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ABSTRACT

PT. Masscom Graphy is a company which operate imtipg and
publishing. The main product is Suara Merdeka nepsp which become the
mainstay of the Central Java community. Since 2@@3,company has obtained
ISO 9001: 2000 as guarantee that the company hatemented a good quality
management according to quality standards guidaiceorder to maintain
consumer’s confidence. In the production activitye company always endeavor
to produce a good product and reduce high prodetects (misdruk) by setting a
standards with 6% misdruk tolerance from total protion. However, in the
reality, misdruk levels fluctuate and sometimeseeds the specified tolerance
standards.

This study aims to determine the damage leveleottdmpany's products
and quality control of the company's by using statal assistance tools. Thus,
the company can take precautionary and improvemegdsures to reduce the
misdruk level and improve product quality. Analgzithe quality control of
product of the company can be done by using statisassistance tools, its
consist of check sheet, histograms, p-charts, tpacharts, and cause-effect
diagram. P-charts is used to monitor whether théec&ve product is still in
statistical control or not. Pareto charts is useditlentify the dominant types of
defects and to determine the improvement priofihe cause-effect diagram is
used to find the factors that cause a damage impthduction process. In order to
facilitate better understanding for the further #&mws, Check sheetand
histograms were used in data presentation.

P-charts analysis results show that the proces$s &suncontrollable state
or still in deviate state. This can be seen froma tontrol graph, where the
graphic points on the graph fluctuate very high amegular, and its are out from
control limit. Based on pareto diagram, the improvement priorityclv need to
be done are damage in the form of blurred color.3286), deviation from the
register (19.79%) and the fittness of papers cl.50%). The cause-effect
diagram analysis shows that misdruk factor arisenfrhuman/ workers factors,
production machinery, work methods, materials/ ramaterials and work
environment.

Keywords: Quality Control, Statistical Assistanaeols, Misdruk



ABSTRAK

PT. Masscom Graphy adalah perusahaan yang bergeatakn bidang
percetakan dan penerbitan dengan produk utamanya sarat kabar Suara
Merdeka yang merupakan surat kabar andalan masyalaka Tengah. Demi
menjaga kepercayaan konsumen untuk menghasilkatulprgang berkualitas,
sejak tahun 2003 perusahaan telah memperolehlsartBO 9001 : 2000 sebagai
pengakuan bahwa perusahaan telah menerapkan manajeuatu yang baik dan
sesuai dengan pedoman standar mutu yang berlalamDa&giatan produksinya,
perusahaan selalu berupaya agar menghasilkan prahgk baik dan menekan
kerusakan produk atau misdruk yang tinggi denganetag@kan standar toleransi
misdruk sebesar 6 % dari jumlah produksi. Akanpietkenyataan dilapangan
menunjukkan bahwa tingkat misdruk fluktuatif danhken masih terdapat
misdruk yang melebihi standar toleransi yang dutiedia.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui bagaimgmeaksanaan
pengendalian kualitas menggunakan alat bantu tétabsrmanfaat dalam upaya
mengendalikan tingkat kerusakan produk di perusahamalisis pengendalian
kualitas dilakukan menggunakan alat bantu statistitupacheck sheethistogram,
peta kendali p, diagram pareto dan diagram sebidlatalkheck sheetlan histogram
digunakan untuk menyajikan data agar memudahkaadahemahami data untuk
keperluan analisis selanjutnydeta kendali p digunakan untuk memonitor produk
yang rusak apakah masih berada dalam kendali té&tatitau tidak. Kemudian
dilakukan identifikasi terhadap jenis cacat yangno@n dan menentukan prioritas
perbaikan menggunakan diagram pareto. Langkahjstaiga adalah mencari faktor-
faktor yang menjadi penyebab terjadinya kerusakawnlyk menggunakan diagram
sebab akibat untuk kemudian dapat disusun sebulbmendasi atau usulan
perbaikan kualitas.

Hasil analisis peta kendali p menunjukkan bahwasgsoberada dalam
keadaan tidak terkendali atau masih mengalami pgramgan. Hal ini dapat dilihat
pada grafik kendali dimantitik berfluktuasi sangat tinggi dan tidak beratyra
serta banyak yang keluar dari batas kendali. Bardas diagram pareto, prioritas
perbaikan yang perlu dilakukan adalah untuk jeersigakan yang dominan yaitu
warna kabur (28,31%), tidak register (19,79%) dempdtong (19,50 %). Dari
analisis diagram sebab akibat dapat diketahui faémyebab misdruk berasal
dari faktor manusia/ pekerja, mesin produksi, metoerja, material/ bahan baku
dan lingkungan kerja, sehingga perusahaan dapatgandml tindakan
pencegahan serta perbaikan untuk menekan tinglsdruki dan meningkatkan
kualitas produk.

Kata kunci : Pengendalian Kulitas, Alat Bantu St#j Misdruk
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Dewasa ini perkembangan bisnis meningkat semakiat kaeskipun
berada dalam kondisi perekonomian yang cenderuak tstabil. Hal tersebut
memberikan dampak terhadap persaingan bisnis yamglsn tinggi dan tajam,
baik di pasar domestik maupun di pasar internakioBatiap usaha dalam
persaingan tinggi dituntut untuk selalu berkompetsngan perusahaan lain di
dalam industri yang sejenis. Salah satu cara bigarmemenangkan kompetisi
atau paling tidak dapat bertahan di dalam kompéé&ssebut adalah dengan
memberikan perhatian penuh terhadap kualitas proghrky dihasilkan oleh
perusahaan sehingga bisa mengungguli produk yéragitkan oleh pesaing.

