BAB 1
PENDAHULUAN
1.1  Latar Belakang

Pengendalian kualitas pada perusahaan baik perusahaan jasa maupun
perusahaan manufaktur sangatlah diperlukan. Dengan kualitas jasa ataupun barang
yang dihasilkan tentunya perusahaan berharap dapat menarik konsumen dan dapat
memenuhi kebutuhan serta keinginan konsumen. Hal ini mendorong perusahaan
untuk lebih meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan standar
dan spesifikasi yang telah ditentukan. Suatu perusahaan tidak lepas dari konsumen
serta produk yang dihasilkannya, Didiharyono (2016).

Menurut Garvis (2005:4) pengendalian kualitas merupakan suatu kondisi
dinamis yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia, proses dan lingkungan
yang memenuhi harapan. Kualitas bukan hanya menekankan pada aspek hasil
akhir, tetapi juga menyangkut kualitas manusia, kualitas proses, dan kualitas
lingkungan agar dapat memenuhi harapan konsumen. Menurut Irwan (2015:62)
pengertian kualitas adalah proses yang digunakan untuk mejamin tingkat kualitas
dalam produk atau jasa. Sedangkan menurut Montgomery (1995) mendefinisikan
bahwa pengendalian kualitas adalah aktivitas Keteknik dan manajemen, yang
dengan aktivitas itu kita ukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkannya
dengan spesifikasi atau persyaratan dan mengambil tindakan penyehatan yang
sesuai apabila ada perbedaan antara penampilan yang sebenarnya dan yang
standar. Faktor-faktor yang terdapat dalam suatu barang atau hasil yang
menyebabkan barang atau hasil tersebut sesuaidengan tujuan untuk apa barang
atau hasil dimaksudkan atau dibutuhkan. Menurut Assauri (1998), pengendalian
dan pengawasan kualitas adalah kegiatan yang dilakukan untuk menjamin
agar kegiatan produksi dan operasi yang dilaksanakan sesuai dengan apa
yang direncanakan dan apabila terjadi penyimpangan, maka penyimpangan
tersebut dapat dikoreksi sehingga apa yang diharapkan dapat tercapai. Standar
kualitas yang dimaksud adalah bahan baku, proses produksi, dan produk jadi,

Nasution (2005). Oleh karenanya, kegiatan pengendalian kualitas tersebut dapat



dilakukan mulai dari bahan baku, selama proses produksi berlangsung sampai
pada produk akhir dan disesuaikan dengan standar yang ditetapkan.

Faktor yang mempengaruhi pengendalian kualitas yang dilakukan
perusahaan Montgomery (2001)

1. Kemampuan proses. Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan
dengan kemampuan  proses yang ada. Tidak ada gunanya
mengendalikan  suatu proses dalam batas-batas yang melebihi
kemampuan atau kesanggupan proses yang ada.

2. Spesifikasi yang berlaku, hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat
berlaku, bila ditinjau dari segi kemampuan proses dan keinginan atau
kebutuhan konsumen yang ingin dicapai dari hasi produksi tersebut.
Dapat dipastikan dahulu apakah spesifikasi tersebut dapat berlaku

sebelum pengendalian kualitas pada proses dapat dimulai.

UKM Pengrajin Songkok Badruddin yang berlokasi di di JI. Samanhudi
Gang 2 No 3, Kampung Kemasan Gresik, Gresik, merupakan home industry,
khususnya pada produksi songkok. Kualitas menjadi aspek yang sangat penting
yang harus di perhatikan, agar produk yang dihasilkan dapat bersaing dipasaran
dan menjadi pilihan utama konsumen. Namun pada proses produksi berlangsung,
masih terdapat produk yang kualitasnya buruk. Data jumlah produksi beserta
produk cacat saat penjahitan songkok, pembuatan desain, proses pecat sintetisan,

dan proses pengeringan.

Penjahitan Pembuatan Proses pecat
Songkok desain sintetisan

Pengeringan
Songkok

Gambar 1.1 Alur produksi pembuatan songkok Badrudin
UKM Pengrajin Songkok Badruddin sangat memetingkan kualitas produk
dari segi cat sintetis, pelukisan, motif, dan jenis songkok. Hal ini dibuktikan



dengan standar kualitas yang di tetapkan olehn UKM yaitu dengan meminimalkan
kecacatan yang terjadi selama proses produksi berlangsung. Untuk menghasilkan
sebuah produksi songkok soga, ada beberapa proses yang harus dilakukan oleh
UKM ini. Pertama vyaitu penjahitan songkok, selanjutnya ialah menggambar
motif yang diminta oleh pasar. Proses selanjutnya pemilihan cat sintetis untuk
pelukisan/soga. Setelah selesei proses pelukisan, proses selanjutanya adalah

pengeringan songkok di tempat tertutup.

