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Abstract

Songkok is an iconic product from Gresik City which is a cultural
heritage rich in meaning. Therefore, maintaining songkok quality
needs to be done more carefully in order to maintain the integrity
of this product in an increasingly competitive industry. Two
Pendopo MSMEs are one of the largest songkok producing
MSMEs in Gresik. However, this business is facing problems with
the number of defective products produced. The purpose of this
study is to minimize songkok production defects in MSMEs Two
Pendopo. This research uses the seven tools method. With a total
production of 4,250 units carried out over 25 working days, it was
found that the largest defect was in irregular threads (4.6%).
Control charts are used to monitor production variability.
Remedial action involves training workers, repair of yarn
material, and better environmental conditions. Periodic
monitoring and evaluation is implemented to control product
quality effectively.

Abstrak

Songkok merupakan produk iconic dari Kota Gresik yang
merupakan warisan budaya kaya makna. Oleh karena itu, menjaga
kualitas songkok perlu dilakukan lebih cermat agar dapat
mempertahankan integritas produk ini dalam industri yang
semakin kompetitif. UMKM Dua Pendopo merupakan salah satu
UMKM penghasil songkok terbesar di Gresik. Namun usaha ini
sedang menghadapi permasalahan dengan banyaknya produk
cacat yang dihasilkan. Tujuan penelitian ini adalah untuk
meminimalkan cacat produksi songkok pada UMKM Dua
Pendopo. Penelitian ini menggunakan metode seven tools. Dengan
total produksi 4.250 unit yang dilakukan selama 25 hari kerja,
ditemukan bahwa kecacatan terbesar adalah pada benang tidak
beraturan (4,6%). Control Chart digunakan untuk memantau
variabilitas produksi. Tindakan perbaikan melibatkan pelatihan
pekerja, perbaikan material benang, dan kondisi lingkungan yang
lebih baik. Monitoring dan evaluasi berkala diterapkan untuk
mengendalikan kualitas produk secara efektif.
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. Pendahuluan

Songkok merupakan warisan budaya yang menjadi produk unggulan di kota Gresik.
Deretan UMKM penghasil songkok kota Gresik berperan besar dalam perekonomian kota
Gresik [1]. Dalam upaya mempertahankan warisan budaya dan meningkatkan daya saing di
pasar global, penting bagi UMKM penghasil songkok untuk fokus pada pengendalian
kualitas agar dapat memenuhi standar yang lebih tinggi, memikat pasar yang lebih luas, dan
tetap mempertahankan keaslian budaya songkok. Hal ini memungkinkan jika cacat produksi
yang tidak terkendali dapat mengancam reputasi songkok sebagai produk unggulan.

Wilayah sentra pengrajin songkok atau peci yang terkenal di Gresik adalah desa
Bungah. UMKM Dua Pendopo merupakan salah satu produsen songkok yang terkenal[2].
Namun berdasarkan hasil survei dan wawancara, ditemukan beberapa jenis cacat produksi

di UMKM Dua Pendopo yang dapat dilihat pada gambar 1 berikut.

——

@ (b)
Gambar 1. Cacatan produk songkok
(Sumber: UMKM Dua Pendopo, 2022)

Gambar 1 (a) beludru tidak rapi, (b) benang tidak beraturan, (c) ukuran meleset, dan jika
dibiarkan akan mempunyai dampak yang bisa dikatakan efek domino yakni reject produk,
biaya kegagalan produk dan penurunan kualitas. Cacat produksi ini jika tidak ditangani
dengan efektif dapat menimbulkan kerugian biaya produksi yang cukup besar. Perlunya
pengendalian kualitas yang tepat untuk mengontrol kualitas produksi songkok ini [3].

