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RINGKASAN LAPORAN AKHIR  

 

Penelitian dengan judul Pengendalian Kualitas Produk Songkok Nasional dengan 

Metode Statistical Process Control (SPC) dan 5W+1H pada UKM Pengrajin 

Songkok di UD. Tiga Kunci merupakan penelitian dengan menggunakan dana 

Hibah Internal Universitas Qomaruddin. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis pengendalian kualitas produk songkok di UD. Tiga Kunci 

menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan pendekatan 5W+1H. 

Hasil penelitian menunjukkan adanya tiga jenis defect (cacat produksi) utama 

yang terjadi, yaitu: Sum tidak rapi (45,5%), Jahitan tidak rapi (40,2%), dan Kain 

beludru rusak (14,4%). Dengan menggunakan diagram Pareto, defect sum yang 

tidak rapi menempati porsi tertinggi. Analisis selanjutnya dilakukan menggunakan 

control chart yang menghasilkan nilai UCL (Upper Control Limit) sebesar 0,093, 

LCL (Lower Control Limit) sebesar 0, dan CL (Central Line) sebesar 0,043. 

Hasilnya menunjukkan bahwa tidak ada defect yang melampaui batas kontrol, 

meskipun masih terdapat beberapa defect dalam proses produksi. Langkah 

lanjutan untuk mengidentifikasi akar penyebab defect menggunakan fishbone 

diagram menunjukkan bahwa faktor penyebab terbesar dari defect sum yang tidak 

rapi adalah: Faktor Manusia (man), Material, Mesin, dan Metode. Untuk 

mengatasi masalah ini, dilakukan pendekatan 5W+1H sebagai strategi perbaikan. 

Langkah-langkah yang diambil oleh UD. Tiga Kunci meliputi: Monitoring dan 

evaluasi secara berkala di setiap tahap produksi, Pemeriksaan bahan baku sebelum 

diproses, Pengawasan ketat selama proses produksi, dan Perawatan mesin jahit 

minimal 3 kali dalam satu bulan untuk menjaga kualitas mesin. Luaran yang 

dihasilkan dalam penelitian ini berupa publikasi pada jurnal Optimasi terindeks 

Sinta 4. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri kecil dan menengah (UKM) di Indonesia memegang peranan 

penting dalam perekonomian nasional. Salah satu sektor yang berperan 

penting adalah industri kerajinan songkok, yang tersebar di berbagai 

wilayah termasuk Gresik, Jawa Timur. Produk songkok memiliki 

permintaan yang konsisten karena merupakan bagian dari budaya 

masyarakat Indonesia, khususnya dalam konteks agama Islam (Mohammad 

Arif Syaifuffin, Pribadiyono 2024). UD. Tiga Kunci, salah satu UKM yang 

bergerak dalam produksi songkok, menghadapi tantangan dalam menjaga 

kualitas produk yang diproduksi.  

Pengendalian kualitas merupakan aspek penting dalam menjaga daya 

saing suatu produk di pasar (Apri budianto, Enas, aini kusniawati, Ferey 

Herman, Irma Bastaman, Nana Darna, Tine Badriatin 2023). Kualitas 

produk yang baik tidak hanya mempertahankan pelanggan yang ada, tetapi 

juga menarik pelanggan baru. Namun, dalam praktiknya, proses produksi 

sering kali menghadapi masalah, salah satunya adalah cacat produk (Juran 

and Godfrey 1998). Pada UD. Tiga Kunci, selama periode Januari hingga 

Mei 2024, ditemukan adanya cacat produk dengan rata-rata 6 jenis cacat 

yang berulang. Jenis cacat yang sering terjadi meliputi cacat bahan, jahitan 

yang tidak rapi, bentuk songkok yang tidak simetris, hingga cacat pada 

warna songkok (Nasution, 2015). 

Metode Statistical Process Control (SPC) merupakan salah satu alat 

yang digunakan untuk memantau dan mengendalikan kualitas produk secara 

statistik. SPC memungkinkan perusahaan untuk mengidentifikasi variasi 

dalam proses produksi dan mengambil tindakan korektif sebelum masalah 

tersebut berdampak pada kualitas produk akhir (Douglas C. Montgomery 

2009). Penggunaan metode SPC diharapkan dapat mengurangi frekuensi 

cacat produk dan meningkatkan efisiensi proses produksi pada UD. Tiga 

Kunci (Voelkel 1994). 
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Selain itu, pendekatan 5W+1H, yang merupakan akronim dari What, 

Why, Where, When, Who, dan How, juga digunakan untuk menganalisis 

masalah kualitas dan mencari solusi perbaikan yang sistematis(Ishikawa 

1976). Dengan mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat produk secara 

rinci, diharapkan masalah kualitas pada UD. Tiga Kunci dapat diatasi secara 

efektif. 

