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Abstrak

Nama : Novi Widya Sarra
Npm : 2011320130
Judul . Analisis Pengendalian Kualitas Produk dalam Meningkatkan

Kualitas Produk Kaos Pada Key Konveksi

Penelitian ini dilakukan pada usaha mikro, kecil, dan menengan (UMKM) di
bidang house industry. Usaha dibidang house industry ini mengalami peningkat
dengan berkembangnya teknologi yang semakin berkembang dan permintaan
yang terus meningkat. Penelitian ini dilakukan di Key Konveksi di kota Bandung.
Key Konveksi berdiri pada tahun 2004, perusahaan ini mengalami peningkatan
permintaan pemesanan pada setiap tahunnya. Konsumen Key Konveksi sendiri
tidak hanya berada di Bandung atau pulau jawa saja melainkan sudah luar pulau
jawa seperti sulawesi dan kalimantan. Permasalahan yang diangkat pada
penelitian ini adalah pengendalian kualitas untuk meminimalisasikan produk cacat
untuk meningkatkan kualitas produk kaos pada Key Konveksi dan juga tidak
dapat dipungkiri pasti terdapat kesalahan pada proses produksi kaos.

Penelitian kuantitatif ini menggunakan jenis penelitian deskripstif dan
pengumpulan data dengan metode observasi terstruktur dan wawancara. Penelitian
ini menggunaka teknik SPC (Statistical Process Control) yaitu dengan
menggunakan histogram, diagram sebab akibat dan menggunakan atribut statistik
peta kendali p.

Berdasarkan penelitian, perusahaan belum melakukan pengendalian. Pada
setiap prosesnya berjalan seperti biasa tanpa melihat pengendalian pada setiap
divisinya. Pada setiap proses terdapat kesalahan yang terjadi mulai proses
pemotongan hingga penjahitan. Pada proses pemotongan terdapat cacat salah
potong yang tidak sesuai dengan pola yang diukur sebelumnya sedangkan pada
proses penjahitan terdapat cacat yang benangnya lepas maka terjadinya kaos yang
bolong akibat lepas benang. Jumlah cacat pada proses pemotongan sebesar 58,90
% sedangkan jumlah cacat pada proses penjahitan jumlah cacat sebesar 49,86%.
Dalam menggunakan alat atribut statistik yaitu peta kendali p, tidak ada kesalahan
yang melampaui batas kendali atas maupun batas kenali bawah, hal ini
menunjukan bahwa pengendalian kualitas yang dilakukan Key konveksi tidak
memiliki banyak penyimpangan hanya saja melampaui batas toleransi pada setiap
periodenya.



Abstrac

Name : Novi Widya Sarra
Npm : 2011320130
Tittle . Analysis of the Product Quality Control in Improving Product

Quality T-shirts On Key Convection

This research was conducted at the micro, small, and menengan (SMALL
MEDIUM ENTERPRISES) in the field house industry. The effort in the house
industry is experiencing with the development-enhancing technology that is
growing and demand is increasing. This research was conducted on Key
Convection in Bandung. Key Convection was established in 2004, the company
has increased the demand for reservations each year. The consumer Key is not
only its own Convection in Bandung or the island of Java alone; beyond Java
such as sulawesi and kalimantan. The issue raised in this research is the quality
control for meminimalisasikan product defects to improve product quality t-shirts
on the convection and the Key also cannot be denied there are definitely errors on
the production process of the shirts.

This quantitative research using this type of deskripstif research and
collection of data by the method of structured observation and interviews. This
study used techniques of SPC (Statistical Process Control) that is by using the
histogram, the causal diagram and use the attribute statistics map control p.

Based on research, the company has not taken control. On every process
running as usual without seeing his Division on each control. On every process
there are errors that occur according to the cutting process begins. In the process
of cutting the wrong piece that doesn't fit the pattern previously measured while in
the process of tailoring the product the linen off the then onset of Holey t-shirts
due to loose threads. The number of defects in the process of cutting 58.90%
whereas the number of defects in the process of tailoring the amount of defects of
49.86%. In using the tools of statistical attributes i.e. map control p, no errors are
beyond the control of the lower limit or recognize, this indicates that the quality
control conducted Key convection does not have much deviation only exceeds the
limit of tolerance on each period features.
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BAB |

PENDAHULUAN

Dalam perkembangan teknologi yang semakin hari semakin maju dan pesat
membuat kondisi pasar dituntut harus mampu memberikan kepuasan kepada
konsumen dengan memberikan kualitas produk yang baik. Hal tersebut juga dapat
dilihat dengan ketatnya persaingan antar perusahaan baik itu perusahaan besar,
sedang, maupun kecil. Dan persaingan itu hanya dalam skala nasional tetapi sudah

termasuk ke dalam skala internasional.