Ada berbagai metode yang dapat digunakan untuk pengendalian kualitas, dan salah
satu yang sangat efektif adalah metode seven tools. Metode ini memberikan kerangka kerja
yang terstruktur untuk mengidentifikasi, menganalisis, dan mengatasi masalah kualitas
produk secara sistematis, sehingga memungkinkan perbaikan yang berkelanjutan dalam
proses produksi[4]. Beberapa penelitian telah membuktikan bahwa seven tools dapat
memberikan identifikasi signifikan akar masalah dalam cacat produksi dengan alat bantu
diagram pareto dan diagram ishikawa [5][6][7]. Seven tools juga dapat memberikan usulan
perbaikan yang efektif digunakan untuk upaya meningkatkan kualitas produksi dengan
meminimalkan cacat produksi[8][9]. Dari penelitian terdahulu tersebut, penelitian ini akan
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melakukan analisis kausalitas cacat produksi yang mengeksplorasi penyebab utama cacat
produksi pada songkok dan bagaimana integrasi teknologi dapat digunakan bersama dengan
metode untuk meningkatkan deteksi cacat pada songkok dan mengurangi kesalahan manusia
dalam pengendalian kualitas.

Tujuan dari penelitian ini adalah melakukan implementasi metode seven tools untuk
meminimalkan cacat hasil produksi songkok pada UMKM Dua Pendopo. Hasil dari
penelitian ini diharapkan dapat mengidentifikasi penyebab utama cacat produksi pada
songkok dan memberikan upaya perbaikan kualitas pada UMKM agar dapat meminimalkan

cacat pada hasil produksinya.

. Metode Penelitian
2.1 Desain Penelitian

Penelitian ini merupakan penelitian studi kasus yang bersifat kuantitaif dengan
menggunakan metode seven tools sebagai upaya untuk meminimalkan produk cacat pada
proses produksi songkok di UMKM Dua Pendopo [10]. UMKM Dua Pendopo terletak di JI.
Masjid Jami Kyai Gede RT 13 RW 05 Ds. Bungah Kec. Bungah Kab. Gresik Jawa Timur
61152
2.2 Instrumen Penelitian

Instrumen pada penelitian ini akan mencakup alat dan metode yang digunakan untuk
mengumpulkan data yang diperlukan untuk mencapai tujuan penelitian, yaitu
meminimalkan jumlah produk cacat dalam produksi songkok dengan menggunakan metode
seven tools[11]. Instrumen yang digunakan kali ini berupa checklist penilaian kualitas yang
berisi kriteria dan parameter yang digunakan untuk menilai kualitas songkok, microsoft
excel untuk rekap data produksi, dan microsoft word untuk pengolahan data produksi.

2.3 Metode Pengumpulan dan Analisis Data

Data kecacatan produk menggunakan data terbaru yaitu di bulan September 2022
selama kurun waktu 25 hari. Metode pengambilan data melalui survei langsung lokasi
penelitian untuk mengetahui peta aliran proses produksi, wawancara dilakukan dengan
pemilik usaha yang bertujuan untuk mengetahui detail permasalahan yang terjadi dan
brainstorming terkait upaya yang belum dan telah dilakukan oleh usaha tersebut.

Tahapan analisis data yang akan dilakukan menggunakan tujuh alat pengendalian
kualitas yaitu flowchart, check sheet, histogram, control chart, scatter diagram, pareto
diagram, Fishbone diagram[12][13]. Uraian dari kegunaan ketujuh alat pengendalian
kualitas adalah sebagai berikut :
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2.3.1. Flowchart, digunakan untuk mengetahui aliran proses produksi songkok dari barang
mentah hingga menjadi produk songkok dalam bentuk bagan. Bagan tersebut dibuat
dengan mengacu kondisi real di lapangan sehingga akan menghasilkan informasi yang
jelas[14].

2.3.2. Check sheet, merupakan alat untuk menganalisis kualitas secara real time, artinya
pada lembar periksa menginformasikan terkait masalah berupa jenis cacat dan jumlah
cacat yang ada di lapangan.

