. Tabel Sintesis Pustaka 

 

 

 

 

 

 

5 
Girmanova, 

dkk 
2017 

Untuk 

memastikan 

kualitas yang 

dihasilkan 

adalah produk 

metalurgi yang 

berkualitas dan 

untuk 

menghindari 

peningkatan 

biaya internal 

terkait dengan 

kualitas produk 

yang buruk 

DMAIC 

Brainstorming, 

Sipoc 

diagram,pareto 

diagram, 

control charts, 

process map, 

logical analysis 

Sigma level 

mengalami 

peningkatan sekitar 

13%. Peningkatan 

yang dicapai telah 

membantu 

mengurangi jumlah 

produk cacat dan 

biaya pemrosesan. 

6 

Abdurahman 

dan 

Herawati 

2017 

Analisis 

pengendalian 

kualitas produk 

dan 

mengetahui 

faktor – faktor 

yang 

menyebabkan 

cacat dalam 

proses 

produksi 

Seven 

tools 

Check sheet, 

scatter 

diagram, 

fishbone 

diagram, 

pareto chart, 

flow chart, 

histogram, 

control chart, 

check sheet 

Ditemukan persentase 

dari tiap masalah yaitu 

discolour (19,40%), 

reject soft (40,18%), 

short moulding 

(31,05%), dan flashes 

(9,38%). Faktor 

penyebab terjadinya 

kecacatan adalah 

metode, bahan baku, 

manusia, dan mesin. 

Dalam upaya 

menekan tingkat reject 

sebaiknya 

memprioritaskan 

perbaikan pada soft 

dan short moulding. 
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Lanjutan Lampiran 3. Tabel Sintesis Pustaka 

 

 

 

 

 

7 
Meldayanoor

, dkk 

201

8 

Mengendalika

n proses dari 

awal hingga 

produk jadi 

yang sesuai 

dengan 

standar mutu 

perusahaan 

Statistica

l Quality 

Control 

Check 

sheet, 

flow 

chart, 

control 

chart, 

paretto 

chart, 

cause 

and 

effect 

diagra

m 

Produk cacat 

melewati 

batas kontrol 

setelah 

dilakukan 

pengecekan 

menggunaka

n diagram 

kendali. 

Cacat yang 

ditemukan 

adalah cacat 

kotoran, 

cacat bentuk, 

dan cacat 

patah. 

8 Razali, dkk 
201

8 

Menghasilkan 

kualitas yang 

baik secara 

manual proses 

pengupasan 

mekanis untuk 

menghilangka

n isolasi di 

sekitar kawat 

Six 

sigma 
DMAIC 

Cacat dalam 

proses 

menyumbang 

58,2% dari 

seluruh 

proses 

pembuatan. 

Setelah 

menerapkan 

mesin 

pengupasan 

baru ke 

proses 

pengupasan, 

indeks 

kemampuan 

proses untuk 

diameter 

kawat 

meningkat 

dari 0,95 

menjadi 1,67. 
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Lanjutan Lampiran 3. Tabel Sintesis Pustaka 

 

Lampiran 4. Chat WhatsApp Diskusi Usulan Perbaikan 

    

 

 

 

 

 

 

9 Celestina 2019 

Mengetahui 

apakah 

perusahaan 

menerapkan 

Statistical 

Quality Control, 

mencari tau 

apakah produksi 

cat dalam 

periode yang di 

teliti berada 

dibawah kendali 

process control 

chart, apakah 

produk 

memenuhi 

standar yang 

Statistical 

Quality 

Control 

Process 

control 

chart 

Menciptakan 

kesadaran tentang 

penerapan Statistical 

Quality Control dan 

orang harus selalu 

menekankan pada 

kualitas bukan harga. 

Meskipun produk di 

bawah kendali, tapi 

tidak pada spesifikasi 

standar yang di 

inginkan pelanggan 

karena perusahaan 

tidak menerapkan 

Statistical Quality 

Control. Persentase 

standar kualitas yang 

ditentukan konsumen 

pada tiga 

perusahaan sangat  
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Lanjutan Lampiran 4. Chat WhatsApp Diskusi Usulan Perbaikan 
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 Lampiran 4. Cara Penggunaan Software Minitab 

a. Pareto Chart 

i. Memasukkan data berupa jenis cacat, jumlah cacat, dan frekuensi cacat 

seperti pada gambar 1. 

 

Gambar 1. Langkah Pertama Membuat Pareto Chart 

ii. Memilih Stat > Quality Tools > Pareto Chart pada menu bar. 

 

Gambar 2. Langkah Kedua Membuat Pareto Chart 

iii. Pada kolom defect or attribute data in isi dengan jenis cacat, lalu pada kolom 

frequency in pilih frekuensi cacat. Kemudian klik OK. 
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Gambar 3. Langkah Ketiga Membuat Pareto Chart 

iv. Pareto Chart akan ditampilkan seperti pada gambar 4 dibawah ini. 

 

Gambar 3. Langkah Ketiga Membuat Pareto Chart 

b. Control Chart P 

i. Memasukkan data berupa jumlah produk yang di inspeksi dan jumlah cacat 

pada produk ke worksheet Minitab. 



70 
 

 

Gambar 4. Langkah Pertama Membuat Control Chart 

ii. Memilih Stat > Control Chart > Attribute Chart > P pada menu bar 

 

Gambar 5. Langkah Kedua Membuat Control Chart 

iii. Pada kolom Variables isi dengan jumlah cacat produk, lalu pada kolom 

subgroup size isi dengan jumlah produk. Kemudian klik OK 
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Gambar 6. Langkah Ketiga Membuat Control Chart 

iv. Control Chart P akan ditampilkan seperti pada gambar 7 dibawah ini. 

 

Gambar 6. Langkah Keempat Membuat Control Chart 
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