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ABSTRACT

The progress of the shoe industry in Indonesia has encouraged small and large shoe entrepreneurs
to compete in terms of quality, because consumers are very dependent on quality, so good quality
control is needed in order to make consumers loyal customers. UD. XYZ is a small company that has
problems with quality control so it really needs quality control using the SQC method. And the result
was that UD. XYZ that the P control chart data shows that none of the 30 points are outside the
control limits, so it can be concluded that the process is under control, but UD. XYZ still has to
improve product quality by evaluating 4 elements (machines, people, tools, and methods).
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ABSTRAK

Kemajuan industri sepatu di indonesia mendorong pengusaha sepatu kecil maupun besar untuk
bersaing dalam segi kualitas, karena konsumen sangat bergantung pada kualitas, sehingga sangat
diperlukan pengendalian kualitas yang baik supaya dapat menjadikan konsumen sebagai
pelanggan setia. UD. XYZ adalah perusahaan kecil yang memiliki masalah terhadap pengendalian
kualitas sehingga sangat memerlukan pengendalian kualitas menggunakan metode SQC. Dan
didapatkan hasil bahwa UD. XYZ bahwa data peta kendali P menunjukan tidak ada dari ke
30 titik yang berada diluar batas kendali, sehingga dapat disimpulan bahwa proses
terkendali, tetapi UD. XYZ tetap harus meningkatkan kualitas produk dengan
mengevaluasi 4 elemen (mesin, manusia, alat, dan metode).

Kata Kunci: SQC, Kualitas, Produk

1. Pendahuluan

Kemajuan signifikan dialami industri sepatu, bukan tanpa alasan industri sepatu
mengalami kemajuan yang sangat pesat. Berawal dari produsen sepatu kecil anak
bangsa, kini mampu berkembang menjadi perusahaan berskala besar dan berstandar
internasiaonal. Peran penting dimiliki industri manufaktur dalam pergerakan ekonomi
negara di Indonesia yang mampu membuka lapangan pekerjaan dan memiliki
keunggulan untuk membuat sebuah prodak yang bisa (Khodijah, 2015). Merubah barang
dari mulai dasar secara mekanis dalam sebuah aktifitas industry manufakturing,
menjadi barang jadi ataupun yang masih kimia,bisa juga barang yang sebelumnya
kurang bernilai menjadi bernilai tinggi, dan memiliki karakteristik sifat yang mendekati
konsumen akhir (Poerwanto, 2019).

Perusahaan tidak akan pernah bisa terlepas dari konsumen atau produk yang di
produksinya. Pelanggan sangat berharap terhadap kualitas dari prodak vang diberikan
oleh perusahaan sangat terjamin dan memenuhi semua kebutuhan yang diinginkan oleh
pelanggan itu sendiri. Dari ungkapan tersebut produsen harus memiliki produk yang
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mampu terus bersaing di pasar, sehingga perusahaan wajib menghasilkan produk yang
terjamin dan diterima oleh pelanggan (Elmas 2017)

Kualitas sendiri faktor dasar supaya mampu memuaskan konsumen. Dalam
proses manufacturing pembuatan suatu barang tentunya kualitas barang harus
diperhatikan oleh perusahaan, karena perusahaan harus mempriotaskan kepuasan
konsumen dapat tercapai. Demi menghasilakn produk yang berkualitas baik, yang harsu
menjadi perhatian utama adalah proses produksi, sehingga perusahaan perlu
memperhatikan mulai dari bahan baku dan proses produksi hingga produk akhir,
sehingga pengendalian kualitas produk yang akan diproduksi menjadi terkendali.

Mengendalikan kualitas produk adalah proses penting yvang harus dimiliki oleh
setiap perusahaan (Sobron & Titik 2020). Perusahaan tidak akan bisa berjalan ketika
tidak mampu mengendalikan kualitas dari produknya, karena konsumen sangat
bergantung terhadap kualitas dari produk ketika ingin memutuskan membeli atau
tidaknya. Dengan ketelitian pada proses untuk mengendalikan kualitas dari produk,
dengan demikian perusahaan akan menerima trend positif dari proses tersebut. Cacat
prodak dan kerusakan diharapkan mampu dieliminasi atau dapat dihilangkan.