2.3.3. Histogram, digunakan untuk pendistribusian data terkait dengan jumlah data secara intens
dengan melihat intensitas cacat pada range yang sudah ditentukan[15][16].

2.3.4. Control chart, digunakan untuk mengetahui kondisi cacat produk apakah melewati
garis UCL atau LCL pada cacat tersebut dengan melakukan perhitungan dan pengolahan
data[5][17]. Berikut adalah tahapan dalam menghitung control chart:

2.3.1. Menghitung proporsi kerusakan

p= 2P (1)
n
Keterangan
P . Proporsi kecacatan
np . Jumlah kecacatan
n . Jumlah produksi
2.3.2. Meghitung garis pusat atau Control Line (CL), garis pusat merupakan rata-
rata kerusakan produk (p)
CL=Pp = &% (2)
>n
Keterangan
P . Rata-rata ketidaksesuaian produk
>np :Jumlah total yang rusak
>n . Jumlah total yang diperiksa

2.3.3. Menghitung batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL) untuk

menghitung batas kendali atas

UCL =P +3 [2UD ®
n
Keterangan
p . Rata-rata ketidaksesuaian produk
n :Jumlah produksi.

2.3.4. Menghitung batas kendali atas atau Lower Control Limit (UCL) untuk
menghitung batas kendali atas

LCL=Pp—3 [EU=R) @

n
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2.3.5. Scatter diagram, digunakan untuk mengetahui korelasi yang terjadi pada dua
variabel x dan y apakah faktor terbut saling berhubungan apakah tidak pada saat

dilakukan pengolahan data nantinya dengan menggunakan rumus sebagai berikut

[18][19].
=Y (NExZ—Ez)yz_)(szzzyyZ—@y)Z) ®)
Keterangan:
rxy = Koefisien korelasi antara X dan Y
D xy = Jumlah perkalian X dan Y
Dx = Jumlah X
3 = Jumlah dari kuadrat X
Dy = Jumlah nilai Y
N = Jumlah dari kuadrat Y
N = Banyaknya data.

2.3.6. Diagram pareto digunakan untuk mengidentifikasi masalah utama atau penyebab
utama yang menyebabkan masalah[20][21]. Rumus yang digunakan adalah sebagai
berikut:

jenis cacat x100% (6)

erhitungan % cacat =
p g jumlah cacat

2.3.7. Diagram Fishbone digunakan untuk mengidentifikasi penyebab akar masalah
dengan menghubungkan berbagai faktor yang mungkin mempengaruhi hasil[22].
Penggunaan diagram ini mengacu pada 4M 1L (mesin, metode, manusia, material,

lingkungan) yang akan didapatkan secara langsung di lapangan dengan objektif[23].

3. Hasil dan Pembahasan
3.1 Flowchart Diagram
Ada 8 tahapan dalam proses produksi songkok, mulai dari menyiapkan bahan baku

songkok yang selanjutnya akan di lakukan quality control, setelah bahan baku lolos tahap
seleksi selanjutnya akan masuk ke pembentukan pola songkok, setelah dilakukan proses
desain lalu bahan masuk ke pemotongan songkok, assembly/penjahitan kain, selesai.
kemudian di QC jika baik akan di packing, disimpan di gudang. Alur proses produksi
songkok dapat divisualisasikan dalam gambar flowchart berikut ini.
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3.2 Check sheet

Hasil dari pembuatan check sheet untuk kontrol kualitas produk dapat dilihat pada

tabel berikut ini.

9

Penjahitan

V
Bahan Baku
\

v

Finishing

Design

v

>

Good
i

!