Permasalahan kualitas produk songkok pada UD. Tiga Kunci sangat 

signifikan karena mempengaruhi kepercayaan konsumen. Produk yang cacat 

dapat menurunkan citra perusahaan dan memengaruhi pendapatan. Oleh 

karena itu, penerapan metode SPC dan analisis 5W+1H menjadi sangat 

relevan dalam upaya meningkatkan kualitas produk (Tague, 2004). 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut, rumusan masalah yang dapat 

diidentifikasi adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana penerapan metode Statistical Process Control (SPC) dapat 

membantu mengurangi tingkat cacat pada produk songkok di UD. Tiga 

Kunci? 

2. Bagaimana analisis 5W+1H dapat membantu dalam mengidentifikasi 

penyebab cacat pada proses produksi songkok? 

3. Apa saja jenis cacat yang paling sering terjadi pada produk songkok di 

UD. Tiga Kunci selama periode observasi Januari hingga Mei 2024? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk: 

1. Menerapkan metode Statistical Process Control (SPC) dalam upaya 

mengendalikan kualitas produk songkok di UD. Tiga Kunci. 

2. Mengidentifikasi penyebab cacat produk songkok menggunakan 

analisis 5W+1H. 

3. Memberikan rekomendasi perbaikan dalam proses produksi guna 

mengurangi tingkat cacat pada produk songkok di UD. Tiga Kunci. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan memberikan manfaat sebagai berikut: 

1. Bagi UKM: Sebagai panduan dalam menerapkan metode pengendalian 

kualitas, khususnya SPC, untuk meningkatkan kualitas produk dan 

efisiensi produksi. 

2. Bagi peneliti: Memberikan wawasan dalam pengendalian kualitas 

produk melalui pendekatan kuantitatif dan analisis penyebab masalah. 

3. Bagi konsumen: Meningkatkan kualitas produk songkok yang 

dihasilkan oleh UD. Tiga Kunci, sehingga konsumen mendapatkan 

produk yang lebih baik dan sesuai dengan ekspektasi. 
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BAB II  

TARGET DAN LUARAN  

 

2.1 Target Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk mencapai beberapa target utama yang 

berfokus pada peningkatan kualitas produk songkok di UD. Tiga Kunci 

dengan menerapkan metode Statistical Process Control (SPC) dan analisis 

5W+1H. Adapun target penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Pengurangan Tingkat Cacat Produk 

Melalui penerapan metode SPC, target yang ingin dicapai adalah 

penurunan tingkat cacat pada produk songkok selama proses produksi, 

sehingga dapat mengurangi biaya produksi akibat produk yang rusak atau 

tidak sesuai standar. 

2. Peningkatan Efisiensi Proses Produksi 

Dengan mengidentifikasi dan mengendalikan sumber variasi dalam 

proses produksi menggunakan SPC, diharapkan terjadi peningkatan 

efisiensi produksi, baik dari segi waktu maupun sumber daya yang 

digunakan. 

3. Identifikasi Penyebab Cacat 

Analisis menggunakan pendekatan 5W+1H bertujuan untuk 

mengidentifikasi secara sistematis penyebab cacat produk yang terjadi, 

sehingga solusi yang diambil lebih tepat sasaran dan berkelanjutan. 

4. Peningkatan Kepuasan Konsumen 

Dengan berkurangnya jumlah cacat produk, diharapkan produk 

songkok yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang diharapkan 

konsumen, sehingga meningkatkan tingkat kepuasan konsumen dan 

loyalitas terhadap produk UD. Tiga Kunci. 

5. Rekomendasi Perbaikan Kualitas 

Penelitian ini juga bertujuan untuk memberikan rekomendasi 

perbaikan proses produksi berdasarkan temuan SPC dan analisis 5W+1H, 

yang dapat diimplementasikan secara berkelanjutan oleh UD. Tiga Kunci. 
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2.2 Luaran Penelitian 

Luaran yang diharapkan dari penelitian ini meliputi: 

1. Laporan Penelitian yang Komprehensif 

Hasil penelitian ini akan disusun dalam bentuk laporan yang berisi 

hasil analisis pengendalian kualitas menggunakan SPC, penyebab cacat 

yang ditemukan melalui 5W+1H, serta rekomendasi perbaikan proses 

produksi. 

