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Abstrak

Salah satu UMKM di Indonesia yang bergerak di bidang produksi tekstil yaitu
pengrajin sarung tenun khususnya di daerah Gresik mengutamakan kualitas dan kepuasan
pelanggan, bahkan UMKM tersebut dapat mengekspor produknya ke luar negeri. UMKM ini
sering mengalami cacat pada proses produksinya seperti kain menyusut, cacat kain, cat luntur,
dan lain sebagainya. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui penerapan pengendalian mutu
pada proses produksi dan mengidentifikasi jenis cacat, faktor penyebab cacat, serta
memberikan saran perbaikan pada UKM tersebut. Analisis kendali mutu menggunakan metode
seven tools. Ketujuh alat tersebut merupakan 7 alat dasar yang digunakan untuk memecahkan
masalah yang dihadapi oleh produksi yaitu, lembar periksa, diagram pencar, diagram pareto,
histogram, diagram tulang ikan, stratifikasi, diagram kontrol. Hasil dari penelitian ini dapat
diketahui bahwa ada 3 jenis kecacatan yang memerlukan analisis lebih lanjut yaitu, kain
menyusut dengan persentasi 41,5%; cacat kain dengan persentasi 35,8%; dan visual cat not
good dengan persentasi 22,8%. Berdasarkan hasil observasi dapat diusulkan perbaikan untuk
cacat produk seperti cacat material dengan melakukan audit supplier secara berkala agar
material yang digunakan terpantau kualitasnya, sehingga dapat meminimalisir cacat produk
yang disebabkan oleh material.

Kata kunci—Sarung Tenun, Optimalisasi, Pengendalian Kualitas, Seven Tools, UMKM
Abstract

One of the MSMEs in Indonesia engaged in textile production, namely woven sarong
craftsmen, especially in the Gresik area prioritizes quality and customer satisfaction, even these
MSMEs can export their products overseas. These MSMEs often experience defects in the
production process such as shrinking fabric, fabric defects, faded faded paint, and so on. This
study aims to determine the implementation of quality control in the production process and to
identify the types of defects, and factors that cause defects, and provide suggestions for
improvements to these SMEs. Quality control analysis using the seven tools method. The seven
tools are the 7 basic tools used to solve problems faced by production namely, check sheets,
scatter diagrams, pareto charts, histograms, fishbone diagrams, stratification, and control
charts. The results of this study show that there are 3 types of defects that require further
analysis, namely, fabric shrink with a percentage of 41.5%, fabric defects with a percentage of
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33.8%, and visual paint not good with a percentage of 22.8%. Based on the results of
observations, improvements can be proposed for product defects such as material defects.
Supplier audits can be carried out periodically so that the quality of the material used is
monitored, to minimize product defects caused by the material.

Keywords—Woven Sarong, Optimization, Quality Control, Seven Tools, UMKM
1. PENDAHULUAN

saha mikro kecil menengah berperan secara signifikan dalam memicu pertumbuhan

ekonomi Indonesia sebab kecakapannya dalam melahirkan nilai tambah yang cukup tinggi.
Dalam mendorong pertumbuhan ekonomi, maka perlu diperhatikan kualitas produk. American
Society for Quality yang dilansir oleh Heizer dan Render menjelaskan kualitas merupakan
karakteristik yang menyeluruh serta fitur produk ataupun jasa yang bisa memenuhi keperluan
pelanggan, baik keperluan yang terlihat atau keperluan yang sifatnya samar [1]. Prawirosentono
mengemukakan definisi kualitas produk yakni “kondisi fisik, sifat, dan fungsi sebuah produk
yang bisa memenuhi kehendak dan keperluan pelanggan yang memiliki relevansi dengan nilai
uang Yyang dibayarkan.”, sementara pengendalian kualitas yakni sebuah kegiatan atau
manajemen organisasi guna mengarahkan dan menjaga supaya kualitas produk organisasi bisa
bertahan seperti rencana yang ditetapkan. Pengendalian kualitas adalah usaha untuk mencegah
dan dilakukan sebelum kualitas sebuah produk rusak [2].