Packing

Pemotongan

v

Gudang

i

Gambar 2. Flowchart pembuatan songkok

(Sumber: Olah data, 2023)
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Not
Good

Tabel 1. Check sheet diagram pada produk songkok

Jumlah

Jenis Kecacatan

Total

d

10.30737/jatiunik.v7i1.4269
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'12{' Produksi  Benangtidak  Beludru Ukuran Produk Peers(g/r;;as
(unit) beraturan tidak rapi  meleset Cacat

1 170 3 5 1 9 3%
2 170 4 1 3 8 o0
4 170 4 4 3 11 =7
5 170 5 5 A 14 520
7 170 6 4 3 13 o
9 170 5 6 3 11 5200
10 170 2 5 > 9 =7
11 170 4 4 5 10 = o
12 170 3 5 6 14 S0t
13 170 5 5 5 0 =TT
14 170 4 6 5 1t 55
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15 170 3 4 2 9 5.3%
16 170 3 5 3 11 6.5%
17 170 4 4 2 10 5.9%
18 170 5 6 2 13 7.6%
19 170 4 4 2 10 5.9%
20 170 4 4 1 9 5.3%
21 170 5 6 1 12 7.1%
22 170 4 5 2 11 6.5%
23 170 3 4 3 10 5.9%
24 170 4 4 4 12 7.1%
25 170 4 4 3 11 6.5%

Total 4250 98 114 66 278 163.5%
Rata-rata/Pcs 3.9 4.6 2.6 6.5%

(Sumber: Olah data, 2023)

Diperoleh kecacatan dari benang tidak beraturan sebanyak 98 unit, beludru tidak rapi
sebanyak 114, dan ukuran meleset sebanyak 66, dengan total keseluruhan sebanyak 278
(6,55%) kecacatan.

3.3 Histogram

Merupakan alat dengan bentuk diagram batang untuk menunjukkan distribusi dan

terhadap frekuensi, menunjukkan sering terjadi yakni:

Histogram
150
100

50

B Benang tidak beraturan B Beludru tidak rapi

Ukuran meleset

Gambar 3. Histogram kecacatan produksi songkok
(Sumber: Olah data, 2023)

Pada gambar 3 ini menunjukkan cacat produksi tertinggi terjadi pada beludru tidak
rapi sebesar 41%/144 unit dari total 3 indikasi cacat produk benang tidak beraturan dan
ukuran meleset.

3.4 Control chart
Dari data cacat produksi akan dilakukan kontrol kualitas untuk mengetahui apakah
persentase cacat produksi masih dalam batas kendali atau tidak[24]. Berikut adalah hasil

dari analisis kontrol kualitas dapat dilihat pada gambar 4.
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Control chart
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0
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=@=p =@=CL UCL =@=[CL

Gambar 4. Peta kendali p kecacatan produk
(Sumber: Olah data, 2023)

Dilihat pada grafik diatas bahwa selama periode produksi 25 hari tidak ada yang
melewati batas kendali UCL dan LCL yang ditetapkan, CL 0,065 ini yakni patokan
kecacatan pada garis tengah, semakin baik kualitas produk jika letak proporsi cacat (p)
berada di titik tengah (CL)[25].

3.5 Scatter diagram
Hubungan kecacatan yang saling berpengaruh antara 2 variabel yakni jumlah produksi dan
jumlah kecacatan, sehingga jumlah produksi adalah variabel Y dan jumlah kecacatan adalah variabel

X yang dapat dilihat pada gambar berikut ini.

Scatterplot
Dependent Variable: Y

2+

Regression Studentized Residual
T

T T T T T T
-2 -1 0 1 2 3

Regression Standardized Predicted Value

Gambar 4. Hasil perhitungan diagram scatter
(Sumber: Olah data, 2023)
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Tabel 4. Hasil perhitungan R scatter plot (Model Summry®)
Model R R Square Adjusted R Std. Error of the
Square Estimate
1 1522 .023 -.019 0291

(Sumber: Olah data, 2023)

Dari hasil perhitungan R scatter plot, diperolen R = 0.152 bahwa hubungan sedikit
menyebar, karena hasil dari nilai R tidak mendapatkan angka 1 maka dihasilnya negatif dan
polanya saling sedikit menyebar.