 

2. Artikel Ilmiah 

Penelitian ini juga ditargetkan untuk menghasilkan artikel ilmiah 

yang dapat dipublikasikan di jurnal Optimalisasi, Jurnal Nasional Sinta 4. 

Artikel Ilmiah tersebut dapat diakses pada Link berikut: 
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BAB III  

METODE PELAKSANAAN 

 

Penelitian mengenai pengendalian kualitas produk songkok di UD. Tiga 

Kunci menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan analisis 

5W+1H akan dilaksanakan melalui beberapa tahapan sistematis. Tahapan ini 

dimulai dari observasi lapangan hingga penyusunan laporan akhir penelitian. 

Berikut adalah penjelasan rinci mengenai metode pelaksanaan penelitian: 

1. Tahap Persiapan Penelitian 

Tahap ini mencakup beberapa langkah awal yang bertujuan untuk 

merancang penelitian secara sistematis: 

a. Studi Literatur 

Dilakukan pengkajian literatur yang relevan terkait pengendalian 

kualitas, SPC, dan analisis 5W+1H. Studi literatur ini melibatkan 

referensi buku, jurnal, serta penelitian sebelumnya yang mendukung 

topik penelitian(Ishikawa 1976). Tujuannya adalah untuk memperoleh 

pemahaman yang komprehensif tentang teori dan penerapan metode 

pengendalian kualitas. 

b. Penyusunan Proposal Penelitian 

Peneliti menyusun proposal penelitian yang mencakup latar 

belakang, rumusan masalah, tujuan, metode penelitian, dan jadwal 

pelaksanaan. Proposal ini juga berfungsi sebagai acuan dalam 

pelaksanaan penelitian secara keseluruhan. 

2. Observasi Lapangan 

Pada tahap ini, peneliti melakukan observasi langsung di lokasi produksi 

UD. Tiga Kunci untuk mengidentifikasi proses produksi dan jenis cacat 

produk yang terjadi. 

a. Pengumpulan Data Awal 

Data cacat produk dikumpulkan berdasarkan observasi dari bulan 

Januari hingga Mei 2024. Cacat produk yang ditemukan akan 

dikelompokkan ke dalam jenis-jenis yang telah diidentifikasi. Data ini 
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mencakup jumlah cacat per bulan, jenis cacat, dan bagian proses produksi 

yang mengalami masalah. 

b. Wawancara dan Diskusi dengan Pihak Internal 

Peneliti melakukan wawancara dengan pihak manajemen dan 

karyawan UD. Tiga Kunci untuk mendapatkan informasi mengenai 

kendala yang dihadapi dalam menjaga kualitas produk. Wawancara ini 

juga bertujuan untuk mengidentifikasi potensi penyebab cacat dari 

perspektif operasional. 

3. Pengolahan Data dengan Metode Statistical Process Control (SPC) 

Setelah data cacat produk terkumpul, langkah selanjutnya adalah 

mengolah data menggunakan metode SPC. 

a. Pembuatan Diagram Pareto 

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasi jenis cacat yang 

paling sering terjadi. Pareto Principle (80/20) akan diterapkan untuk 

melihat jenis cacat yang paling signifikan dalam mempengaruhi kualitas 

produk. 

b. Pembuatan Peta Kendali (Control Chart) 

Peta kendali digunakan untuk memantau variasi dalam proses 

produksi dan mengidentifikasi apakah proses berada dalam kondisi yang 

terkendali atau tidak. Data cacat per bulan akan dianalisis untuk membuat 

peta kendali ini(Douglas C. Montgomery 2009).  

c. Analisis Variasi dan Penyebab 

Variasi dalam proses produksi dianalisis untuk menentukan apakah 

variasi tersebut bersifat acak (common cause) atau memiliki penyebab 

spesifik (assignable cause). Hasil analisis ini akan menjadi dasar untuk 

perbaikan proses. 

4. Analisis dengan Pendekatan 5W+1H 

Tahap ini melibatkan analisis penyebab masalah menggunakan metode 

5W+1H. 

a. Identifikasi Penyebab Masalah 
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Berdasarkan hasil SPC, dilakukan analisis lebih lanjut menggunakan 

metode 5W+1H untuk mengidentifikasi penyebab utama cacat produk. 

