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ABSTRAK 
 

Pengendalian kualitas diterapkan dalam suatu proses produksi agar hasil produksi dapat 
mencapai standar kualitas yang telah ditetapkan, mengusahakan agar biaya inspeksi dapat 
ditekan menjadi sekecil mungkin serta mengusahakan agar biaya produksi menjadi rendah. PT 
Nusantara Cemerlang selama ini hanya menerapkan inspeksi untuk mencegah konsumen 
menerima produk cacat. Perusahaan belum menerapkan sistem pengendalian kualitas untuk 
mencegah timbulnya produk cacat selama proses produksi yang salah satunya adalah 
statistical quality control dengan menggunakan alat statistical process control. 

Berdasarkan peta kontrol u, proses produksi celana selama bulan Maret 2018 sudah 
berjalan dengan normal, namun titik-titik pada peta kontrol u menunjukkan pola yang 
memperlihatkan performa kurang baik dari perusahaan. Pada diagram pareto, jenis cacat yang 
paling dominan selama bulan Maret 2018 adalah jenis cacat dalam proses jahit dan jenis cacat 
kotor dengan persentase sebesar 48% dan 39%. Hasil analisis dengan menggunakan diagram 
sebab akibat diketahui faktor penyebab cacat yang dominan pada jenis cacat dalam proses jahit 
maupun cacat kotor adalah manusia dan mesin. 

Hasil analisis dari Uji beda yang dilakukan pada waktu normal dan lembur 
menunjukkan perbedaan yang signifikan (0,000<0,05) baik pada jenis cacat dalam proses jahit 
maupun jenis cacat kotor. Selain itu, berdasarkan uji ANOVA, terlihat bahwa tingkat produk 
cacat pada lini produksi A memiliki perbedaan yang signifikan dengan lini produksi B dan C 
sedangkan tingkat produk cacat pada lini produksi B dan C tidak berbeda secara signifikan 
baik pada jenis cacat dalam proses maupun jenis cacat kotor.  

Kata Kunci: statistical quality control, statistical process control, produk cacat, tingkat produk 
cacat. 
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ABSTRACT 

 

Quality control in the production process used to achieve the quality standard that has been 
set, to keep the cost of inspection can be pressed to be as small as possible and to keep the cost 
of production low. PT Nusantara Cemerlang has been implementing an inspection system to 
prevent customers from receiving the defective products. The company has not applied a 
quality control system to prevent the defective products from emerging during the production 
process, which statistical quality control being one that can be used with statistical process 
control as the tool. 

Based on the u chart, the production process of trousers during March 2018 has been running 
normally, but the dots on the u chart show patterns of poor performance. In the Pareto diagram, 
the most dominant type of defect during March 2018 was the sewing process defect and the 
dirty spot defect with a percentage of 48% and 39%. The results of the analysis by using cause-
and-effect diagrams show that the dominant causes of defect in the sewing process or dirty 
spot defects are human and machine-based factors. 

The results of the paired samples t-test at normal times and overtime show significant 
differences (0,000 <0.05) in both the sewing process defect and the dirty spot defect. In 
addition, based on the ANOVA test, the defective product level of production line A show 
significant differences from the B and C production lines, while the defect product level on 
the B and C production lines do not differ significantly on both the sewing process defect and 
the dirty spot defect. 

Keywords: statistical quality control, statistical process control, defect product level. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 
 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

Industri garment adalah industri yang memproduksi pakaian jadi dan perlengkapan 

atau aksesoris pakaian. Berbeda dengan industri tekstil yang memproduksi benang 

atau kain yang berasal dari serat, industri garment memproduksi pakaian jadi yang 

produknya beragam seperti kemeja, kaus, celana, rok, maupun pakaian dalam. Dengan 

beragamnya produk yang dapat dihasilkan dari industri garment, maka pengendalian 

kualitas dari setiap produk yang dihasilkan pun berbeda. Untuk memastikan setiap 

produk yang dihasilkan berkualitas maka perusahaan harus menerapkan sistem untuk 

mengontrol kualitas, baik sebelum maupun sesudah produk dihasilkan. 