Permasalahan kualitas telah mengarah pada taktilstdategi perusahaan
secara menyeluruh dalam rangka untuk memiliki daging dan bertahan
terhadap persaingan global dengan produk perusdaaarfLa Hatani, 2007).
Kualitas suatu produk bukan suatu yang serba kkpetpoccur by accident
(Suyadi Prawirosentono, 2007). Kualitas dapat ift&mt sebagai tingkat atau
ukuran kesesuaian suatu produk dengan pemakaiaj@ndarti sempit kualitas
diartikan sebagai tingkat kesesuaian produk destmrdar yang telah ditetapkan
(Juita Alisjahbana, 2005). Jadi, kualitas yang balilan dihasilkan dari proses
yang baik dan sesuai dengan standar kualitas ydaly titentukan berdasarkan

kebutuhan pasar. Kenyataan di lapangan menunjukkwa perusahaan yang



sukses dan mampu bertahan pasti memiliki programgerei kualitas, karena
melalui program kualitas yang baik akan dapat seedektif mengeliminasi
pemborosan dan meningkatkan kemampuan bersaingghean.

Tujuan utama dari suatu perusahaan pada dasarnghadintuk
memperoleh laba yang optimal sesuai dengan pertoambperusahaan dalam
jangka panjang. Namun disamping itu, tuntutan koresu yang senantiasa
berubah menuntut perusahaan agar lebih fleksibElndanemenuhi tuntutan
konsumen yang dalam hal ini berhubungan langsumgade seberapa baiknya
kualitas produk yang diterima oleh konsumen. Halnienyebabkan perusahaan
harus dapat mempertahankan kualitas produk yaragitkhinya atau bahkan lebih
baik lagi. Menghasilkan kualitas yang terbaik dipeain upaya perbaikan yang
berkesinambungan cgntinuous improvementterhadap kemampuan produk,
manusia, proses dan lingkungan (La Hatani, 2007).

Kualitas dari produk yang dihasilkan oleh suatuupahaan ditentukan
berdasarkan ukuran-ukuran dan karakteristik terteBuatu produk dikatakan
berkualitas baik apabila dapat memenuhi kebutulaarkdinginan pelanggan atau
dapat diterima oleh pelanggan sebagai batas d@esjfidan proses yang baik
yang diberikan oleh produsen sebagai batas korBanang yang kualitas atau
prosesnya jelek menurut produsen belum tentu ditaleeh pelanggan, dan
sebaliknya barang diluar batas kontrol produsergri@merupakan barang yang
rusak atau cacat tetapi oleh konsumen masih d#éerBedangkan barang yang
dikatakan baik oleh produsen tetapi sudah ditoleak &onsumen karena di luar

batas spesifikasi (Juita Alisjahbana,2005). Prodggng berkualitas akan



memberikan keuntungan bisnis bagi produsen, danurtga juga dapat
memberikan kepuasan bagi konsumen dan menghindayaknya keluhan para
pelanggan setelah menggunakan produk yang dibelinya

Dengan memberikan perhatian pada kualitas akan ergtabh dampak
yang positif kepada bisnis melalui dua cara ya#mpak terhadap biaya produksi
dan dampak terhadap pendapatan (Gaspersz, 2002 diai@ Alisjahbana,2005).
Dampak terhadap biaya produksi terjadi melalui @sogembuatan produk yang
memiliki derajat konformasi yang tinggi terhadapnstar-standar sehingga bebas
dari tingkat kerusakan. Dampak terhadap peningkaésmalapatan terjadi melalui
peningkatan penjualan atas produk berkualitas yemigarga kompetitif. Dengan
memperhatikan aspek kualitas produk, maka tujuamuspbaan untuk
memperoleh laba yang optimal dapat terpenuhi spkalidapat memenuhi
tuntutan konsumen akan produk yang berkualitashdaga yang kompetitif.

Namun, meskipun proses produksi telah dilaksanaemgan baik, pada
kenyataannya seringkali masih ditemukan ketidaksasuantara produk yang
dihasilkan dengan yang diharapkan, dimana kugttaduk yang dihasilkan tidak
sesuai dengan standar, atau dengan kata lain pg@hg dihasilkan mengalami
kerusakan/ cacat produk. Hal tersebut disebabkaanyad penyimpangan-
penyimpangan dari berbagai faktor, baik yang bérdaa bahan baku, tenaga
kerja maupun kinerja dari fasilitas-fasilitas megang digunakan dalam proses
produksi tersebut. Agar supaya produk yang dihasilkersebut mempunyai
kualitas sesuai dengan standar yang ditetapkarsgigsan dan sesuai dengan

harapan konsumen, maka perusahaan harus melakagaiakn yang berdampak



pada kualitas yang dihasilkan dan menghindari bamya produk yang rusak/
cacat ikut terjual ke pasar.

