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2.1 Tinjauan Pustaka

Penelitian oleh Widiaswati (2014) membahas mengenai akar permasalahan
yang terjadi yaitu munculnya cacat produk, penyimpangan yang terjadi di dalam
proses produksi seperti produk cacat serta usaha-usaha dalam memperbaiki dan
meningkatkan kualitas pada produk dengan menggunakan alat bantu statistik yaitu
metode new seven tools akan tetapi tidak semua metode digunakan hanya metode

diagram afinitas, diagram keterkaitan, dan juga diagram PDPC.

Penelitian oleh Rujianto dan Wahyuni (2018) membahas mengenai masih
sering terjadinya kecacatan pada produk tahu, oleh karena itu masih perlu adanya
cara untuk meminimasi terjadinya kecacatan pada produk. Dalam penelitian ini
menggunakan dua metode yaitu metode Statistic Quality Control (SQC) untuk
mendapatkan hasil data kecacatan dari produk tahu dan menggunakan metode
Human Reliability Assessment (HRA) yang digunakan untuk mengetahui tingkat
keandalan pada manusia yang menjadi bagian dari sebuah sistem. Diketahui dari
hasil penelitian ini adalah jenis reject terbesar selama tiga bulan yaitu pada jenis
permukaan tahu sobek dengan nilai persentase sebesar 46% dari keseluruhan reject.

Penelitian oleh Adespa (2020) membahas tentang belum efektifnya
pelaksanaan pengendalian mutu yang diterapkan oleh perusahaan sehingga
mengakibatkan masih tingginya tingkat produk rusak yang melebihi dari batas
toleransi yang telah ditentukan vyaitu sebesar 2,5%. Dalam penelitian ini
menggunakan alat bantu statistical quality control (SQC) untuk meminimasi
produk cacat. Teknik analisis yang digunakan dalam penelitian ini yaitu dengan
menggunakan 7 alat bantu statistik. Hasil yang didapatkan dalam penelitian ini
adalah masih terdapat terjadinya penyimpangan sehingga dapat mempengaruhi

terjadinya kerusakan pada produk, kerusakan tersebut berupa kerusakan pada jenis



jahitan yang tidak rapi, rubber robek, lekang/boanding, kotor, logo luntur, dan
aksesoris tertukar.

Penelitian oleh Andriani dkk (2019) yang dilaksanakan pada perusahaan
salah satu produsen Monosodium Glutamat (MSG) yang membahas mengenai tidak
tercapainya kualitas pada produk yang diharapkan karena masih banyaknya produk
yang rusak. Oleh karena itu perlu adanya upaya untuk menjaga kualitas pada produk
Monosodium Glutamat (MSG) dengan perlu dilakukannya pengendalian kualitas
pada produk MSG. Pendekatan yang dilakukan pada penelitian ini menggunakan
pendekatan Statistical Quality Control (SQC). Hasil dari penelitian ini diketahui

masih terdapat data yang berada di luar batas atas dan batas bawah peta kendali.

Penelitian oleh Kartika (2013) berfokus untuk mengurangi penyimpangan
dan kerusakan pada produk CPE film, sehingga perlu adanya tindak upaya
pengendalian kualitas. Metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu Statistical
Process Control (SPC). Berdasarkan hasil dari peta kendali rata-rata masih terjadi
penyimpangan kecacatan CPE Film yaitu berkerut.

Penelitian oleh Setiabudi dkk (2020) membahas mengenai apakah UMKM
Waris Shoes sudah berada dalam batas kendali atau belum serta untuk mengetahui
jenis-jenis dan penyebab terjadinya kerusakan pada produk (cacat) yang dihasilkan
oleh UMKM tersebut. Pengolahan data dalam penelitian ini menggunakan metode
Statistical Quality Control (SQC) yang meliputi 7 tools seperti lembar pengecekan,
histogram, dll. UMKM Waris Shoes mempunyai masalah yang sering terjadi yaitu
tingkat kecacatan pada produk sepatu yang tinggi sehingga kemungkinan produk
sepatu dapat menyebabkan keluar dari batas kendali perusahaan selama 9 bulan
terakhir. Di sisi lain, UMKM Waris Shoes menetapkan bahwa produk cacat tidak
boleh melebihi dari 2%. Berdasarkan dari hasil penelitian, menunjukan bahwa jenis
kerusakan yang sering terjadi di UMKM Waris Shoes antara lain kesalahan

terhadap ukuran, cacat coretan pulpen, dan cacat lem.