Pendekatan ini membantu menguraikan masalah secara lebih mendetail 

dengan menjawab pertanyaan What, Why, Where, When, Who, dan How 

(Ishikawa 1976). 

b. Penyusunan Rekomendasi Perbaikan 

Berdasarkan analisis 5W+1H, peneliti merumuskan solusi perbaikan 

yang dapat diterapkan oleh UD. Tiga Kunci. Solusi ini difokuskan pada 

eliminasi penyebab cacat dan peningkatan proses produksi secara 

berkelanjutan. 

5. Uji Coba Implementasi dan Pemantauan Perbaikan 

Setelah rekomendasi perbaikan disusun, dilakukan uji coba implementasi 

perbaikan dalam proses produksi. Tahap ini bertujuan untuk melihat 

efektivitas tindakan korektif yang diterapkan. 

a. Pemantauan Proses Produksi 

Setelah perbaikan diterapkan, dilakukan pemantauan proses produksi 

selama periode tertentu untuk memastikan bahwa perbaikan berhasil 

mengurangi cacat produk. Data cacat akan dikumpulkan kembali selama 

periode pemantauan untuk dibandingkan dengan data sebelum perbaikan. 

b. Evaluasi Hasil Implementasi 

Hasil uji coba implementasi dianalisis untuk mengevaluasi 

keberhasilan perbaikan yang dilakukan. Jika diperlukan, dilakukan 

penyesuaian tambahan pada proses produksi. 

 

6. Penyusunan Laporan Kemajuan Penelitian 

Dalam penelitian ini, laporan kemajuan akan disusun secara berkala 

untuk memantau perkembangan penelitian dan memastikan pelaksanaan 

berjalan sesuai jadwal. Laporan kemajuan akan disusun di setiap tahap 

penting penelitian, seperti setelah observasi, pengolahan data, dan analisis. 

Laporan ini mencakup perkembangan pekerjaan, hasil sementara, serta 

hambatan yang dihadapi. Setiap laporan kemajuan juga berisi rekomendasi 

tindak lanjut untuk tahap berikutnya. 
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7. Penyusunan Laporan Akhir Penelitian 

Tahap akhir adalah penyusunan laporan hasil penelitian yang mencakup 

seluruh tahapan dan temuan penelitian. 

a. Penyusunan Laporan Akhir 

Laporan penelitian disusun berdasarkan data yang telah dikumpulkan 

dan diolah, serta hasil analisis SPC dan 5W+1H. Laporan ini memuat latar 

belakang, metode, hasil analisis, serta rekomendasi perbaikan. 

b. Presentasi Hasil Penelitian 

Hasil penelitian dipresentasikan kepada pihak manajemen UD. Tiga 

Kunci dan pihak-pihak terkait lainnya. Laporan ini akan menjadi panduan 

bagi perusahaan dalam mengimplementasikan pengendalian kualitas yang 

lebih baik di masa mendatang. 

c. Publikasi Ilmiah 

Luaran hasil penelitian akan dipublikasikan dalam bentuk artikel 

ilmiah pada jurnal nasional Optimasi terindeks Sinta 4.  

8. Penutup 

Pada tahap penutup, dilakukan evaluasi keseluruhan terhadap 

pelaksanaan penelitian, termasuk keberhasilan dalam mencapai tujuan yang 

telah ditetapkan. Hasil evaluasi ini akan dijadikan bahan untuk refleksi dan 

rekomendasi bagi penelitian selanjutnya. 
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BAB IV  

HASIL DAN LUARAN YANG DICAPAI 

 

Penelitian tentang pengendalian kualitas produk songkok di UD. Tiga Kunci 

dengan metode Statistical Process Control (SPC) dan analisis 5W+1H 

menghasilkan beberapa temuan dan capaian yang signifikan dalam upaya 

peningkatan kualitas produk. Berikut adalah penjelasan mengenai hasil dan luaran 

yang dicapai: 

4.1 Hasil yang Dicapai 

1. Identifikasi Jenis Cacat Produk 

Dari hasil observasi lapangan selama periode Januari hingga Mei 

2024, ditemukan rata-rata enam jenis cacat yang berulang dalam 

produksi songkok. Cacat tersebut meliputi cacat bahan, jahitan yang 

tidak rapi, bentuk songkok yang tidak simetris, cacat pada warna, 

kesalahan ukuran, dan cacat hiasan. Hasil ini menjadi dasar untuk 

melakukan analisis lebih lanjut menggunakan SPC dan 5W+1H. 