Salah satu aktifitas dalam menciptakan kualitas sgsuai standar adalah
dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas tegad; mempunyai tujuan
dan tahapan yang jelas, serta memberikan inovéammdaelakukan pencegahan
dan penyelesaian masalah-masalah yang dihadapisghean. Kegiatan
pengendalian kualitas dapat membantu perusahaan pen@mankan dan
meningkatkan kualitas produknya dengan melakukanggredalian terhadap
tingkat kerusakan produkproduct defegt sampai pada tingkat kerusakan nol
(zero defeqt

Pengendalian kualitas penting untuk dilakukan opsrusahaan agar
produk yang dihasilkan sesuai dengan standar ya&af titetapkan perusahaan
maupun standar yang telah ditetapkan oleh badaad bdn internasional yang
mengelola tentang standarisasi mutu/ kualitas, tdatunya sesuai dengan apa
yang diharapkan oleh konsumen. Pengendalian ksigiitag dilaksanakan dengan
baik akan memberikan dampak terhadap kualitas grgaung dihasilkan oleh
perusahaan. Standar kualitas meliputi bahan batkasep produksi dan produk
jadi (M.N. Nasution, 2005). Oleh karenanya, kegiaf@engendalian kualitas
tersebut dapat dilakukan mulai dari bahan bakuans®l proses produksi
berlangsung sampai pada produk akhir dan disesualksmgan standar yang
tetapkan.

Banyak sekali metode yang mengatur atau membahagemai kualitas

dengan karakteristiknya masing-masing. Untuk meungskberapa besar tingkat



kerusakan produk yang dapat diterima oleh suatuspbaan dengan menentukan
batas toleransi dari cacat produk yang dihasillasebut dapat menggunakan
metode pengendalian kualitas dengan menggunakarbatau statistik. Yaitu
metode pengendalian kualitas yang dalam aktifimsmgnggunakan alat bantu
statistik yang terdapat padstatistical Process ContralSPC) serta Statistical
Quality Control (SQC), dimana proses produksi dikendalikan kualitasmulai
dari awal produksi, pada saat proses produksi mgslang sampai dengan produk
jadi. Sebelum dilempar ke pasar, produk yang tdiptoduksi diinspeksi terlebih
dahulu, dimana produk yang baik dipisahkan dengeny yelek (ejec?, sehingga
produk yang dihasilkan jumlahnya berkurang.

Pengendalian kualitas dengan alat bantu statisekménfaat pula
mengawasi tingkat efisiensi. Jadi, dapat digunadetragai alat untuk mencegah
kerusakan dengan cara menoledjec) dan menerimaaccep) berbagai produk
yang dihasilkan mesin, sekaligus upaya efisiengindan menolak (menerima)
produk, berarti bisa juga sebagai alat untuk meagaproses produksi sekaligus
memperoleh gambaran kesimpulan tentang spesifigasluk yang dihasilkan
secara populasi umum. Bila gambarannya baik, lhepanses produksi dapat
berlangsung terus karena hasil produkya baik (SWB@virosentono, 2007).

PT. Masscom Graphy sebagai perusahaan yang berdalak industri
percetakan dan penerbitan dalam menjalankan kegidisnisnya telah
menerapkan sistem pengendalian kualitas produlesiusBhaan bahkan telah
meraih sertifikat ISO 9001 : 2000 dari konsultannajamen RWTUV Jerman

pada tahun 2003 dan sertifikat dari PPGI (PersatBanusahaan Grafika



Indonesia) sebagai pengakuan bahwa perusahaannteladrapkan manajemen
mutu yang baik dan sesuai dengan pedoman standaryamng berlaku. Berbagai
program pengendalian kualitas dilakukan oleh pérasa sehingga dapat
menghasilkan produk yang baik dan sesuai dengandastakualitas yang
ditetapkan. Akan tetapi pada kenyataannya masilklapat produk yang
kualitasnya buruk. Sebagaimana diketahui bahwagssbabesar produk PT.
Masscom Graphy adalah surat kabar Suara Merdel@menupakan surat kabar

andalan masyarakat Jawa Tengah. Data jumlah protekserta produk rusak

(misdruk) pada tahun 2009 dapat dilihat pada taldeberikut ini.

Tabel 1.1
Data Jumlah Produksi dan Produk Rusak (Misdruk)
PT. Masscom Graphy Tahun 2009 (Dalam Eksemplar)

Bulan Jumlah Jumlah Persentase
Produksi Misdruk Misdruk (%)
Januari 9,840,732 470,505 4.78
Februari 9,585,084 468,490 4.89
Maret 9,660,390 443,598 4.59
April 9,305,645 398,540 4.28
Mei 9,540,980 485,870 5.09
Juni 9,010,456 401,328 4.45
Juli 9,680,065 460,375 4.76
Agustus 10,200,438 510,730 5.01
September 9,150,630 402,100 4.39
Oktober 9,125,900 400,475 4.39
November 9,005,388 385,020 4.28
Desember 8,890,325 400,354 4.50
Rata-rata 9,416,336 435,615 4.62

Sumber : Data Primer yang diolah, 2010

Dari tabel 1.1 dapat diketahui bahwa jumlah prody&ag dilakukan oleh

perusahaan setiap bulannnya tidaklah sama. Hakbigrsdikarenakan dalam




menentukan jumlah produk yang akan diproduksi glelusahaan didasarkan
pada order yang diterima perusahaan. Adapun reggraduksi per-bulan koran
Suara Merdeka selama tahun 2009 adalah berjurddls.836 eksemplar, dengan
rata-rata misdruk produk sebesar 435.615 ekserafdarsekitar 4,62 % dari total
produksi setiap bulan.