UD XYZ merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang berdiri pada tanggal 23
Desember 2013, Perusahaan ini menghasilkan produk berupa sepatu. UD Fatikh Sport
berlokasi di J1. Sisir Timur Desa Mengare Kabupaten Gresik. Proses produksi dilakukan
dari mulai penjahitaan produk, pengeleman, pengepresan hingga tahap finishingnya.

Metode yang sangat familiar digunakan untuk mengendalikan kualitas hasil
produk yaitu metode Statistical Quality Control (SQC). Metode ini mampu membuktikan
melalui memberikan peningkatan kualitas pada prodak yang dianalisanya. Dalam
penelitian lain di PT. ABC Tbk yang juga telah menggunakan metode vang sering dipakai
dalam penelitian sejenis yaitu SQC yang mengendalikan hasil kualitas produk dengan
tingkat kerusakan produk 10% (Hidayat, 2018)

Dari latar belakang masalah diatas, dapat dilihat tujuan dari penelitian ini adalah
Bagaimana tingkat cacat produk yang dialami oleh UD. XYZ dan factor apa saja yang
menyebabkan cacat.

2. Metode Penelitian
Dalam proses penelitian digunakan pendekatan SQC sebagai alat mengendalikan
hasil produk rusak atau tidak standar.

3. Hasil Dan Pembahasan
3.1 Peta Kendali P (P - Chart)

Dari hasil observasi lapangan pada UD. XYZ bulan April 2023 didapatkan total
produksi perhari dan kecacatan perhari. Data kecacatan meliputi, kecacatan pada bagian
upper, TA, Lem. shoes, tali sepatu. Sehingga diperoleh data pada tabel 1 dan Gambar 1.

Table 1. Data hasil produk dan kecacatan pada bulan April 2023

No Total Prodak Total Cacat
1 120 13
2 123 13
3 111 11
4 114 5
5 113 2
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6 126 8
7 121 3
8 123 9
9 125 9
10 126 9
11 121 8
12 123 6
13 121 8
14 126 7
15 121 8
16 129 9
17 124 4
18 122 7
19 121 5
20 125 4
21 122 7
22 122 4
23 125 7
24 127 2
25 121 5
26 120 3
27 123 4
28 120 1
29 121 2
30 124 6

Sumber : data perusahaan UD. XYZ

Total Prodak Cacat

Gambar 1. grafik total jumlah jenis kecacatan

Setelah didapatkan data hasil produk harian dan kecacatan perhari, serta jumlah
kecacatan per jenis kecacatan, selanjutnya penelitihan dilanjutkan pada tahap pencarian
Proporsi, Control Limit, Upper Control Limit, dan Lower Conirol Limit. Pengelolahan
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data menggunakan perumusa pada Microsoft excel, dan diperoleh hasil seperti pada tabel

2.

Table 2. Hasil Pengelolahan Data Menggunakan Microsoft Excel.

No Total Prodak Total Cacat Proporsi CL UCL LCL

1 120 13 0.108 0.052 0.112 -0.009
2 123 13 0.106 0.066 0.112 -0.008
3 111 11 0.099 0.066 0.115 0011
4 114 5 0.044 0.066 0.114 0011
5 113 2 0018 0.066 0.114 0.011
6 126 8 0.063 0.066 0.111 -0.008
7 121 3 0.025 0.066 0.112 -0.009
8 123 9 0.073 0.066 0.112 -0.008
9 125 9 0072 0.066 0.111 -0.008
10 126 9 0.071 0.066 0.111 -0.008
11 121 8 0.066 0.066 0.112 -0.009
12 123 6 0.049 0.066 0.112 -0.008
13 121 8 0.066 0.066 0.112 -0.009
14 126 7 0.056 0.066 0.111 -0.008
15 121 8 0.066 0.066 0.112 -0.009
16 129 9 0.070 0.066 0.110 -0.007
17 124 4 0.032 0.066 0.111 -0.008
18 122 7 0.057 0.066 0.112 -0.008
19 121 5 0.041 0.066 0.112 -0.009
20 125 4 0.032 0.066 0.111 -0.008
21 122 7 0.057 0.066 0.112 -0.008
22 122 4 0.033 0.066 0.112 -0.008
23 125 7 0.056 0.066 0.111 -0.008
24 127 2 0.016 0.066 0.111 -0.007
25 121 5 0.041 0.066 0.112 -0.009
26 120 3 0.025 0.066 0.112 -0.009
27 123 4 0.033 0.066 0.112 -0.008
28 120 1 0.008 0.066 0.112 -0.009
29 121 2 0017 0.066 0.112 -0.009
30 124 6 0.048 0.066 0.111 -0.008
¥ 3660 189 1.548979 1971439 3.35306 -0.2547

Rata-rata 122.000 6.300 0.052 0.066 0.112 -0.008

P 0.051639

I-P 0.948361
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Dari hasil tabel pengelolahan data kecacatan menggunakan CL, UCL, dan LCL
menggunakan microsoft excel, selanjutnya pengolahan data akan dilanjutkan dalam
pencarian peta kendali P (P-Chart).