Pengendalian kualitas produk salah satunya dilakukan dengan menekan produk cacat
serendah-rendahnya, menyelidiki faktor terjadinya, serta melaksanakan upaya evaluasi pada
periode selanjutnya [3]. Pengendalian kualitas bertujuan supaya produk ataupun jasa yang
dihasilkan oleh perusahaan bisa memenuhui standar yang ditetapkan [4]. UMKM pengrajin
sarung di Indonesia khususnya di Kabupaten Gresik merupakan salah satu UMKM pengrajin
sarung terbaik, yang menembus pasar dunia. Selama proses produksi sarung ini dilakukan
secara semi manual. Proses produksi yang menggunakan pekerjaan manusia lebih banyak
membuat kecacatan daripada menggunakan bantuan mesin. Untuk itu selama proses produksi
UMKM sarung tenun memakai metode yang sistematis guna perbaikan dan pengendalian proses
produksi sehingga kain sarung yang jauh dari standar masih lolos ke proses produksi.
Spesifikasi diluar kriteria kualitas yang ditentukan dikategorikan sebagai produk cacat. Untuk
lebih jelasnya perhatikan Tabel 1.

Tabel 1 Jenis dan Definisi Cacat

No. Jenis Cacat Definisi Cacat

1 Cacat Kain Cacat yang sudah terjadi sebelum proses dilakukan / bisa
dikatakan material not good dari supplayer.
2 Visual Cat Not | Sebuah kegiatan yang dilakukan untuk mecari kain dan

Good pola namun visualnya tidak bagus
3 Kain Menyusut | Cacat yang disebabkan karena kain yang menyusut setelah
melalui proses pengeringan
4 Cacat Benang Cacat yang disebabkan oleh kualitas benang pakan yang

kurang bagus

5 Cacat Cutting Cacat yang disebabkan oleh proses cutting yang kurang
rapi

Sumber: Internal UMKM sarung tenun
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Dari Tabel 1 dapat diketahui jenis kecacatan dan definisi kecacatan yang sering terjadi
pada produk. Melalui kegiatan observasi, cacat pada kain menyusut merupakan jenis kecacatan
yang paling banyak terjadi, selanjutnya bisa perhatikan tabel 2.

Tabel 2 Jenis Kecacatan

No. Jenis Kecacatan Jumlah Produk Persentase %
Cacat

1. Cacat Kain 44 32.84%

2. Visual Cat Not good 28 20.9%

3. Kain Menyusut 51 38.06%

4. Cacat Benang 6 4.48%

5. Cacat Cutting 5 3.73%
Total 134

Sumber: Internal UMKM sarung tenun

Dari Tabel 2 dapat diketahui bahwa terdapat 3 jenis kecacatan yang perlu dianalisis
lebih lanjut yakni, cacat kain menyusut (38.06%), cacat kain (32.84%), dan cacat visual cat not
good (20.9%). Pihak UMKM memiliki batas toleransi sebesar 5% (berdasarkan Sasaran Mutu
UMKM sendiri) sebab masih sering terjadi persoalan dalam proses produksi sehingga cacat
produk yang dihasilkan mempunyai faktor variabilitas yang berakibat pada ketidaktercapaian
target mutu. Hal tersebut menjadikan atensi saya dalam menganalisis kecacatan pada produk
sarung di UMKM tersebut yakni guna mengidentifikasi apa saja kecacatan yang sering kali
muncul, faktor-faktor yang berakibat pada kecacatan, dan memberikan usulan perbaikan untuk
meminimalisir kecacatan dengan memakai metode seven tools.

Seven tools merupakan metode yang dapat mengidentifikasi kinerja pada organisasi
kerja sebagai faktor dalam meningkatkan proses operasional perusahaan. Tujuan seven tools
meliputi identifikasi masalah, memperkecil area masalah, menemukan faktor penyebab,
meminimalisir kesalahan, mengetahui hasil perbaikan, mengetahui penyimpangan dari faktor
lainnya [5]. Metode seven tools Pada dasarnya terdapat 7 alat yang dapat dipergunakan dalam
mengendalikan kualitas yaitu scatter diagram, check sheet, pareto chart, histogram, Stratifikasi,
control chart, dan fishbone diagram yang dipakai dalam aktivitas identifikasi serta analisis
persoalan mutu, penanganan masalah, serta evaluasi proses [6].