Sesuai Pedoman Sasaran Mutu PT. Masscom Graphyabaheduk
(Suara Merdeka) dikatakan berkualitas apabila paioga kesesuaian antara hasil
produksi yang dihasilkan dengan rencana targetdatArsasaran mutu yang
ditetapkan oleh perusahaan pada setiap awal priodakstarget misdruk atau
produk yang deject kumulatif adalah tidak lebih dari 6% dari jumlatog@uksi.
Produk misdruk tersebut kemudianrgject (dipisahkan dengan produk yang
masuk kriteria baik) dan akan dijual kembali keghiHain dengan harga yang
lebih rendah dari harga umumnya. Hal tersebut mg@tumenjadi suatu kerugian
bagi perusahaan karena mengakibatkan terjadiya qresdn dalam produksi,
terlebih apabila produk yang rusak (misdruk) teusgbmlahnya melebihi batas
toleransi yang telah ditetapkan oleh perusahaannydaan di lapangan
menunjukkan bahwa dari data jumlah produksi yahggilikan perusahaan, masih
terdapat misdruk yang melampaui batas tolerang) gaetapkan oleh perusahaan

di setiap kegiatan produksi, seperti yang ditungrkllalam tabel 1.2 berikut ini.



Tabel 1.2
Data Jumlah Produksi, Jumlah Produk Rusak (Misdruk) dan Persentase
Produk Rusak (Misdruk) PT. Masscom Graphy bulan Mei2010

Tanggal Jumlah Jumlah Persentase
Produksi Produksi (ekp) | Misdruk (ekp) | Misdruk (%)
01/05/10 482,075 24,710 5.1
02/05/10 277,325 12,873 4.6
03/05/10 297,450 17,246 5.8
04/05/10 295,250 15,090 51
05/05/10 296,275 15,577 5.3
06/05/10 295,250 15,307 5.2
07/05/10 294,875 14,287 4.8
08/05/10 488,975 22,207 45
09/05/10 277,775 10,555 3.8
10/05/10 298,250 15,392 5.2
11/05/10 297,300 14,627 4.9
12/05/10 295,000 13,900 4.7
14/05/10 297,275 17,393 5.9
15/05/10 486,075 30,807 6.3
16/05/10 276,400 17,617 6.4
17/05/10 310,725 16,412 5.3
18/05/10 298,525 17,571 5.9
19/05/10 300,125 18,119 6.0
20/05/10 301,250 18,768 6.2
21/05/10 297,900 18,475 6.2
22/05/10 485,900 23,675 4.9
23/05/10 278,500 10,740 3.9
24/05/10 301,190 15,801 5.2
25/05/10 296,425 15,175 5.1
26/05/10 298,745 15,994 5.4
27/05/10 295,115 15,469 5.2
29/05/10 471,350 23,103 4.9
30/05/10 277,680 14,573 5.2
31/05/10 299,670 15,330 5.1
Total 9,468,650 496,793 5,2

Sumber : Data Primer yang diolah, 2010
Berdasarkan Tabel 1.1 dapat dilihat bahwa misdrulemiiki
kecenderungan yang cukup tinggi dan lagi masitapatimisdruk yang melebihi

6% dari jumlah produksi. Jumlah total produk ruadklah sebesar 5,2 % jumlah



total produksi yang dihasilkan selama bulan Mei®0Dengan demikian berarti
program pengendalian kualitas produksi yang diteaaapperusahaan belum
optimal sehingga perlu dilakukan analisa mengepaiya pengendalian kualitas
yang diterapkan oleh PT. Masscom Graphy dan meseaab masih terjadinya
misdruk serta mencari solusi perbaikan dengan mera@n alat bantu statistik
sehingga persentase produk rusak/ misdruk dapakagit menjadi sekecil

mungkin.

1.2 Perumusan Masalah

PT. Masscom Graphy sebagai perusahaan yang berdalak industri
percetakan dan penerbitan dalam setiap aktivitagutssinya selalu berusaha
untuk menghasilkan produk yang berkualitas baikgdanmenerapkan standar
kualitas produksi dan menetapkan standar misdmauk letrusakan produk sebesar
6 % dari jumlah produksi. Namun di dalam prosesipksi masih terjadi misdruk
yang melebihi batas toleransi tersebut Oleh karengerusahaan memerlukan
pengendalian kualitas yang berguna untuk menguratagi menekan terjadinya
misdruk sehingga mencapai standar kualitas sesergath yang diharapkan.
Kegiatan pengendalian kualitas dilakukan mulai gemnerimaan bahan baku,
proses produksi sampai dengan produk akhir dan kaengerjadinya produk
rusak dengan filosofzero defectKegiatan pengendalian kualitas tersebut dapat
dilakukan dengan menggunakan metode pengendalaitdsudengan alat bantu

statistik.
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Adapun permasalahan yang akan dibahas dalam pemeiiti adalah
sebagai berikut :

1. Bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas diMEscom Graphy
dalam upaya menekan tingkat kerusakan produk (Mkgdr

2. Jenis kerusakan (Misdruk) apa saja yang terjada padduk yang produksi
oleh PT. Masscom Graphy.

3. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kerusdaWesaiuk) pada produk
yang diproduksi oleh PT. Masscom Graphy.