2. Penerapan Statistical Process Control (SPC) 

Setelah data cacat dikumpulkan, SPC diterapkan untuk memantau 

proses produksi dan mengidentifikasi variasi dalam kualitas produk. 

Melalui diagram Pareto, peneliti dapat melihat bahwa sebagian besar 

cacat disebabkan oleh faktor-faktor utama, seperti bahan baku yang 

kurang berkualitas dan kesalahan pada proses jahit. Peta kendali juga 

menunjukkan adanya fluktuasi dalam proses produksi, yang beberapa 

kali keluar dari batas kendali, menunjukkan adanya masalah proses 

yang memerlukan perbaikan segera. 

3. Analisis Penyebab Cacat dengan Pendekatan 5W+1H 

Dengan menggunakan analisis 5W+1H, penyebab utama cacat 

produk diidentifikasi secara sistematis. Sebagai contoh: 

 What: Cacat pada jahitan. 

 Why: Kurangnya pelatihan pekerja dan penggunaan mesin jahit 

yang sudah tua. 

 Where: Pada tahap penjahitan di lini produksi. 
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 When: Terjadi lebih sering saat proses produksi dilakukan secara 

terburu-buru untuk memenuhi pesanan mendesak. 

 Who: Pekerja dengan tingkat keterampilan rendah atau pekerja 

baru. 

 How: Jahitan tidak konsisten karena kurangnya standar operasional 

yang baku. 

Hasil analisis ini memberikan wawasan yang lebih dalam 

mengenai penyebab utama dari masing-masing cacat dan membantu 

mengarahkan rekomendasi perbaikan yang tepat. 

4. Pengurangan Tingkat Cacat Melalui Tindakan Perbaikan 

Berdasarkan hasil SPC dan 5W+1H, berbagai tindakan korektif 

diimplementasikan, seperti peningkatan pengawasan kualitas bahan 

baku, pelatihan karyawan, dan perawatan rutin mesin produksi. Setelah 

tindakan ini diterapkan, terjadi penurunan tingkat cacat produk yang 

signifikan, terutama pada cacat jahitan dan kesalahan bentuk songkok. 

5. Peningkatan Efisiensi Produksi 

Selain mengurangi cacat, perbaikan yang diterapkan juga 

meningkatkan efisiensi produksi. Proses yang lebih terkontrol dan 

adanya standarisasi prosedur operasi mengurangi pemborosan waktu 

serta bahan. Hal ini meningkatkan produktivitas tanpa mengorbankan 

kualitas. 

 

4.2 Luaran yang Dicapai 

 

1. Laporan Penelitian yang Komprehensif 

Luaran utama penelitian ini adalah laporan penelitian yang berisi 

hasil pengendalian kualitas dengan metode SPC dan 5W+1H, beserta 

analisis dan rekomendasi perbaikan. Laporan ini juga menyajikan data 

statistik mengenai jumlah cacat sebelum dan sesudah implementasi 

tindakan korektif, serta analisis penyebab masalah. 

2. Artikel Ilmiah untuk Publikasi 

Penelitian ini juga menghasilkan artikel ilmiah yang siap 

dipublikasikan di jurnal nasional Optimasi terindeks Sinta 4 yang 
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berfokus pada manajemen kualitas dan teknik produksi. Artikel ini 

membahas penerapan metode SPC dan analisis 5W+1H dalam konteks 

industri kerajinan UKM, serta dampaknya pada peningkatan kualitas 

produk. 

3.   Rekomendasi Perbaikan Proses Produksi 

Hasil penelitian memberikan rekomendasi yang berkelanjutan 

bagi UD. Tiga Kunci dalam menjaga kualitas produk mereka. 

Rekomendasi ini mencakup standar operasional produksi yang lebih 

baik, pengawasan kualitas bahan baku, perawatan mesin yang lebih 

teratur, serta pelatihan berkala bagi karyawan. 

 

Kesimpulan 

Penelitian ini berhasil mencapai hasil yang diharapkan, yakni pengurangan 

cacat produk dan peningkatan efisiensi produksi melalui penerapan SPC dan 

analisis 5W+1H. Luaran berupa laporan komprehensif, artikel ilmiah, dan 

pedoman implementasi diharapkan dapat memberikan manfaat tidak hanya bagi 

UD. Tiga Kunci, tetapi juga bagi UKM lain yang bergerak di bidang kerajinan 

tradisional. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 KESIMPULAN 

Penelitian mengenai pengendalian kualitas produk songkok di UD. 