Penelitian oleh Andriwibowo dkk (2018) membahas mengenai upaya menekan
angka jumlah produk cacat dapat ditekan menjadi 2%. Tujuan dari penelitian ini
merupakan untuk identifikasi penyebab kecacatan, menerapkan pengendalian kualitas,
dan bagaimana cara mengatasi atau upaya tindak lanjut yang wajib dilakukan oleh

perusahaan menurut konsep Six Sigma, Kaizen, serta Statistical Quality Control

(SQC).

Penelitian oleh M.Said, Amiluddin Zahrim, M.Kumroni Makmuri yang
dilaksanakan di PT Sunan Rubber membahas mengenai masih banyaknya produk cacat
pada akhir proses produksi. Penelitian ini menggunakan pendekatan Statistical Quality
Control (SQC). Berdasarkan dari hasil anlasis dengan menggunakan metode Statistical
Quality Control didapatkan hasil bahwa kualitas produksi pada Crumb Rubber masih
berada di dalam batas kendali.

Penelitian oleh Anggraini (2019) membahas tentang permasalahan kualitas yang
dihasilkan oleh PT. Perkebunan Nusantara VII selalu bervariasi terkadang rendah,
terkadang tinggi bahkan pernah terjadi tidak memenuhi standar yang telah ditetapkan.
Pendekatan yang digunakan dalam penelitian ini menggunakan metode statistical
quality control (SQC) dengan alat bantu berupa check sheet, peta kendali X dan R, dan
diagram sebab akibat. Berdasarkan dari hasil analisis diketahui faktor penyebab
penyimpangan terhadap kualitas yaitu dari faktor bahan baku, mesin, metode kerja.

Penelitian oleh Wisnubroto dkk (2018) membahas mengenai masih tingginya
produk cacat yang di produksi oleh CV. Madani Plast Solo yaitu produk botol lem.
Berdasarkan dari total produksi pada bulan Desember 2017 didapatkan rata-rata nilai
persentase pada produk botol sebesar 3,75% yang dapat dinyatakan bahwa proses
produksi botol lem melebihi batas kendali. Untuk menganalisis dan menekan terjadinya
produk cacat pada produk botol lem dengan menggunakan metode seven tools seperti
check sheet, histogram, scatter diagram, stratifikasi, diagram pareto, control chart, dan

fishbone.
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Penelitian ini membahas mengenai kualitas produk Batok Helm M300 yang
dihasilkan oleh PT. Juahn Indonesia Brebes yang masih mengalami tingginya produk
cacat yang melebihi batas standar yang sudah ditentukan oleh perusahaan sebesar 4%.
Penelitian ini menggunakan pendekatan metode Statistical Quality Control (SQC)
dengan menggunakan alat bantu check sheet, peta kendali p, diagram pareto, dan

fishbone.

1.2 Landasan Teori
1.2.1 Pengertian Kualitas

Kualitas suatu produk mempunyai peranan yang sangat penting didalam
perusahaan karena kualitas dapat dijadikan sebagai simbol kepercayaan yang bernilai
di mata customer. Usaha yang telah dilakukan oleh perusahaan untuk mencapai nama

baik perusahaan itu sendiri tergantung terhadap kualitas produk yang dihasilkan.

Menurut Roger G. Schroeder kualitas didefinisikan sebagai “kecocokan
penggunaan” yang berarti bahwa produk atau jasa yang dapat memenuhi kebutuhan

dari pelanggan, artinya bahwa produk tersebut cocok dengan pengguna pelanggan yang



berkaitan dengan nilai yang diterima pelanggan dan pelanggan merasa puas.
Sedangkan menurut Assauri Sofyan (2004) kualitas adalah sebagian kumpulan dan
sejumlah sifat-sifat yang sebagian dideskripsikan dalam bentuk produk atau jasa
(Safrizal & Zulaikha, 2021).

2.2.2 Pengertian Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas adalah proses yang sering digunakan untuk menjamin
sebuah tingkat kualitas pada produk. Pengendalian kualitas dilakukan agar
mendapatkan produk yang sesuai dengan spesifikasi atau standar yang diinginkan dan
untuk memperbaiki produk yang masih kurang sesuai dengan standar yang sudah
ditetapkan. Perusahaan membutuhkan suatu cara untuk mewujudkan terciptanya
kualitas produk yang baik serta untuk menjaga konsistensi agar selalu tetap sesuai
dengan tuntutan pasar yaitu salah satunya dengan menerapkan sebuah sistem

pengendalian kualitas (quality control) pada setiap aktivitas proses yang berjalan.