4. Bagaimana penerapan alat bantu statistik dalam emelajkan kualitas
produk PT. Masscom Graphy dan menekan terjadingauskkan produk

(Misdruk).

1.3 Tujuan dan Kegunaan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Untuk menganalisis bagaimana pelaksanaan pengendalialitas di PT.
Masscom Graphy dalam upaya menekan tingkat kerosgkaduk
(Misdruk).

2. Menganalisis jenis-jenis kerusakan (Misdruk) yaergadi pada produk yang
diproduksi oleh PT. Masscom Graphy.

3. Mengidentifikasi faktor-faktor apa saja yang meraldtan kerusakan

(Misdruk) pada produk yang diproduksi oleh PT. Mass Graphy.
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. Untuk menganalisis bagaimana penerapan alat batstistik dalam
mengendalikan kualitas produk PT. Masscom Graphy daenekan
terjadinya kerusakan produk (Misdruk).

Adapun kegunaan penelitian ini adalah :
. Memberikan pengetahuan tentang bagaimana pengamddtualitas
menggunakan alat bantu statistik dapat bermanfaatkumengendalikan
tingkat kerusakan produk (misdruk) yang terjadigpBd. Masscom Graphy.
. Memberikan manfaat bagi pihak manajemen PT. MasSBoaphy sebagai
bahan masukan yang berguna terutama dalam menentakategi
pengendalian kualitas yang dilakukan oleh perusalthanasa yang akan
datang sebagai upaya peningkatan kualitas produksi.
. Memberikan arahan dan tambahan referensi bagi ¢ga@ataakademisi untuk
keperluan studi dan penelitian selanjutnya mengém@ik permasalahan

yang sama.
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1.4 Sistematika Penulisan
Bab | Pendahuluan
Berisi latar belakang masalah, rumusan masalaliariudan kegunaan
penelitian, serta sistematika penulisan skripsiaiabab ini dibahas tentang
masalah yang dihadapi dan tujuan diadakannya pi@neini.
Bab Il Telaah Pustaka
Berisi landasan teori yang berhubungan dengan ipanelserta hasil
penelitian terdahulu tentang pengendalian kualizzdam bab ini dimuat
kerangka pemikiran yang menggambarkan pola pikin déstematika
pelaksanaan penelitian.
Bab 11l Metode Penelitian
Berisi penjelasan mengenai bagaimana penelitiardilaksanakan secara
operasional. Dalam bagian ini diuraikan mengenaiatal penelitian dan
definisi operasional, penentuan sampel, jenis dambsr data, metode
pengumpulan data, serta metode analisis data yagelaskan metode
analisis data dan mekanisme alat analisis yangralgan dalam penelitian.
Bab IV Hasil dan Pembahasan
Berisi gambaran atau diskripsi objek yang diteldnalisis data yang
diperoleh dan pembahasan tentang hasil analisis.
Bab V Penutup
Berisi kesimpulan tentang analisis data dan pendaahaerta saran yang

dapat diberikan kepada pembaca dan perusahaan.



BAB Il

TELAAH PUSTAKA

2.1 Landasan Teori
2.1.1 Kualitas

Pengertian atau definisi kualitas mempunyai cakugemy sangat luas,
relatif, berbeda-beda dan berubah-ubah, sehingfjaisielari kualitas memiliki
banyak kriteria dan sangat bergantung pada konyakismutama jika dilihat dari
sisi penilaian akhir konsumen dan definisi yangedkan oleh berbagai ahli serta
dari sudut pandang produsen sebagai pihak yangiptaken kualitas. Konsumen
dan produsen itu berbeda dan akan merasakan kusditara berbeda pula sesuai
dengan standar kualitas yang dimiliki masing-masBegitu pula para ahli dalam
memberikan definisi dari kualitas juga akan berb&ata sama lain karena mereka
membentuknya dalam dimensi yang berbeda. Oleh &aitendefinisi kualitas
dapat diartikan dari dua perspektif, yaitu dari Ksnsumen dan sisi produsen.
Namun pada dasarnya konsep dari kualitas serimgpgégp sebagai kesesuaian,
keseluruhan ciri-ciri atau karakteristik suatu priodyang diharapkan oleh
konsumen.

Adapun pengertian kualitas menuArnerican Society For Qualityang
dikutip oleh Heizer & Render (2006:253):

"Quality is the totality of features and charactédsof a product or

service that bears on it's ability to satisfy sthte implied need

13
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Artinya kualitas/mutu adalah keseluruhan corak #arakteristik dari
produk atau jasa yang berkemampuan untuk memerlhitkhan yang
tampak jelas maupun yang tersembunyi.

Para ahli yang lainnya yang bisa disebut sebaga pancetus kualitas
juga mempunyai pendapat yang berbeda tentang pgeEmgkualitas, diantaranya
adalah:

Joseph Juran mempunyai suatu pendapat babuality is fitness for use
yang bila diterjemahkan secara bebas berarti kasaliproduk) berkaitan
dengan enaknya barang tersebut digunakan (SuyaalirBsentono,
2007:5).