Penelitian ini mengacu pada penelitian terdahulu [7][8]. Dari penelitian tersebut dan
dari tujuan metode seven tools, maka dapat disimpulkan bahwa metode seven tools efektif untuk
mengidentifikasi dan meminimalisir kecacatan produk dalam penelitian ini, sehingga dihasilkan
produk dengan kualitas yang baik.

2. METODE PENELITIAN

2.1 Lokasi Penelitian
Penelitian analisa kecacatan produk UMKM sarung tenun dilakukan di Desa Wedani,
Kabupaten Gresik, Indonesia.

2. 2 Rencana Kegiatan
Penelitian deskriptif kuantitatif digunakan dalam penelitian ini yaitu menerangkan hasil
pengelolaan data metode seven tools, yang merupakan data kuantitatif. Penelitian dilaksanakan
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di UMKM dengan objek yang diteliti adalah bagian produksi pembuatan sarung serta
pengumpulan data dengan melakukan wawancara dan observasi secara langsung dengan pihak
pemilik UMKM. Beberapa tahapan dari penelitian yang dilaksanakan pada UMKM pengrajin
sarung yakni sebagai berikut:

[ Mengidentifikasi permasalahan ]

y
[ Masalah yang ditemukan kemudian dirumuskan ]

\ 4

[ Pengumpulan data kecacatan ]

A 4
[ Wawancara dengan pihak UMKM ]

\ 4
[ Mengidentifikasi kecacatan yang terjadi ]

[ Melaksanakan perhitungan proses produksi ]

A

s N

Melakukan perhitungan kecacatan produk

N\ J

s N
Mengusulkan pengendalian kualitas

produksi dengan Seven Tools.
. J

Gambar 1 Tahapan Penelitian

Penjelasan lebih lanjut untuk Gambar 1 tahapan penelitian diatas, dapat dilihat dibawah ini:

Langkah 1

Langkah 2
Langkah 3
Langkah 4
Langkah 5
Langkah 6
Langkah 7
Langkah 8

: Mengidentifikasi permasalahan dengan mengamati secara langsung ke

UMKM sarung dan melaksanakan studi kepustakaan yang memiliki relevansi
dengan topik penelitian

: Masalah hasil temuan kemudian dirumuskan

: Mengumpulkan data-data kecacatan

: Wawancara dengan pihak UMKM tentang kecacatan saat proses produksi
: Mengidentifikasi kecacatan yang terjadi

: Melaksanakan perhitungan proses produksi

: Melakukan perhitungan kecacatan produk

: Mengusulkan pengendalian kualitas produksi dengan Seven Tools.

2. 3 Jenis dan Sumber Data

Digunakan dua jenis data peda penelitian yakni data primer yaitu data jumlah produksi
serta jumlah produk cacat dari UMKM pengrajin sarung periode Januari 2023 yang diperoleh
ketika wawancara dan observasi dengan pihak-pihak UMKM.
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Pengumpulan Data
Data Produksi UMKM sarung. Pengumpulan data produksi sarung pada bulan Januari

2023.
Tabel 3 Data Produksi Sarung Pada Bulan Januari 2023

) ] ) Jumlah
Minggu Jumlah . Visual Cat Kain
Ke- Produksi Cacat Kain Not Good Menyusut Produk
Cacat
1 2601 8 7 14 29
2 2705 12 6 12 30
Z 2684 9 8 10 27
ah 3190 15 7 15 37
Jumla 11180 44 28 51 123

Sumber : Internal UMKM sarung tenun.

Berdasarkan Tabel 3 jumlah produksi sarung pada bulan Januari 2023 terdapat jumlah
produksi sebesar 11180 set dengan cacat kain sebanyak 44, cacat visual not good sebanyak 28,
cacat kain menyusut sebanyak 51.

3.2 Pengolahan dan Analisa data
Pengolahan data di sini adalah menganalisa data dengan beberapa tools dari metode

seven tools, dengan tujuan untuk mengetahui tingkat kecacatan yang terjadi, penyebab-
penyebab menimbulkan kecacatan produk dan juga mengetahui apakah tingkat kecacatan
tersebut masih pada tahap yang normal.