Produksi merupakan kegiatan yang sangat penting. Kegiatan produksi
merupakan kegiatan yang kompleks yang dimana kegiatan tersebut tidak hanya
mencakup pelaksanaan fungsi —fungsi manajemen tetapi juga mencakup kegiatan
teknis dalam menghasilkan suatu produk yang memenuhi spesifikasi yang
diinginkan. Dan apabila produksi suatu barang berhenti maka akan berhenti juga
perusahaan tersebut. Olehkarena itu suatu perusahaan dituntut untuk dapat
bekerja se efektif mungkin dan se efesien mungkin. Agar dapat mengalokasikan
sumber daya yang dimilikinya dana ktivitas di dalam perusahaan agar sesuai

dengan apa yang diharapkan oleh perusahaan.

Agar suatu perusahaan dapat menghasilkan produk yang berkualitas maka
perusahaan harus melakukan berbagai macam cara salah satunya adalah dengan
melakukan pengawasan di setiap proses produksinya. Proses perencanaan dan
pengawasan merupakan suatu penentu dan penetapan kegiatan produksi yang

akan dilakukan dalam mencapai tujuan perusahaan dan mengawasi kegiatan dari



proses produksi hingga hasil produksi agar sesuai dengan apa yang sudah

direncanakan oleh perusahaan.

1.1 Latar Belakang Masalah

Key Konveksi merupakan salah satu usaha yang bergerak di bidang house
industry. Key Konveksi sendiri memproduksi dari mulai kaos polos hingga di
sablon maupun bordir dan juga memproduksi kemeja. Key konveksi dapat
memproduksi 100 hingga 200 pcs kaos dalam sehari. Dalam memproduksi kaos
Key konveksi memiliki bahan baku utama yaitu bahan baku sulfur dan reaktif.
Kedua bahan baku tersebut sangatlah berbeda dimulai dari kelembutan, kecerahan
warna hingga ketebalan kain. Kedua bahan baku tersebut digunakan sesuai dengan
keinginan dari konsumen.

Kegiatan produksi yang dilakukan oleh Key konveksi dimulai dari proses
input yaitu dimulai dari pengukuran bahan baku, pemotongan, sablon/bordir
hingga penjahitan. Pada setiap prosesnya dimulai dari proses input hingga output
memiliki proses standar pengerjaannya masing masing. Hal tersebut dilakukan
Key Konveksi agar dapat mengetahui produk yang mana yang dapat memenuhi
standar dan juga untuk mengatahui produk mana yang cacat pada setiap proses

produksi.

Pengendalian kualitas adalah langkah yang tepat untuk menjaga kualitas
produk. Pengendalian kualitas yang baik akan berdampak positif terhadap
peningkatan kualitas produk maupun pengurangan jumlah produk yang rusak atau

cacat. Setiap produk yang dihasilkan oleh perusahaan akan mempunyai standar



kualitas tertentu, standar kualitas tersebut ditentukan berdasarkan karakteristik
produk dan ukuran-ukuran yang telah diatur di dalam Standar Operasional Produk
(SOP) perusahaan. Meskipun proses produksi telah berjalan dengan baik, namun
pada kenyataannya masih ditemukan kesalahan-kesalahan dimana kualitas produk

yang dihasilkantidak sesuai dengan SOP atau mengalami kecacatan pada produk.

Tabel 1.1 Hasil Produksi Kaos Key Konveksi pada periode bulan November-
Desember 2015 dan Januari 2016 Bahan Baku Sulfur dan Reaktif

Periode Jumlah Jumlah Persentase Batas
Minggu Produksi Cacat Cacat toleransi
Kaos

1 1.100 50 4,54 % 4%

2 1.160 45 3,87 % 4%

3 1.140 32 2,807 % 4%

4 1.200 95 4,58 % 4%

5 1.160 48 4,13 % 4%

6 1.100 50 4,54 % 4%

7 1.160 58 5% 4%

8 1.200 48 4% 4%

9 1.040 38 3,65 % 4%

10 1.140 50 4,38 % 4%

11 1.020 48 4,705 % 4%

12 1.140 42 3,68% 4%

13.560 564

Sumber: Data Produksi Kaos Key Konveksi

Dari tabel 1.1 Dari jumlah produksi yang terjadi, setelah dihitung
presentasenya setiap bulannya ternyata produk cacat perusahaan ada yang