3.6 Pareto

Menunjukkan bahwa cacat yang terjadi pada songkok ada tiga jenis kecacatan yaitu

benang tidak beraturan, beludru tidak rapi, dan ukuran meleset[26]. Dari analisis cacat

produk tersebut yang mengalami cacat yakni beludru tidak rapi yaitu sebesar 41%.

Tabel 5. Jumlah frekuensi kecacatan songkok

Jenis Kerusakan Total Presentase Presentase K_erusakan
Kerusakan  Kerusakan (%) Kumulatif (%)
Benang tidak beraturan 98 35.3 35.3
Beludru tidak rapi 114 41 76.3
Ukuran meleset 66 23.7 100
Jumlah 278 100

(Sumber: Olah data, 2023)
Pada data diatas dapat disusun diagram Pareto seperti gambar dibawah ini:

Diagram Pareto

120,0 12000
100,0 100,0 10000
80,0 ’ 8000
60,0 6000
40,0 4000 Presentase Kerusakan
353 114 (%)
20,0 89 2000 e=g=m= presentase kerusakan
0.0 i 0 kumulatif (%)
\\:(b'&\ Q‘b{z\ \G%é}
é(g\ S &
S > &
& $ <&
& & N
S A2
&

Gambar 5. Diagram pareto produk cacat
(Sumber: Olah data, 2023)
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Nilai persentase yang tertinggi pada songkok yang tertinggi beludru tidak rapi dengan angka
76,3%(114 kecacatan).

3.7 Fishbone diagram
Dapat diketahui bahwa jenis cacat pada produksi songkok disebabkan oleh beberapa
faktor yaitu faktor manusia (man), metode (method), bahan baku (material), mesin

(machine), dan lingkungan (environment) [27]yakni:

Diagram Fishbone Beludru Tidak Rapi

MAN MATERIAL ENVIROMENT

Kurang Teliti
Beludru bergelombang j Terlalu licin e— Proses pemotongan lambat
Mudah bergeser ; dan sulit
Tidak ada tempat khusus se—

pemotongan

kurangnya pelatihan
skill operator kurang mumpuni ,

gny pada guntmg
Gunllngl\dakla]em Kurang Koordmasl—b
Tidak sesuai SOP

MACHINE METHOD

Beludru
tidak rapi

v

Gambar 6. Fishbone beludru tidak rapi
(Sumber: Olah data, 2023)

Diagram Fishbone Beludru Tidak Rapi

MAN ENVIROMENT

KUurangnya penerangan g
Kurang Konsentrasi Tempat kerja gelap f
Ukuran tidak sesuai gambar f

Ukuran
meleset

A J

Kurang komunikasi
Tidak sesuai SOP

METHOD

Gambar 7. Fishbone ukuran meleset
(Sumber: Olah data, 2023)
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Diagram Fishbone Wadah Kemasan Rusak

MAN

MATERIAL

Kurang terampil
Lamanya proses penjahitan /

kurangnya pelatihan —————
skiil operator kurang mumpuni f

Benang kurang bagus
Mudah putus

7—>
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<

Benang
tidak

Kurangnya penerangan

Kondisi dalam ruangan gela

s 7

Kurangnya koordingsi g
Tidak Sesuai SOP

ENVIROMENT

METHOD

beraturan

Gambar 8. Fishbone benang tidak beraturan
(Sumber: Olah data, 2023)

Saran perbaikan, dengan melihat hasil dari analisis Fishbone maka didapat usulan perbaikan

pada Dua Pendopo yakni:

Tabel 6. Saran perbaikan

Beludru Tidak Rapi

Ukuran Meleset

Benang Tidak Beraturan

Material, beludru yang
digunakan licin sehingga
terjadi kecacatan saat
proses pemotongan.
Sebaiknya material
menggunakan bahan
yang tidak licin.