3.2.1 Check Sheet
Check sheet di sini dipakai untuk pengumpulan data yang mana akan mempermudah

pengolahan pada analisa dengan metode pada langkah awal di seven tools. Menyusun check
sheet yakni melalui pengumpulan data dan analisis data yang sudah terkumpul sehingga bisa
diketahui persoalan berdasarkan frekuensi dari jenis atau faktor yang menyebabkan dan menarik
kesimpulan guna pelaksanaan evaluasi atau tidak [9].

Tabel 4 Data Produk Cacat pada Bulan Januari 2023

Minggu Jumlah Cacat Visual Kain Jumlah Jumlah
Ke- Produksi | Kain | SN | Menvusut Produk Produk
Good y Cacat Baik

1 2601 8 7 14 29 2572

2 2705 12 6 12 30 o575

3 2684 9 8 10 ”7 o657

N 3190 15 7 15 37 2103
Jumlah | 11180 44 28 51 193 Tl057

Sumber : Internal UMKM sarung tenun.
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Dari Tabel 4 di atas dimana jenis kecacatan yang terjadi disini ada 3 jenis macam
kecacatan yaitu : cacat kain sebanyak 44, visual cat not good sebanyak 28 dan kain menyusut
sebanyak 51.

3.2.2  Scatter Diagram
Scatter diagram dipakai untuk mengetahui keterkaitan antara kedua variabel, yakni

yaitu variabel x (jumlah produksi), dan variabel y (jumlah cacat).

SCATTER DIAGRAM

38 4

36 4

34

324

MUMLAHCACAT

309 -

28 4
-

26 4

2600 2700 2800 2900 3000 3100 3200
JUMLAH PRODUKST

Gambar 2 Scatter Diagram
Gambar 2 diagram scatter di atas menunjukan titik sebaran membentuk pola mengarah
ke kanan atas yang berarti memiliki korelasi positif. Dari pola tersebut dapat diketahui bahwa
banyaknya jumlah produksi selaras dengan jumlah cacat.

3.2.3 Pareto Chart
Diagram Pareto adalah diagram batang yang menggambarkan penyaluran frekuensi dari

data atribut yang dibuat sesuai dengan Kklasifikasi, bisa dikatakan bahwa diagram pareto
mengilustrasikan jenis dari kecacatan produk [10].

Pareto Chart of Jenis Deffect

120 4 100

100 4 a0

60

Percent

Jumlah Cacat

40

20 4 20

Jenis Deffe(tU Kain M enyusut Cacat Kain Cacat Visual Cat
Jumlah Cacat 51 44

Percent 41,5 35,8 22,8

Cum % 41,5 77,2 100,0

Gambar 3 Diagram Pareto
Dari Gambar 3 diagram pareto di atas menunjukkan jenis kecacatan dari yang terbesar
sampai yang terkecil, kain menyusut sebesar 41,5%; cacat kain sebesar 35,8%; dan visual cat
not good sebesar 22,8%. Dari diagram di atas kecacatan tertinggi adalah kain menyusut tetapi
yang perlu diperhatikan adalah visual cat not good, karena untuk penanganan kecacatan tersebut
agak lebih lama dibandingkan dengan kecacatan yang lain.

3.2.4 Histogram
Histogram atau diagram batang adalah peralatan yang membantu yang digunakan guna

menjelaskan perkembangan sebuah topik penelitian dalam jangka waktu tertentu berasal dari
data yang didapat. Menurut Yamit (2010) Histogram adalah suatu bentuk grafik yang berupa
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diagram batang yang menampilkan mengenai ringkasan dari data yang tersedia, grafik yang
disajikan adalah gambaran frekuensi persoalan/elemen timbul sehingga mudah dianalisis [11].

Histogram

60
=
(1]
()

8 40
=

= 20
=]

0

kain menyusut cacat kain cacat cat
Jenis Cacat

Gambar 4 Diagram Histogram

Dari Gambar 4 diagram histogram diatas diketahui bahwa dari ketiga jenis cacat, cacat
terbanyak adalah cacat kain menyusut yaitu sebanyak 51, selanjutnya cacat kain yaitu sebanyak
44, dan cacat cat/visual yaitu sebanyak 28.