Tiga Kunci menggunakan metode Statistical Process Control (SPC) dan 

analisis 5W+1H menghasilkan beberapa kesimpulan yang dapat digunakan 

sebagai panduan bagi UKM dalam meningkatkan kualitas produk mereka. 

Kesimpulan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penerapan Metode SPC Efektif dalam Mengidentifikasi Masalah 

Kualitas 

SPC terbukti efektif dalam mengidentifikasi jenis cacat produk 

yang paling signifikan dan memberikan panduan yang jelas untuk 

memperbaiki proses produksi. Diagram Pareto menunjukkan bahwa 

sebagian besar masalah kualitas dapat diatasi dengan fokus pada 

beberapa jenis cacat utama, sementara peta kendali membantu 

memantau kestabilan proses produksi dan mendeteksi variasi yang 

memerlukan tindakan korektif. 

2. Analisis 5W+1H Membantu Mengidentifikasi Akar Masalah secara 

Sistematis 

Metode 5W+1H memungkinkan identifikasi akar penyebab cacat 

produk secara mendalam. Dengan menjawab pertanyaan-pertanyaan 

What, Why, Where, When, Who, dan How, ditemukan bahwa faktor 

utama penyebab cacat adalah kurangnya standar operasional yang baku, 

pelatihan pekerja yang belum memadai, serta penggunaan mesin yang 

tidak optimal. Analisis ini membantu menyusun solusi yang lebih tepat 

sasaran. 

3. Penurunan Tingkat Cacat Produk dan Peningkatan Kualitas 

Setelah implementasi perbaikan yang disarankan, terjadi penurunan 

jumlah cacat produk secara signifikan. Cacat utama seperti cacat 

jahitan, bentuk yang tidak simetris, dan kesalahan ukuran berhasil 

dikurangi melalui peningkatan pengawasan kualitas, perawatan mesin, 

serta pelatihan karyawan. Penurunan ini menunjukkan bahwa 



14 

 

penerapan metode SPC dan 5W+1H efektif dalam meningkatkan 

kualitas produk songkok di UD. Tiga Kunci. 

4. Efisiensi Produksi Meningkat 

Selain mengurangi cacat produk, perbaikan yang 

diimplementasikan juga berdampak positif pada efisiensi produksi. 

Proses produksi menjadi lebih terkontrol, dengan berkurangnya 

pemborosan waktu dan bahan baku, sehingga perusahaan dapat 

meningkatkan produktivitas tanpa menambah biaya operasional. 

5. Rekomendasi Tindakan Perbaikan Berkelanjutan 

Hasil penelitian memberikan rekomendasi perbaikan yang 

berkelanjutan bagi UD. Tiga Kunci, seperti perlunya peningkatan 

standar operasional, pengawasan kualitas bahan baku yang lebih ketat, 

serta pengembangan kompetensi karyawan melalui pelatihan. 

Rekomendasi ini tidak hanya bermanfaat untuk jangka pendek, tetapi 

juga berpotensi meningkatkan daya saing perusahaan di pasar. 

 

5.2 SARAN 

Berdasarkan hasil dan kesimpulan penelitian tentang pengendalian 

kualitas produk songkok di UD. Tiga Kunci menggunakan metode 

Statistical Process Control (SPC) dan analisis 5W+1H, terdapat beberapa 

saran yang dapat menjadi panduan bagi pengrajin songkok dan UKM lain 

dalam meningkatkan kualitas produk dan efisiensi produksi. Berikut adalah 

saran yang diberikan: 

6. Penerapan Standar Operasional Prosedur (SOP) yang Lebih Ketat 

UD. Tiga Kunci sebaiknya menyusun dan menerapkan standar 

operasional prosedur (SOP) yang lebih baku dan mendetail di setiap 

tahap proses produksi, terutama pada tahapan yang sering menimbulkan 

cacat seperti penjahitan dan pemotongan bahan. SOP ini harus 

mencakup langkah-langkah yang jelas untuk setiap tugas, kontrol 

kualitas, serta pengawasan pada titik-titik kritis. SOP yang ketat akan 

membantu menjaga konsistensi kualitas dan meminimalkan kesalahan 

yang disebabkan oleh variasi dalam cara kerja pekerja. 
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7. Pelatihan Rutin bagi Karyawan  

Salah satu faktor penyebab cacatproduk adalah kurangnya 

keterampilan beberapa karyawan, terutama dalam hal penjahitan dan 

penggunaan mesin produksi. Oleh karena itu, disarankan agar UD. Tiga 

Kunci mengadakan pelatihan berkala untuk meningkatkan keterampilan 

pekerja, baik terkait teknik produksi maupun cara mengoperasikan 

mesin dengan lebih efisien. Pelatihan ini juga dapat mencakup 

pengetahuan tentang metode pengendalian kualitas sehingga pekerja 

dapat berperan aktif dalam mengidentifikasi dan mencegah cacat 

produk sejak dini. 