Perkembangan di dalam suatu industri secara langsung meningkatkan 

permintaan akan produk di industri itu sendiri. Dengan meningkatnya permintaan, 

maka kualitas dari produk juga harus selalu dijaga dan terus ditingkatkan. Kualitas dari 

produk yang dihasilkan akan berpengaruh secara langsung terhadap kepuasan dari 

konsumen. Sedangkan kepuasan dari konsumen akan berpengaruh pada penjualan 

yang dihasilkan oleh perusahaan dan kepuasan konsumen terhadap suatu produk akan 

berpengaruh kepada pesanan selanjutnya konsumen tersebut. Konsumen cenderung 

memesan kembali produk yang sama apabila konsumen tersebut merasa puas kepada 

produk yang dihasilkan. Pengendalian kualitas juga sangat penting untuk dapat 

bersaing dengan produk yang dihasilkan oleh kompetitor sehingga konsumen tidak 

berpindah kepada pesaing.   

Perusahaan harus melakukan pengendalian kualitas untuk memastikan produk 

yang dihasilkan sesuai dengan standar dan spesifikasi yang telah ditentukan oleh 

konsumen. Tidak dapat dipungkiri bahwa perusahaan tidak dapat menghindari 

timbulnya produk cacat, namun hal ini dapat ditekan dengan sistem pengendalian 

kualitas yang baik. Produk cacat adalah produk yang tidak memenuhi standar yang 

ditetapkan perusahaan atau produk yang tidak sesuai dengan sepesifikasi pesanan 

konsumen. Produk yang cacat menyebabkan produk tersebut tidak dapat dijual atau 
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terpaksa dijual dengan harga yang lebih rendah dari yang seharusnya apabila tingkat 

kecacatan pada produk tersebut masih bisa ditolerir. Produk cacat yang timbul 

sebenarnya masih ada yang dapat diperbaiki, namun hal ini tentu akan meningkatkan 

biaya produksi yang dikeluarkan oleh perusahaan. Selain tidak memenuhi pesanan dari 

konsumen, produk cacat juga secara otomatis menimbulkan kerugian pada perusahaan 

karena tidak dapat memperoleh laba secara optimal.  

PT Nusantara Cemerlang merupakan perusahaan yang bergerak di industri 

garment yang menjual hasil produksinya kepada perusahaan lain atau bersifat B2B 

(business to business). Pada B2B, perusahaan harus lebih memperhatikan kualitas 

produk karena konsumen dari B2B cenderung tidak mentolerir produk cacat 

dibandingkan B2C (business to customer). Untuk menjaga kualitas produksi yang 

dihasilkan oleh perusahaan, PT Nusantara Cemerlang harus memperhatikan kualitas 

dari bahan baku hingga produk akhir yang dihaslikan. PT Nusantara Cemerlang 

menerapkan melakukan inspeksi pada bahan baku yang digunakan dan sesudah produk 

tersebut selesai diproduksi. Namun hal tersebut tetap tidak dapat menghindari 

perusahaan dari produk yang cacat. Hal ini dapat terlihat dari tingkat kecacatan produk 

yang melebihi toleransi produk cacat yang telah ditentukan oleh perusahaan yaitu 

sebesar 1%. Produk cacat yang melebihi toleransi perusahaan menyebabkan 

perusahaan tidak mampu menyelesaikan pesanan konsumen tepat waktu karena harus 

memprokduksi ulang atau harus memperbaiki kerusakan sehingga berpotensi 

meningkatkan biaya produksi. Untuk lebih jelasnya, tingkat produk cacat di bulan 

Maret 2018 dapat dilihat pada Tabel 1.1 berikut ini. 