P-Chart
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0.000
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Gambar 2. Peta Kendali P (P — Charr)

Dari hasil peta kendali P (P-Chart) menunjukan bahwa data tidak ada dari ke 30
titik vang berada diluar batas kendali, sehingga dapat disimpulan bahwa proses
terkendali.

3.2 Diagram Sebab Akibat

Mesikpun hasil peta kendali P (P-Chart) menunjukan bahwa data tidak ada dari
ke 30 titik yang tidak terkendali dan keluar batas kendali, tetapi masih perlu diwaspadai
karena ada titik yang hampir mendekati simpangan dari batas kendali atas (UCL),
Faktor yang sangat mempengaruhi kecacatan produk (Tjiptono T., 2003) yang dapat
dilihat pada faktor berikut:

1. SDM tidak terlepas dari sebuah tindak keteledoran dan kelalaian.

2. Material adalah salah satu faktor yang mampu mempengaruhi kualitas sebuah
produk.

3. Faktor penyebab produk rusak salah satunya antara lain mesin produksi itu sendiri.

4. Metode dalam proses produksi prodak sangat mempengaruhi hasil dari produksi.
Dalam pengelolahan data diagram sebab akibat sangat memerlukan ke 4 elemen tersebut sehingga
dihasilkan hasil seperti pada gambar 3.
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Gambar 3. Diagram Sebab Akibat

Dari data vang didapatkan oleh diagram sebab akibab dapat disimpulkan penyebab dari masing-masing
kecacatan pada produksi sepadu sebagai berikut :

1)  Upper : perbaikan pengendalian kualitas untuk kecacatan upper adalah dengan melakukan
pelatihan pada karyawan, penganggaran pada bagian mesin untuk diperbarui atau diperbaiki secara
rutin

2) TA : perbaikan pengendalian kualitas untuk kecacatan pada bagian TA adalah dengan
melakukan kelengkapan pada alat atau mesin karena pegawai sering mengeluh pada pembuatan Mall.

3)  Lem : perbaikan pengendalian kualitas untuk kecacatan pada bagian lem adalah dengan

mendisiplinkan pegawai supaya fokus terhadap pengovenan, atau mencari metode pengeleman dengan
melakukan pelatihan supaya pegawai dapat melakukan pengovenan secara maksimal, menambah
dava pengapian pada mesin oven sepatu, atau mengecek kondisi lem apakah sudah kadaluarsa atau
belum.

4)  Shoes s mencari supplyver yang berkualitas supaya Shoes yang didapatkan adalah dengan
kualitas rata-rata baik.

5)  Tali sepatu : mencari tali sepatu vang berkualitas supava tali sepatu vang didapatkan adalah dengan
kualitas rata-rata baik

4. Kesimpulan

Dari hasil pembahasan peta kendali P (p-chart) mampu menunjukkan ternyata
hasil produk tidak ada sama sekali yang keluar, karena titik kendali menunjukan bahwa
data tidak ada dari ke 30 titik yang berada diluar batas kendali.

Untuk perbaikan yaitu dengan melakukan proses pelatihan rutin dan kedisiplinan
para pegawai supaya dari segi SDM UD. XYZ mampu mendapatkan kinerja yang optimal
dari pegawai, sedangkan untuk metode mungkin UD. XYZ harus melakukan evaluasi
sehingga mampu menjalankan sistem produksi lebih baik, sementara untuk material
mungkin perlu dievaluasi apakah bahan baku yang akan dipakai untuk produksi layak
digunakan, sedangkan untuk mesin UD. XYZ perlu menganggarkan untuk pembelian
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mesin atau pembaharuan mesin sedangkan jika mesin masih layak digunakan mungkin
hanya perlu pengecekan secara rutin.
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