3.2.5 Fishbone Diagram

Yamit pada tahun 2010 menjelaskan diagram kausalitas atau sebab akibat adalah
diagram yang menjelaskan dan menunjukkan interaksi antara faktor-faktor penyebab dengan

sebuah dampak [11].

Prinsip Pareto yakni “sedikit tapi penting, banyak tetapi remeh”. Manfaat diagram

pareto yaitu [12]:

1. Memperlihatkan permasalahan utama yang mendominasi dan diperlukan penanganan segera
2. Menyatakan perbedaan setiap permasalahan yang terdapat dan persoalan kumulatif secara

komprehensif.

3. Memperlihatkan persentase evaluasi sesudah tindakan koreksi dilaksanakan pada daerah

yang memiliki keterbatasan

4. Memperlihatkan perbedaan setiap permasalahan sebelum dan sesudah evaluasi.

Man

Pengguntingan kain \\ Meteran tidak kﬂ?dahelitian saat pertama
secara manual Presisi Tidak berhati-hati |, _ ali membukan kain
-«

——*» saat menjemur
Pengguntingan kain kurang sesuai N
dengan ukuran yang dii

) Peremasan kain P\ Letidakhati-hatian saat

= \ terlalu kuat memisahkan kain
+ kelelahan akibat Jm¥7
% Pisau Poting kerja yang over
— —p

Mesin Potong usang \tumpul \
g «-

Suhu di ruang

Kurang ventilitas diubah menjadi meter /

Produksi terlalu panas / udara Meteran yaog Mal./ Kain terlal mudah

Environtment

Kecacatan
produk pada
kaimn

Ukuran roll kam sulit

Rol kain terlalu besar

sobek

presisi
Ruang produksi ————————
sempit

Gambar 5 Diagram Fishbone

Dari gambar 5 diatas diketahui hasil wawancara dengan mandor pengelola UMKM
pengrajin sarung diketahui bahwa, penyebab kecacatan produk sarung tenun ada 4, yaitu:
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1. Tenaga kerja
Tenaga kerja yang berkerja dalam kondisi tidak baik, kelelahan dan bekerja tidak sesuai
arahan (SOP) dan tidak teliti dalam bekerja.

2. Method.
Kurangnya pemahaman terhadap arahan (SOP) dan metode kerja yang digunakan dalam
melakukan pekerjaan.

3. Material.
Material yang berada dibawah standar / buruk, penanganan dan penyimpanan bahan yang
tidak memenuhi karakteristik bahan.

4. Environment
Suhu udara yang tinggi, area kerja yang kurang bersih dan terbatasnya area kerja.

3.2.6  Stratifikasi
Faktor penyebab kecacatan produk dapat diketahui melalui stratifikasi data di atas

ataupun dikelompokkan berdasarkan jenis model yang mengarah pada data daily report proses
produksi.

Tabel 5 Stratifikasi

Hasil Pengamatan
Model Total . Cacat % Cacat Baik % Baik
Inspeksi
Multi Leaf 5685 58 1,03 % 5626 98,96 %
LTL 5495 65 1,18 % 5430 98,81 %
Total 11180 123 1,10% 11056 98,89%

Tabel 5 stratifikasi di atas menjelaskan jumlah dan persentase kecacatan produk. Dari
total inspeksi terdapat produk cacat sebanyak 1,10% dan produk baik sebanyak 98,89%.

3.2.7 Control Chart

Peta peta kendali (Control Chart) menurut Nisak pada tahun 2013 adalah suatu grafik
yang menyajikan data selama pengamatan terdapat di dalam maupun di luar batasan kendali
[13]. Penyajian peta kendali meliputi tiga garis horizontal dengan keterangan : Garis batas atas
(Upper Control Limit) yakni garis yang membatasi maksimal penyelewengan standar yang bisa
dimaklumi, garis tengah (Central Line) adalah garis standar spesifikasi yang menjadi target,
garis batas bawah (Lower Control Limit) yakni garis yang membatasi minimal penyelewengan
standar yang bisa dimaklumi [14] .