melebihi dari 4% dari 12 periode terdapat 8 periode yang melebihi batas toleransi




dari hasil produksi. Hal ini melewati batas toleransi kecacatan produk yang
ditetapkan oleh perusahaan sebesar 4%. Akibatnya perusahaan jadi tidak bisa
efisien dalam proses produksi, padahal kalau lebih dioptimalkan lagi pengendalian
kualitasnya, Agar dapat menghindari kerugian dari barang yang cacat, maka
penilitian ini memberika sebuah pemecahan dan perbaikan, yaitu dengan mencari
jenis jenis kerusakan produk kemudian mengidentifikasikan jenis jenis produk
yang cacat pada produk pakain jadi tersebut, untuk mencari sebab terjadinya
produk cacat dan tindakan yang dapat dilakukan untuk mengurangi produk yang

cacat terhadap kualitas produk yang dihasilkan oleh Key konveksi.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas telah dijelaskan bahwa pengendalian
kualitas memegang peranan yang sangat penting bagi perusahaan dalam
memperbaiki dan meingkatkan kualitas produk agar sesuai dengan tujuan yang
telah ditentukan perusahaan. Maka dari hal tersebut dapat menarik beberapa
permasalahannya yaitu :
1. Bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas yang dilakukan oleh
Key konveksi dalam mengurangi produk cacat?
2. Jenis kerusakan apa yang terjadi pada produksi kaos di Key konveksi?
Serta faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya produk cacat
pada Key konveksi?
3. Bagaimana penerapan pengendalian produk cacat yang dilakukan

dengan menggunakan seven tools di Key konveksi



1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan yang ingin dicapai dalam penilitian ini agar dapat melihat
pengendalian kualitas tersebut dalam meningkatkan kualitas produk adalah
1. Untuk mengetahui langkah-langkah yang telah diambil oleh Key konveksi
dalam menerapkan pengendalian kualitas dengan menggunakan metode(
SQC atau seven tools) guna menekankan jumlah kerusakan kain
2. Untuk mengetahui jenis kerusakan yang sering terjadi pada produk
pakaian jadi dan apa penyebabnya, sehingga dapat diantisipasi di periode
yang akan datang
3. Untuk memcahkan masalah pada pengendalian kualitas untuk

meminimalisasikan kerusakan produk.

1.4 Batasan Penelitian
Agar permasalahan yang ditimbulkan dalam rumusan masalah dapat
dimengerti dan tidak terlalu meluasdan menyimpang daritujuanpenelitian, maka

perlu dilakukan pembatasan masalah sebagai berikut:

1. Produk yang hanya diteliti adalah pakaian jadi kaos
2. Penelitian ini dilakukan hanya pada bagian pengendalian kualitas pada
produk cacat kaos pada Key konveksi

3. Peta kendali yang digunakan adalah peta kendali P- Chart



1.5 Kegunaan Penelitian

Adapun kegunaan yang ada dalam penelitian ini adalah Bagi perusahaan
adalah Sebagai masukan untuk perusahaan dalam membuat keputusan yang
berhubungan dengan pengendalian kualitas serta juga memberikan informasi
kepada perusahaan untuk mengetahui apakah kualitas produk sudah memenuhi
standar yang sudah ditetapkan oleh perusahaan. Kegunaan penelitian ini bagi
penulis yaitu untuk memperoleh pengalaman dan juga menerapkan ilmu yang

sudah didapatkan selama penelitian ini berlangsung.

1.6 Cakupan Penelitian

Penelitian ini akan dilakukan pada Key Konveksi. Cakupan dari penelitian
ini adalah pengendalian kualitas produk cacat pada proses produksi hingga
penjahitan. Cakupan akan dimulai dari persediaan bahan baku, proses
produksi hingga proses steaming produk. Pada persediaan bahan baku hal
yang diteliti adalah proses pemotongan bahan baku yaitu bahan baku reaktif dan
bahan baku sulfur. Untuk proses produksi cakupan penelitian akan dimulai
dari pemotongan dari pola yang sudah diukur kemudian dilajutkan dengan proses
penjahitan yang memenuhi standar kualitas produk yang sudah ditentukan oleh

Key Konveksi.



	1. ABSTARK INDO
	2. ABSTRAK INGGRIS
	3. KATA PENGANTAR
	4. DAFTAR ISI FIX
	5. DAFTAR TABEL
	6. DAFTAR GAMBAR
	7. BAB 1-5 FIX
	8. DAFTAR PUSTAKA FIX
	9. RIWAYAT HISUP
	Blank Page
	Blank Page