Man, faktor kurang teliti
dan kurang pelatihan
menyebabkan  beludru
bergelombang saat
proses pemotongan. Hal
ini dapat dikendalikan
apabila diadakan
pelatihan pemotongan.
Machine, kurangnya
perawatan pada gunting
menyebabkan  gunting
tidak tajam. Gunting
sebaiknya dilakukan
perawatan secara rutin
agar tajam sehingga
mudah digunakan.
Method, kurangnya
koordinasi
mengakibatkan operator

Man, kurangnya
konsentrasi operator
mengakibatkan ukuran
tidak sesuai dengan
gambar. Sebaiknya
operator lebih
konsetrasi terhadap
proses yang dikerjakan.
Environment,  tempat
kerja gelap  akibat
kurang penerangan
menyebabkan  ukuran
meleset tidak sesuai
dengan gambar. Hal ini
dapat ditanggulangi
apabila tempat produksi
ditambah lampu yang
cukup dan terang.
Method, kurangnya
koordinasi
mengakibatkan operator
tidak memenuhi standar
SOP vyang ditetapkan.
Hal ini dapat
dikendalikan jika

e Material, benang putus

berkali-kali
material
bagus. Hal
dikendalikan
kualitas

ini

disebabkan
yang kurang
dapat
jika
benang
diperbaiki dari supplier.

e Man, faktor kurang teliti

dan kurang pelatihan
menyebabkan  beludru
bergelombang saat

proses pemotongan. Hal
ini dapat dikendalikan

apabila diadakan
pelatihan pemotongan.

e Method, kurangnya
koordinasi

mengakibatkan operator

tidak memenuhi standar
SOP vyang ditetapkan.
Hal ini dapat
dikendalikan jika
operator menaati SOP
yang berlaku.

e Environment, tempat

kerja gelap akibat kurang
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tidak memenuhi standar operator menaati SOP penerangan
SOP vyang ditetapkan. yang berlaku. menyebabkan  ukuran
Hal ini dapat meleset tidak sesuai
dikendalikan jika dengan gambar. Hal ini
operator menaati SOP dapat ditanggulangi
yang berlaku. apabila tempat produksi

e Environment, proses ditambah lampu yang
pemotongan lambat cukup dan terang.

diakibatkan dari tidak
adanya tempat khusus

untuk proses
pemotongan. Sebaiknya
proses pemotongan

dilakukan pada meja

khusus potong sehingga

hasil lebih sempurna.
(Sumber: Olah data, 2023)

Tindakan yang dilakukan oleh dua pendopo ini agar bisa memperkecil tingkat
kecacatan berdasarkan saran perbaikan memerlukan tindakan yang berkelanjutan terhadap
penelitian ini dengan melakukan monitorring dan mengevaluasi setiap bagian yang
berpotensi kecacatan yang terjadi di setiap faktor yang sudah diketahui, maka akan
mendapatkan hasil sesuai dengan tujuan awal penelitian yakni mengendalikan kualitas dan
meminimalisir kecacatan pada produk songkok.

. Kesimpulan
Pengendalian kualitas songkok pada UMKM Dua Pendopo memerlukan tindakan

monitorring dan evaluasi. Pada faktor manusia masih memerlukan training skill, pada faktor
mesin diperlukan maintenance secara berkala, pada faktor metode memberikan SOP yang
mudah dipahami dan mudah untuk diimplementasikan, pada faktor material memerlukan
seleksi material yang tidak licin pada saat dilakukan proses penjaitan, faktor lingkungan
diperlukan pencahayaan yang cukup sesuai kebutuhan pada saat proses produksi
berlangsung. Pengawasan kualitas yang cermat dan penerapan sistem pengendalian kualitas
yang efektif dengan menggunakan seven tools menjadi kunci untuk mengurangi cacat

produksi dan meningkatkan kualitas secara berkelanjutan dalam bisnis ini.
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