Menurut Montgomery (2001) terdapat beberapa faktor yang dapat mempengaruhi

terhadap pengendalian kualitas yang dilakukan oleh perusahaan yaitu :

1. Kemampuan Proses. Batas-batas yang ingin dicapai harus dicapai harus
disesuaikan dengan kemampuan proses yang ada

2. Spesifikasi yang berlaku, hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku,
bila ditinjau dari segi kemampuan proses serta keinginan dari konsumen yang
ingin dicapai dari hasil produksi tersebut. Dapat dipastikan dahulu apakah
spesifikasi tersebut dapat berlaku sebelum pengendalian kualitas pada proses
dapat dimulai.

3. Tingkat Kketidaksesuaian yang dapat diterima. Tujuan dengan adanya
pengendalian kualitas adalah untuk mengurangi produk rusak, oleh karena itu
tingkat pengendalian kualitas yang berlaku tergantung terhadap banyaknya

sebuah produk yang berada di bawah standar.



4. Biaya kualitas. Biaya adalah salah satu tolak ukur yang paling berpengaruh
dalam tingkat pengendalian untuk menghasilkan sebuah produk yang
berkualitas, biaya mempunyai hubungan yang positif ketika semakin tinggi
kualitas produk yang dihasilkan maka akan semakin besar biaya yang akan

dikeluarkan.
2.2.3 Tujuan Pengendalian Kualitas
Tujuan Pengendalian mutu menurut Sofyan Assauri (2008) adalah :

1. Supaya barang hasil produksi dapat memenuhi target standar kualitas yang
sudah ditentukan

2. Mengusahakan supaya biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin

3. Mengusahakan agar biaya desain yang berasal dari produk dan proses dengan
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin

4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.

Tujuan utama dari pengendalian kualitas adalah untuk mendapatkan jaminan
bahwa kualitas pada produk atau jasa yang dihasilkan harus sesuai dengan standar

kualitas yang sudah ditetapkan dengan cara mengeluarkan biaya serendah mungkin

2.2.4 Pengendalian Kualitas Statistik

Statistic Quality Control (SQC) adalah metode statistik yang didalamnya
terdapat teori probabilitas yang dilakukan untuk melakukan kegiatan pengujian atau
pemeriksaan sampel pada kegiatan pengawasan kualitas pada suatu produk.
Berdasarkan dari pengertian tersebut dapat disimpulkan bahwa statistical quality
control adalah sebuah metode statistik yang digunakan untuk menguji serta memeriksa
sampel pada produk.

Pengendalian kualitas produksi dapat dilakukan dengan berbagai macam cara
diantaranya yaitu dengan menggunakan bahan atau material yang baik, menggunakan
mesin atau peralatan yang memadai, tenaga kerja yang tepat, professional, dan terampil

serta proses produksi yang tepat. Pengendalian kualitas statistik (statistical quality



control) pada umumnya digunakan untuk menemukan sebuah kesalahan terhadap
proses produksi yang menjadi penyebab produk rusak atau cacat, sehingga dapat

diambil langkah tindakan untuk mengatasinya.

Pengendalian kualitas statistik dapat dilakukan dengan menggunakan alat bantu
statistik yaitu Statistical Process Control (SPC) dan Statistical Quality Control (SQC).
Kedua alat bantu statistik tersebut adalah sebuah teknik yang pada umumnya
digunakan untuk menyelesaikan sebuah masalah yang bertujuan untuk memonitoring,
mengendalikan, menganalisis, mengelola, dan memperbaiki produk. Adapun langkah-
langkah dan penggunaan statistical quality control (SQC) menurut Sofyan Assauri
(2004):

1. Pengambilan sampel yang dilakukan secara teratur
2. Pemeriksaan karakteristik yang telah ditentukan apakah sesuai dengan standar
yang ditetapkan
3. Analisis derajat penyimpangan (deviasi) dan standar
4. Penggunaan tabel control (control chart) untuk bahan analisis hasil-hasil
pengawasan
2.2.5 Alat bantu pengendalian kualitas
Di dalam pengendalian kualitas terdapat beberapa alat atau metode yang
digunakan untuk membantu mengendalikan sebuah kualitas sebagaimana disebutkan
juga oleh (Heizer & Render, 2006) yaitu :
1. Diagram Alir (flowchart)
Flowchart adalah salah satu alat bantu pengendalian kualitas yang biasanya
digunakan untuk memberikan gambaran visual urutan operasi dari awal
hingga akhir yang dibutuhkan untuk menyelesaikan sebuah tugas. Diagram
alir dapat dilihat berdasarkan unsur-unsur penyusunan suatu pekerjaan dan
urutan dari setiap proses-prosesnya. Setiap proses tentunya akan
membutuhkan input untuk menyelesaikan sebuah tugas dan tentunya akan

memberikan output ketika tugas tersebut sudah selesai.