Tabel 1. 1 

Tingkat Produk Cacat 

Periode Maret 2018 

Produk Cacat Tingkat Produk Cacat 

Celana 1,74% 

Kaus 0,93% 

Kemeja 0,78% 

Blouse (Baju Terusan) 0,51% 
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Berdasarkan kondisi dan permasalahan yang sudah disebutkan di atas, maka 

penulis tertarik melakukan penelitian untuk mengetahui penyebab kecacatan yang 

dominan pada produk celana di PT Nusantara Cemerlang, dengan alasan banyaknya 

produk cacat yang timbul selama proses produksi melebihi tingkat toleransi yang telah 

ditetapkan. Selain itu sekitar 80% dari total hasil produksi PT Nusantara Cemerlang 

merupakan produk celana. Menurut wawancara yang telah dilakukan oleh penulis 

kepada manajer produksi di PT Nusantara Cemerlang, tingkat produk cacat yang 

paling tinggi adalah tingkat produk cacat pada produk celana.  

 

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

PT Nusantara Cemerlang memproduksi berbagai macam produk pakaian seperti kaus, 

kemeja, celana, rok, serta gaun. Dalam menghasilkan berbagai macam produk yang 

diproduksi oleh perusahan, dibutuhkan pengendalian kualitas yang teratur untuk 

menjaga standar dan spesifikasi dari produk yang dihasilkan. Dengan mengetahui 

penyebab-penyebab kecacatan pada produk maka diharapkan dapat menekan produk 

cacat yang dihasilkan oleh perusahaan sehingga perusahaan mampu memenuhi standar 

dan spesifikasi yang diinginkan oleh konsumen serta mampu menyelesaikan pesanan 

konsumen dengan tepat waktu. Berdasarkan hal tersebut, masalah yang akan yang 

akan dibahas dan diteliti lebih jauh dalam penelitian ini meliputi. 

1. Jenis cacat apa saja yang sering muncul pada produk celana yang dihasilkan? 

2. Apa saja yang menjadi penyebab utama terjadinya kecacatan pada produk 

tersebut? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Melalui penelitian yang akan dilakukan, diharapkan dapat memperoleh solusi untuk 

mengatasi permasalahan yang dihadapi oleh PT Nusantara Cemerlang. Berikut ini 

adalah tujuan atau hasil yang ingin dicapai setelah penelitian selesai dilakukan: 

1. Untuk menganalisis dan mengetahui jenis cacat produk celana yang sering 

terjadi. 
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2. Untuk menganalisis dan mengetahui penyebab utama terjadinya kecacatan 

pada produk. 

 

1.4. Kerangka Pemikiran 

Kualitas menjadi salah satu faktor yang paling penting agar suatu produk dapat 

diterima dipasar. Kuliatas dapat menggambarkan keseluruhan dari suatu produk, 

apakah konsumen akan merasa puas atau tidak dengan produk tersebut.  

Menurut Jay Heizer, Barry Render, dan Chuck Munson (2017, p. 217), kualitas 

adalah “the totality of features and characteristics of a product or service that bears 

on its ability to satisfy stated or implied needs.” Sedangakan menurut William J. 

Stevenson (2015, p. 367), kualitas adalah “quality refer to ability of a product or 

service to consistently meet or exceed customer expectations.” 

Dikarenakan kualitas merupakan salah satu faktor yang paling penting, maka 

dibutuhkan pengendalian kualitas dalam suatu proses produksi. Pengendalian kualitas 

menurut William J. Stevenson (2015, p. 411) adalah sebuah proses untuk 

mengevaluasi output berdasarkan pada standarnya dan mengambil tindakan perbaikan 

apabila output tersebut tidak sesuai dengan standarnya. 

Pengendalian kualitas yang baik di dalam suatu proses produksi dapat 

membantu perusahaan untuk menjaga kualitas produk yang akan dihasilkan. 

Pengendalian kualitas juga berguna untuk mencegah timbulnya produk cacat dalam 

satu proses produksi. Meskipun sudah menerapkan sistem pengendalian kualitas yang 

baik, tetap saja tidak dapat menghindari timbulnya produk cacat di dalam suatu proses 

produksi. 

Statistical Quality Control (SQC) merupakan salah satu metode yang berguna 

dalam pengendalian kualitas. Statistical Quality Control (SQC) digunakan untuk 

memeriksa dan menguji data yang berguna untuk menentukan standar dan memeriksa 

kesesuaian produk untuk mencapai proses produksi yang optimum.  