Kendali P mempunyai sejumlah elemen yang terlebih dahulu diperlukan penghitungan,
yaitu Central Line, Upper Limit Control (UCL), Lower Limit Control (LCL), dan Standar
Deviasi. Penghitungan nilai rata-rata p dihitung dengan rumus :

— Toral Produk cacat (1)

Total inspeksi
123
© 11180
=0,011

)
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Menghitung batas kendali CL, UCL dan LCL dari peta kendali p :

CL=p
ucCL = p+ 3 VELR )
UCL :0,011_'_3 Ivlrﬂﬂllll.—l}ﬂlll
2e0 1l
= 0,017
LCL =p-3&22 3)
_ Iu'[:'I?LLIL—I:'I?LLI
LCL =0,011 - 3 2000
= 0,004
Tabel 6. Perhitungan Control Chart
Minggu Ke- | Inspeksi | Cacat | Proporsi CL UCL LCL
1 2601 gg 0011 | 0011 | 0,017 | 0,005
2 2705 ~, | 001l | 0011 | 0021 | 0001
3 2684 . 0010 | 0011 | 0,021 | 0,001
4 3190 0,012 | 0,011 | 0,021 | 0,001
11180 123

Sumber : Olah Data 2023

Hasil perhitungan CL, UCL, dan LCL pada tabel

6 diatas dipakai

untuk

mengilustrasikan peta kendali p. Dapat dilihat pada gambar 6 diagram di bawah sudah

menunjukkan data yang berada di dalam control.

P Chart of Cacat

0,0175

0,0150

0,0125

Proportion

0,0075

0,0050

datoo ’——\/

1 2 3
Sample

Tests performed with unequal sample sizes

UCL=0,01654

P=0,01100

LCL=0,00546

Gambar 6 Diagram Control chart di diatas sudah menunjukkan data yang berada di dalam

control.

Berdasarkan gambar 6 diagram control chart di atas dapat diketahui nilai UCL sebesar
0,01654, nilai P sebesar 0,011, dan nilai LCL sebesar 0,00546. Dari pola diagram dapat

diketahui semua titik berada dalam batas kendali.

4. KESIMPULAN

Kesimpulan hasil penelitian kecacatan produk sarung produksi UMKM pengrajin
sarung di Indonesia, yaitu: kecacatan produk yang paling banyak terjadi pada produk sarung
meliputi: cacat kain, visual cat not good, kain menyusut. Persentase kecacatan produk

berdasarkan
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e Diagram Pareto antara lain :
a. Kain menyusut (41,5%), cacat kain (35,8%),
b. Visual cat not good (22,8%).
o Kecacatan produk dapat disebabkan oleh beberapa faktor, yaitu:
a. Manusia yakni kontrol yang kurang serta beban kerja.
b. Material yakni kurang bagus dalam hal bahan.
c. Mesin yakni kurang maksimalnya perawatan.
d. Metode yakni kekurangan pengendalian dan ketelitian.

Usulan perbaikan untuk produksi UMKM sarung tenun agar menghasilkan produk yang
baik dan meminimalisir kecacatan, antara lain: untuk cacat material dengan melakukan
penjadwalan audit supplier secara berkala agar material yang digunakan terpantau kualitasnya,
menggunakan teknologi untuk melaksanakan control, monitoring, dan pengawasan dibutuhkan
supaya bisa meminimalisir risiko kecacatan serta peningkatan mutu produksi, memperbaiki
prosedur pengawasan terhadap SDM dan material, SDM atau pekerja sendiri merupakan asset
dan salah satu peran penting untuk menentukan keberhasilan perusahaan, dan dapat
mengganggu proses dan kinerja perusahaan apabila tidak ditangani dengan tepat [15],
melakukan perawatan pada peralatan yang digunakan secara berkala, memperhatikan semua
kualitas material yang akan digunakan, cara penyimpanan, serta penanganan pada proses
produksi, dan manajemen persediaan yang baik. Manajemen persediaan yang baik adalah
mengelola persediaan yang mampu menjaga tingkat pelayanan oleh perusahaan kepada
konsumen dengan tingkat keseimbangan investasi persediaan [16].

5. SARAN
Saran untuk penelitian lebih lanjut yaitu lebih memperhatikan waktu penelitian dan
pertimbangkan pengambilan pustaka.
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