M. N. Nasution (2005:2-3) menjelaskan pengertiaralikas menurut
beberapa ahli yang lain antara lain:

Menurut Crosby dalam buku pertamany&uality is Freé yang
mendapatkan perhatian sangat besar pada waktti9@9:68) menyatakan,
bahwa kualitas adalahcénformance to requireméntyaitu sesuai dengan
yang disyaratkan atau distandarkan. Suatu produkilikekualitas apabila
sesuai dengan standar kualitas yang telah ditemtuka

W. Edwards Deming (1982:176) menyatakan, bahwa itegaladalah
kesesuaian dengan kebutuhan pasar.

Menurut Suyadi Prawirosentono (2007:5), pengertaalitas suatu produk
adalah “Keadaan fisik, fungsi, dan sifat suatu pkothersangkutan yang
dapat memenuhi selera dan kebutuhan konsumen demganaskan sesuai

nilai uang yang telah dikeluarkan”.
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Kualitas yang baik menurut produsen adalah apapiaduk yang
dihasilkan oleh perusahaan telah sesuai dengarfilkpgisyang telah ditentukan
oleh perusahaan. Sedangkan kualitas yang jelelatadgbabila produk yang
dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi starydag telah ditentukan serta
menghasilkan produk rusak. Namun demikian perusaltidam menentukan
spesifikasi produk juga harus memperhatikan kesmgidari konsumen, sebab
tanpa memperhatikan itu produk yang dihasilkan gdehusahaan tidak akan
dapat bersaing dengan perusahaan lain yang lebihpearbatikan kebutuhan
konsumen. Kualitas yang baik menurut sudut pandamgumen adalah jika
produk yang dibeli tersebut sesuai dengan dengargikan, memiliki manfaat
yang sesuai dengan kebutuhan dan setara dengaoripangn yang dikeluarkan
oleh konsumen. Apabila kualitas produk tersebutktidapat memenuhi keinginan
dan kebutuhan konsumen, maka mereka akan mengarnyggapbagai produk
yang berkualitas jelek.

Kualitas tidak bisa dipandang sebagai suatu uksesmpit yaitu kualitas
produk semata-mata. Hal itu bisa dilihat dari baparpengertian tersebut di atas,
dimana kualitas tidak hanya kualitas produk sajanatetapi sangat kompleks
karena melibatkan seluruh aspek dalam organisasa s#luar organisasi.
Meskipun tidak ada definisi mengenai kualitas yalitgrima secara universal,
namun dari beberapa definisi kualitas menurut phtadi atas terdapat beberapa
persamaan, yaitu dalam elemen-elemen sebagai b@vikiN. Nasution, 2005:3):

a. Kualitas mencakup usaha memenuhi atau melebihphanpelanggan.

b. Kualitas mencakup produk, tenaga kerja, prosedidgkungan.
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c. Kualitas merupakan kondisi yang selalu berubah gmys apa yang
dianggap merupakan kualitas saat ini mungkin diapdgirang berkualitas
pada masa mendatang).

Sifat khas mutu/ kualitas suatu produk yang andald multidimensi
karena harus memberi kepuasan dan nilai manfaal pasar bagi konsumen
dengan melalui berbagai cara. Oleh karena itu,ile®m setiap produk harus
mempunyai ukuran yang mudah dihitung (misalnyaatpesi, luas) agar mudah
dicari konsumen sesuai dengan kebutuhannya. Diisgnioi harus ada ukuran
yang bersifat kualitatif, seperti warna yang undgndentuk yang menarik. Jadi,
terdapat spesifikasi barang untuk setiap produkawpain satu sama lain sangat
bervariasi tingkat spesifikasinya. Secara umum edisn kualitas menurut Garvin
(dalam Gazperz, 1997:3) sebagaimana ditulis oleN MNasution (2005: 4-5) dan
Douglas C. Montgomery (2001:2) dalam bukunya, nasmfifikasikan delapan
dimensi kualitas yang dapat digunakan untuk meriga&arakteristik kualitas
barang, yaitu sebagai berikut:

1. Performa performance

Berkaitan dengan aspek fungsional dari produk daerupakan

karakteristik utama yang dipertimbangkan pelandgsika ingin membeli

suatu produk.
2. Keistimewaanfeature$
Merupakan aspek kedua dari performansi yang menarmbesi dasar,

berkaitan dengan pilihan-pilihan dan pengembanganny
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3. Keandalanrgliability)
Berkaitan dengan kemungkinan suatu produk melaksan&ungsinya
secara berhasil dalam periode waktu tertentu dabawndisi tertentu.

4. Konformasi tonformancg
Berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhagesifikasi yang
telah ditetapkan sebelumnya berdasarkan keingieEmggan.

5. Daya tahandurability)
Merupakan ukuran masa pakai suatu produk. Karakiterini berkaitan
dengan daya tahan dari produk itu.

6. Kemampuan Pelayanasefviceability
Merupakan karakteristik yang berkaitan dengan kateep keramahan/
kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasn gaidbaikan.

7. Estetika ésthetick
Merupakan karakteristik yang bersifat subjektifisgga berkaitan dengan
pertimbangan pribadi dan refleksi dari preferetaii goilihan individual.

8. Kualitas yang dipersepsikapdrceived quality
Bersifat subjektif, berkaitan dengan perasaan pegam dalam

mengkonsumsi produk tersebut.