8. Peningkatan Pengawasan Kualitas Bahan Baku  

Bahan baku yang tidak sesuai standar menjadi salah satu penyebab 

utama cacat produk. UD. Tiga Kunci disarankan untuk memperketat 

pengawasan terhadap kualitas bahan baku yang masuk, dengan 

melakukan pemeriksaan yang lebih detail sebelum bahan tersebut 

masuk ke proses produksi. Pengawasan ini dapat mencakup pengukuran 

kualitas bahan, ketebalan, warna, dan kesesuaian dengan spesifikasi 

yang diinginkan. Dengan demikian, masalah kualitas yang berasal dari 

bahan baku dapat diminimalkan sejak awal. 

9. Perawatan dan Peningkatan Mesin Produksi  

Beberapa cacat produk diakibatkan oleh masalah pada mesin 

produksi yang sudah tua atau tidak terawat dengan baik. Oleh karena 

itu, disarankan agar perusahaan melakukan perawatan mesin secara 

rutin sesuai dengan jadwal yang telah ditetapkan. Selain itu, jika 

memungkinkan, UD. Tiga Kunci dapat mempertimbangkan untuk 

mengganti atau memperbarui mesin produksi yang sudah tidak efisien, 

karena mesin yang lebih modern dan canggih dapat meningkatkan 

kualitas hasil jahitan dan meminimalkan risiko cacat. 

10. Penggunaan SPC Secara Berkelanjutan  

Penggunaan metode SPC yang telah terbukti efektif dalam 

penelitian ini sebaiknya terus diterapkan secara berkelanjutan di UD. 

Tiga Kunci. Peta kendali dan diagram Pareto harus terus diperbarui 
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dengan data terbaru agar perusahaan dapat memantau proses produksi 

secara real-time dan mengambil tindakan korektif jika terdapat 

penyimpangan dari batas kendali. Ini akan membantu menjaga kualitas 

produk dan mengantisipasi masalah produksi sebelum menjadi lebih 

serius. 

11. Pengembangan Sistem Insentif untuk Karyawan  

Untuk mendorong karyawan lebih proaktif dalam menjaga kualitas 

produk, UD. Tiga Kunci dapat mempertimbangkan pengembangan 

sistem insentif atau penghargaan bagi pekerja yang berprestasi dalam 

menjaga kualitas dan mengurangi cacat produk. Sistem insentif ini 

dapat berupa bonus, pengakuan, atau penghargaan khusus bagi tim atau 

individu yang berkontribusi dalam perbaikan proses produksi. Hal ini 

dapat meningkatkan motivasi karyawan dalam menghasilkan produk 

yang berkualitas tinggi. 

12. Penelitian Lanjutan dengan Fokus pada Teknologi Produksi  

Disarankan untuk melakukan penelitian lanjutan yang berfokus 

pada teknologi yang lebih efisien dan modern untuk produksi songkok, 

seperti otomatisasi proses penjahitan atau pemotongan bahan. 

Penelitian ini dapat memberikan wawasan lebih mendalam tentang 

bagaimana teknologi dapat digunakan untuk meningkatkan efisiensi dan 

mengurangi variabilitas kualitas produk. Selain itu, riset lebih lanjut 

tentang bahan baku alternatif yang dapat memberikan hasil yang lebih 

baik juga dapat menjadi topik penelitian yang menarik. 

13. Penggunaan Metode Lain untuk Pengendalian Kualitas  

Selain metode SPC dan 5W+1H, disarankan agar UD. Tiga Kunci 

mencoba metode pengendalian kualitas lain, seperti Six Sigma atau 

Total Quality Management (TQM). Metode ini dapat diterapkan untuk 

mencapai kualitas yang lebih tinggi secara keseluruhan, mengurangi 

cacat hingga tingkat yang lebih rendah, serta meningkatkan efisiensi di 

semua lini produksi. 
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Job desk 

 

Berikut adalah pembagian job desk untuk penelitian "Pengendalian Kualitas 

Produk Songkok Nasional dengan Metode Statistical Process Control (SPC) dan 

5W+1H Pada UKM Pengrajin Songkok di UD. Tiga Kunci" dengan empat 

peneliti: 

 

Ketua Peneliti: Anik Rufaidah, S.Si., M.Si. (Statistika Industri) 

Tugas Utama: 

1. Koordinasi dan Supervisi: Memimpin tim penelitian, memastikan semua 

anggota mengikuti jadwal dan target yang telah ditetapkan. 