Tabel 1.1 Data Jumlah Produksi dan Produk Rusak UKM Badrudin (Pengrajin
Songkok) Tahun 2018-2019

BULAN Produksi ‘ Jumlah_ rusak ‘ Rusak
unit
2018 2019 2018 2019 2018 2019
Januari 720 610 24 23 3,33% | 3,64%
Februari 520 660 22 25 4,23% | 3,79%
Maret 840 910 36 44 4,00% | 4,84%
April 960 950 45 46 469% | 4,84%
Mei 1050 1080 58 85 6,00% 7,87%
Juni 1100 840 56 66 5,09% 7,86%
Juli 760 27 3,55%
Agustus 560 24 4,29%
September 685 31 4,53%
Oktober 612 24 3,76%
November 650 24 3,69%
Desember 632 33 5,22%

(Sumber Data : UKM Badrudin (pengrajin songkok)

Berdasarkan gambar 1.2 dapat diketahui bahwa data kecacatan produk
tersebut merupakan data kecacatan defect dan bersifat data atribut. Jumlah
produksi yang dilakukan oleh UKM Pengrajin Songkok Badruddin setiap
bulannya tidaklah sama. Hal tersebut dikarenakan dalam menentukan jumlah
produk yang akan diproduksi oleh UKM ini didasarkan pada pemenuhan stock
setiap bulannya dan order yang diterima ini. Adapun rata-rata produksi perbulan
UKM Pengrajin Songkok Badruddin pada tahun 2018-2019 berjumlah 1.178 dari

total produksi setiap bulan.



KECACATAN UKM SONGKOK BADRUDIN
JANUARI 2018 - JUNI 2019
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(Sumber Data : UKM Badrudin (pengrajin songkok)

Gambar 1.2 Kecacatan Produksi Songkok UMK Badrudin tahun 2018-
2019

Dari data tabel 1.1 dan gambar 1.2 diketahui bahwasanya kecacatan yang
terjadi cukup tinggi. Tingginya angka kecacatan produk tentunya menjadi sebuah
kerugian bagi perusahaan. Dengan demikian, untuk menekan kerugian yang
diakibatkan kecacatan produksi maka perlu adanya pengendalian proses produksi.
Akan kebutuhan penelitian dan banyaknya jumlah produk yang cacat, penyebab
cacat produk, maupun faktor dominan yang menyebabkan kecacatan dengan
bantuan empat alat bantu SPC diantara Check Sheet, Pareto chart, Control Chart,
dan Fishbone akan diketahui setelah penulis melakukan penelitian. Hal di atas
memotivasi penulis untuk mengambil judul “Pengendalian Kualitas Produksi
Dengan Menggunakan Statistical Process Control (SPC) Pada UKM
Pengrajin Songkok Badruddin”.



1.2

Rumusan Masalah

Adapun perumusan masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah

sebagai berikut :

1.3

1.4

1. Apakah pelaksanaan pengendalian kualitas pada UKM Pengrajin

Songkok Badruddin berada dalam batas kendali?

. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kerusakan/kecacatan pada

produk yang diproduksi oleh UKM Pengrajin Songkok Badruddin ?
Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah :

. Untuk menganalisis bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas pada

UKM Pengrajin Songkok Badruddin Dalam upaya menekan jumlah
produk cacat.

Mengidentifikasi ~ faktor-faktor apa saja yang menyebabkan
kerusakan/cacat pada produk yang diproduksi oleh UKM Pengrajin
Songkok Badruddin.

Kegunaan Penelitian

Adapun kegunaan penelitian ini adalah :

Memberikan pengetahuan tentang bagaimana Statistical Processing
Control dapat bermanfaat untuk mengendalikan tingkat kerusakan/cacat
pada produk yang terjadi pada UKM Pengrajin Songkok Badruddin
Memberikan manfaat bagi pihak perusahaan UKM Pengrajin Songkok
Badruddin sebagai bahan masukan yang berguna, terutama dalam
menentukan strategi pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan di
masa yang akan datang sebagai upaya peningkatan kualitas produksi.
Memberikan rujukan/referensi bagi kalangan akademisi untuk keperluan

studi dan penelitian selanjutnya mengenai topik permasalahan yang sama
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