2. Lembar Periksa (Check Sheet)
Lembar periksa (check sheet) merupakan alat bantu yang memungkinkan
untuk pengumpulan data dari sebuah proses yang mudah, teratur, dan
sistematis. Check sheet dapat membantu membuat pengumpulan data
menjadi lebih mudah dan lebih singkat.

3. Diagram pareto (pareto chart)
Diagram pareto (pareto chart) adalah grafik yang biasanya digunakan untuk
melihat penyebab terbesar dari suatu masalah. Grafik diagram pareto dapat
menampilkan distribusi variabel data. Biasanya diagram pareto digunakan
untuk mengidentifikasi masalah yang dianggap paling penting.

4. Diagram Sebab Akibat (Cause and Effect Diagram)
Diagram sebab akibat adalah alat yang memungkinkan meletakan secara
sistematis representasi grafis jalur terkecil (penyebab-penyebab) yang pada
akhirnya akan mengarah pada akar penyebab yang menjadi masalah
terhadap kualitas. Diagram sebab akibat sering disebut dengan fishbone
diagram (diagram tulang ikan). Faktor yang menjadi penyebab utama dapat
dikelompokan yaitu :
a. Bahan baku (material)
b. Mesin (machine)
c. Tenaga kerja (man)
d. Metode (method)
e. Lingkungan (environment)

5. Histogram
Histogram merupakan alat bantu pengendalian statistik yang dapat
memberikan sebuah pandangan tentang suatu proses operasi dalam satu
waktu. Tujuannya yaitu untuk menentukan sebuah penyebaran atau variasi
suatu himpunan titik data di dalam bentuk grafis. Histogram secara grafis
juga digunakan untuk memperkirakan kapasitas pada suatu proses, beserta

hubungannya terhadap spesifikasi dan target. Selain itu, histogram juga



dapat mengidentifikasi bentuk populasi dan dapat melihat jarak (gap) antara

data.

Diagram Pencar (Scatter Diagram)

Scatter diagram biasanya digunakan untuk mengkaji sebuah hubungan

yang mungkin antara variabel bebas (X) dengan variabel terkait (Y).

Diagram pencar juga dapat digunakan untuk mengidentifikasi korelasi yang

mungkin ada antara karakteristik kualitas dengan faktor yang mungkin

mempengaruhinya.

. Peta Kendali (Control Chart)

Peta kendali biasanya digunakan untuk mengevaluasi apakah proses berada

di dalam batas pengendalian kualitas secara statistik atau tidak sehingga

peta kendali dapat memecahkan masalah dan juga dapat menghasilkan

perbaikan terhadap kualitas. Peta kendali dapat menunjukan perubahan data

dari kurun waktu ke waktu, akan tetapi peta kendali tidak dapat menunjukan

penyebab terjadinya penyimpangan. Peta kendali biasanya digunakan untuk

membantu mendeteksi adanya sebuah penyimpangan dengan cara

menetapkan batas-batas kendali :

1. Upper Control Limit / Batas Kendali Atas (UCL) merupakan garis
batas atas untuk suatu penyimpanan yang masih diijinkan

2. Central Line / Garis Pusat atau Tengah (CL) merupakan garis yang
melambangkan tidak adanya sebuah penyimpangan dari karakteristik
sampel

3. Lower Control Limit / Batas Kendali Bawah (LCL) merupakan garis
batas bawah untuk sebuah penyimpangan dari karakteristik sampel.

Adapun langkah-langkah untuk membuat peta kendali adalah sebagai
berikut:

a. Menghitung persentase kerusakan dengan Persamaan 1.

p==2..()

n
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Keterangan:
np : Jumlah gagal dalam subgrup
n : Jumlah yang diperiksa dalam subgrup
p : Proporsi kerusakan

b. Central Line / garis pusat atau tengah (CL) dengan persamaan 2:

xnp
CL = Sn .(2)

Ynp :jumlah total yang rusak
¥n  :jumlah total yang diperiksa
c. Upper Control Limit / batas kendali atas (UCL) dengan persamaan 3:

ucL =p+3202 3)

Keterangan :
P . Rata-rata ketidaksesuaian produk
n : Jumlah produksi
d. Lower Control Limit / batas kendali bawah (LCL) dengan persamaan 4:

LCL = p— 3D ()

Keterangan :

P . Rata-rata ketidaksesuaian produk

n : Jumlah produksi