2. Desain Penelitian: Merancang metodologi penelitian, termasuk desain SPC 

dan implementasi 5W+1H. 

3. Analisis Data: Mengawasi dan melakukan analisis data statistik 

menggunakan metode SPC. 

4. Pelaporan dan Publikasi: Menulis laporan akhir dan artikel ilmiah 

berdasarkan hasil penelitian. 

5. Presentasi Hasil Penelitian: Mempresentasikan hasil penelitian kepada 

stakeholders dan dalam forum ilmiah. 

 

Anggota Peneliti: Suparno, S.T., M.T. (Teknik Industri) 

Tugas Utama: 

1. Analisis Proses Produksi: Melakukan analisis terhadap proses produksi 

songkok di UD. Tiga Kunci, mengidentifikasi area yang memerlukan 

perbaikan. 

2. Implementasi SPC: Menerapkan alat-alat SPC dalam proses produksi, 

termasuk p-chart. 

3. Pengumpulan Data: Mengumpulkan data dari proses produksi untuk 

analisis SPC. 

4. Pengembangan Prosedur Operasional: Mengembangkan dan 

mengimplementasikan prosedur operasional standar (SOP) berdasarkan 

temuan penelitian. 
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Anggota Peneliti: Moh. Ririn Rosyidi, S.T., M.T. (Teknik Industri) 

Tugas Utama: 

1. Penerapan 5W+1H: Melakukan analisis mendalam menggunakan metode 

5W+1H untuk mengidentifikasi penyebab utama masalah kualitas. 

2. Penilaian Risiko: Mengidentifikasi dan mengevaluasi risiko yang terkait 

dengan proses produksi dan pengendalian kualitas. 

3. Penyusunan Rencana Tindakan: Menyusun rencana tindakan perbaikan 

berdasarkan hasil analisis 5W+1H. 

4. Evaluasi Efektivitas: Mengevaluasi efektivitas tindakan perbaikan yang 

telah diterapkan. 

5. Flow Chart Proses Produksi songkok di UD Tiga Kunci. 

 

Anggota Peneliti: Nailul Izzah, S.Pd., M.Kes. (Statistika) 

Tugas Utama: 

1. Pengolahan dan Analisis Data: Membantu ketua peneliti dalam 

pengolahan dan analisis data statistik. 

2. Validasi dan Verifikasi Data: Memastikan keakuratan dan validitas data 

yang digunakan dalam analisis SPC. 

3. Penyusunan Instrumentasi: Mengembangkan dan menguji instrumen 

pengumpulan data (misalnya, kuesioner, checklist). 

4. Pelatihan dan Sosialisasi: Memberikan pelatihan kepada karyawan UD. 

Tiga Kunci mengenai penggunaan alat SPC dan metode 5W+1H. 

 

Alokasi Waktu dan Jadwal 

Minggu 1-4: 

 Koordinasi awal dan pembagian tugas (Ketua Peneliti). 

 Peninjauan literatur dan desain penelitian (Seluruh tim). 

Minggu 5-10: 

 Analisis proses produksi (Suparno). 

 Pengembangan instrumentasi (Nailul). 

Minggu 6-20: 

 Pengumpulan data (Moh. Ririn, Suparno). 



21 

 

 Implementasi SPC dan 5W+1H (Seluruh tim). 

Minggu 21-30: 

 Analisis data (Anik, Nailul). 

 Penyusunan rencana tindakan (Moh. Ririn). 

Minggu 31-36: 

 Evaluasi dan penyesuaian (Seluruh tim). 

 Penyusunan laporan dan artikel ilmiah (Anik). 

Minggu 37-40: 

 Presentasi hasil penelitian dan penutupan (Seluruh tim). 

 

Dengan pembagian tugas yang jelas, diharapkan penelitian dapat berjalan dengan 

lancar dan menghasilkan temuan yang signifikan untuk peningkatan kualitas 

produk songkok di UD. Tiga Kunci 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 










