Menurut Dale H. Besterfield (1994, p. 2) Statistical Quality Control (SQC) 

adalah “it is the collection, analysis and interpretation of data for use in quality 
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control activities.” Sedangkan menurut R. Dan Reid dan Nada R. Sander (2012, p. 

198) Statistical Quality Control (SQC) merupakan sebuah istilah yang digunakan 

untuk mendeskripsikan statistical tools yang digunakan oleh quality professionals. 

Statistical Quality Control (SQC) terdiri atas dua bagian utama, yaitu 

Statistical Process Control (SPC) dan acceptance sampling. Statistical Process 

Control (SPC) menerapkan teknik-teknik statistik untuk mengontrol proses produksi, 

sedangkan acceptance sampling berguna untuk menentukan diterima atau ditolaknya 

sebuah material yang dievaluasi lewat sampel. 

Menurut Jay Heizer, Barry Render, dan Chuck Munson (2017, p. 229), 

Statistical Process Control (SPC) adalah sebuah proses yang digunakan untuk 

memonitor, menentukan ukuran, dan mengambil tindakan perbaikan sesuai dengan 

produk atau jasa yang seharusnya diproduksi. 

Alat utama dalam Statistical Process Control (SPC) merupakan peta kontrol 

(Control Chart). Peta kontrol berguna untuk menghilangkan variasi tidak normal 

melalui pemisahan variasi yang disebabkan oleh penyebab khusus dari variasi yang 

disebabkan oleh penyebab yang umum. Pada dasarnya peta kontrol memiliki Central 

Line (CL), Upper Control Limit (UCL) yaitu batas kontrol yang ditempatkan di atas 

Central Line (CL), dan Lower Control Limit (LCL) yang ditempatkan di bawah Central 

Line (CL).  

Peta kontrol (Control Chart) terdiri dari peta kontrol variabel dan peta kontrol 

atribut. Penulis berencana menggunakan peta kontrol atribut yaitu peta kontrol u (U 

Chart) dengan alasan ukuran sampel di PT Nusantara Cemerlang lebih dari satu unit 

dan bervariasi dari waktu ke waktu. U chart digunakan untuk meneliti proporsi 

ketidaksesuaian atau kecacatan dalam suatu proses produksi. U chart memungkinkan 

unit-unit yang dijadikan sampel untuk memiliki ukuran, area, atau ketinggian yang 

berbeda di setiap ruang sampel (Foster, 2013, p. 321). 

U chart digunakan ketika (Tague, 2005, p. 187): 

 Menghitung ketidaksesuaian (bukan jumlah item yang tidak sesuai) 

 Ukruan sampel bervariasi, atau 
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 Oportunitas untuk terjadinya ketidaksesuaian berubah dari dari satu 

sampel ke sampel berikutnya. 

Terdapat 7 alat yang dapat digunakan untuk membantu mengolah dan 

menganalisis statistical process control (SPC). 7 alat bantu statistical process control 

(SPC) menurut Douglas C. Montgomery (2013, p. 180) yaitu lembar periksa (Check 

Sheet), diagram pareto (Pareto Diagram), diagram sebab akibat (Cause and effect/ 

Fishbone Diagram), histogram, diagram tebar (Scatter Diagram), peta kontrol 

(Control Chart), dan Defect Concentration Diagram/ Run Chart. Dalam penelitian ini, 

penulis menggunakan 4 alat sebagai alat bantu dalam statistical process control (SPC) 

yaitu check sheet untuk memudahkan proses pengumpulan data suatu masalah yang 

sering terjadi dan memisahkan antara opini dan fakta. Pareto diagram yang berguna 

untuk menentukan frekuensi relatif dan urutan pentingnya penyebab-penyebab dari 

masalah yang ada. Control chart digunakan untuk meneliti proporsi ketidaksesuaian 

atau kecacatan dalam proses produksi. Fishbone diagram untuk menunjukkan faktor-

faktor penyebab dan akibat-akibat yang ditimbulkan dari faktor-faktor penyebab 

tersebut.  

 

  