2.1.2 Pengendalian Kualitas

Dengan semakin banyaknya perusahaan yang berkentbangonesia
dewasa ini, maka bagi manajemen, kualitas produkjade lebih penting dari
sebelumnya. Persaingan yang sangat ketat menjadiesmagusaha semakin

menyadari pentingnya kualitas produk agar dapataosy dan mendapat pangsa
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pasar yang lebih besar. Perusahaan membutuhkam @ah yang dapat
mewujudkan terciptanya kualitas yang baik pada ydtogng dihasilkannya serta
menjaga konsistensinya agar tetap sesuai dengamtamnpasar yaitu dengan
menerapkan sistem pengendalian kualitasality contro) atas aktivitas proses
yang dijalani.

Dalam menjalankan aktivitas, pengendalian kuahtasupakan salah satu
teknik yang perlu dilakukan mulai dari sebelum pogroduksi berjalan, pada
saat proses produksi, hingga proses produksi beraldngan menghasilkan
produk akhir. Pengendalian kualitas dilakukan atggyat menghasilkan produk
berupa barang atau jasa yang sesuai dengan stgadgr diinginkan dan
direncanakan, serta memperbaiki kualitas produkgybalum sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan dan sedapat mungkimpartahankan kualitas
yang telah sesuai.
2.1.2.1 Pengertian Pengendalian Kualitas

Menurut Sofjan Assauri (1998:25), pengendalian glamgawasan adalah:

Kegiatan yang dilakukan untuk menjamin agar kegigbeoduksi dan

operasi yang dilaksanakan sesuai dengan apa yaegcainakan dan

apabila terjadi penyimpangan, maka penyimpangarsebet dapat
dikoreksi sehingga apa yang diharapkan dapat tercap
Sedangkan menurut Vincent Gasperz (2005:480), pelagjan adalah:

Control can mean an evaluation to indicate needadective responses,

the act guilding, or the state of process in whicé variability is atribute

to a constant system of chance couses
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Jadi pengendalian dapat di artikan sebagai kegi#ag dilakukan untuk

memantau aktivitas dan memastikan kinerja sebenayang dilakukan

telah sesuai dengan yang direncanakan.

Selanjutnya pengertian pengendalian kualitas dakth menyeluruh
adalah sebagai berikut :

Pengertian pengendalian kualitas menurut Sofjaaus$1998:210) adalah :
Pengawasan mutu merupakan usaha untuk mempertahamieu/
kualitas dari barang yang dihasilkan, agar sesergan spesifikasi produk
yang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaapipam perusahaan.

Menurut Vincent Gasperz (2005:480), pengendaliaitas adalah:

“Quality control is the operational techniques ardities used to fulfill

requirements for quality

Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditegimpulan bahwa
pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan igdgivtindakan yang terencana
yang dilakukan untuk mencapai, mempertahankan adangkatkan kualitas suatu
produk dan jasa agar sesuai dengan standar yaaly deietapkan dan dapat
memenuhi kepuasan konsumen.

2.1.2.2 Tujuan Pengendalian Kualitas
Tujuan dari pengendalian kualitas menurut Sofjarsafis (1998:210)

adalah:

1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standalitas yang telah
ditetapkan.

2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadcisekengkin.
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3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk danegrakengan
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat mesgkecil mungkin.
4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjachda&inenungkin.

Tujuan utama pengendalian kualitas adalah untukdapatkan jaminan
bahwa kualitas produk atau jasa yang dihasilkanasefengan standar kualitas
yang telah ditetapkan dengan mengeluarkan biayg g&gonomis atau serendah
mungkin.

Pengendalian kualitas tidak dapat dilepaskan dargendalian produksi,
karena pengendalian kualitas merupakan bagian mEmgendalian produksi.
Pengendalian produksi baik secara kualitas maupantkas merupakan kegiatan
yang sangat penting dalam suatu perusahaan. Hdisebabkan karena semua
kegiatan produksi yang dilaksanakan akan dikendalikupaya barang dan jasa
yang dihasilkan sesuai dengan rencana yang teldbtagkan, dimana
penyimpangan-penyimpangan yang terjadi diusahadamdah-rendahnya.

Pengendalian kualitas juga menjamin barang ataal yasg dihasilkan
dapat dipertanggungjawabkan seperti halnya padgepeialian produksi. Dengan
demikian antara pengendalian produksi dan pengamdialialitas erat kaitannya
dalam pembuatan barang.
2.1.2.3 Faktor-faktor Pengendalian Kualitas

Menurut Douglas C. Montgomery (2001:26) dan bendasa beberapa
literatur lain menyebutkan bahwa faktor-faktor yangmpengaruhi pengendalian

kualitas yang dilakukan perusahaan adalah:
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1. Kemampuan proses
Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesualeaigan kemampuan
proses yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikeno puoses dalam
batas-batas yang melebihi kemampuan atau kesanggupses yang ada.

2. Spesifikasi yang berlaku
Spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai hadsgpat berlaku, bila
ditinjau dari segi kemampuan proses dan keingintu &ebutuhan
konsumen yang ingin dicapai dari hasil produkssdbut. Dalam hal ini
haruslah dapat dipastikan dahulu apakah spesifieesebut dapat berlaku
dari kedua segi yang telah disebutkan di atas webglengendalian
kualitas pada proses dapat dimulai.

3. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima
Tujuan dilakukan pengendalian suatu proses adadgtatdmengurangi
produk yang berada di bawah standar seminimal muangkingkat
pengendalian yang diberlakukan tergantung padadbanyg produk yang
berada di bawah standar yang dapat diterima.

4. Biaya kualitas
Biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat pendemdkualitas dalam
menghasilkan produk dimana biaya kualitas mempuhyaungan yang
positif dengan terciptanya produk yang berkualitas.
a. Biaya Pencegaha®evention Co3t

Biaya ini merupakan biaya yang terjadi untuk meabetgrjadinya

kerusakan produk yang dihasilkan.
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b. Biaya Deteksi/ PenilaiarDetection/ Appraisal Cokt
Adalah biaya yang timbul untuk menentukan apakalyd atau jasa
yang dihasilkan telah sesuai dengan persyarataygratan kualitas
sehingga dapat menghindari kesalahan dan kerusakamjang proses
produksi.

c. Biaya Kegagalan Internalnternal Failure Cost
Merupakan biaya yang terjadi karena adanya ketetaksan dengan
persyaratan dan terdeteksi sebelum barang atateyasdut dikirim ke
pihak luar (pelanggan atau konsumen).

d. Biaya Kegagalan EksterndtKsternal Failure Co$t
Merupakan biaya yang terjadi karena produk ataa jatak sesuai
dengan persyaratan-persyaratan yang diketahuabgtebduk tersebut

dikirimkan kepada para pelanggan atau konsumen.

2.1.3 Langkah-langkah Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas harus dilakukan melauluigggsing terus-menerus
dan berkesinambungan. Proses pengendalian kuéditesbut dapat dilakukan
salah satunya dengan melalui penerapan PO@alk - do — check — actipiyang
diperkenalkan oleh Dr. W. Edwards Deming, seoran@ap kualitas ternama
berkebangsaan Amerika Serikat, sehingga siklusdisebut siklus deming
(Deming Cycle/ Deming Whéel

Siklus PDCA umumnya digunakan untuk mengetes dan
mengimplementasikan perubahan-perubahan untuk nmbaikiekinerja produk,

proses atau suatu sistem di masa yang akan datang.
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Gambar 2.1
Siklus PDCA

T

4. Act 1. Plan

[ )
X J

3. Check 2. Do

4

Sumber : Richard B. Chase, Nicholas J. Aquilanofardobert Jacobs, 2001

(M. N.

Penjelasan dari tahap-tahap dalam siklus PDCA hdsédagai berikut
Nasution, 2005:32):

Mengembangkan rencan@lén)

Merencanakan spesifikasi, menetapkan spesifikasi atandar kualitas
yang baik, memberi pengertian kepada bawahan adatingnya kualitas
produk, pengendalian kualitas dilakukan secara sterenerus dan

berkesinambungan.

. Melaksanakan rencanBd)

Rencana yang telah disusun diimplementasikan seeatahap, mulai dari
skala kecil dan pembagian tugas secara meratai smogan kapasitas
dan kemampuan dari setiap personil. Selama daldakeamakan rencana
harus dilakukan pengendalian, yaitu mengupayakan sgjuruh rencana

dilaksanakan dengan sebaik mungkin agar sasara eapapai.
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Memeriksa atau meneliti hasil yang dicapgaihécR

Memeriksa atau meneliti merujuk pada penetapanappklaksanaannya
berada dalam jalur, sesuai dengan rencana dan rtem&emajuan
perbaikan yang direncanakan. Membandingkan kuahtesl produksi
dengan standar yang telah ditetapkan, berdasar&naliftan diperoleh
data kegagalan dan kemudian ditelaah penyebab &legagya.

Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukactipn)

Penyesuaian dilakukan bila dianggap perlu, yangsditkan hasil analisis
di atas. Penyesuaian berkaitan dengan standapseseédur baru guna
menghindari timbulnya kembali masalah yang sama at@netapkan
sasaran baru bagi perbaikan berikutnya.

Untuk melaksanakan pengendalian kualitas, terleddhulu perlu

dipahami beberapa langkah dalam melaksanakan paaigenkualitas. Menurut

Roger G. Schroeder (2007:173) untuk mengimplemiatas perencanaan,

pengendalian dan pengembangan kualitas diperluaagkah-langkah sebagai

berikut:

1.

2.

Mendefinisikan karakteristik (atribut) kualitas.
Menentukan bagaimana cara mengukur setiap karkteis
Menetapkan standar kualitas.

Menetapkan program inspeksi.

Mencari dan memperbaiki penyebab kualitas yangatend

Terus-menerus melakukan perbaikan.
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2.1.4 Tahapan Pengendalian Kualitas

Untuk memperoleh hasil pengendalian kualitas yarfektie maka
pengendalian terhadap kualitas suatu produk daplaksdnakan dengan
menggunakan teknik-teknik pengendalian kualitagerka tidak semua hasil
produksi sesuai dengan standar yang telah ditetapkdenurut Suyadi
Prawirosentono (2007;72), terdapat beberapa stardelitas yang bisa
ditentukan oleh perusahaan dalam upaya mematput barang hasil produksi
diantaranya:

1. Standar kualitas bahan baku yang akan digunakan.

2. Standar kualitas proses produksi (mesin dan tenkgga yang
melaksanakannya).

3. Standar kualitas barang setengah jadi.

4. Standar kualitas barang jadi.

5. Standar administrasi, pengepakan dan pengirimadugrakhir tersebut
sampai ke tangan konsumen.

Dikarenakan kegiatan pengendalian kualitas sargdtlas, untuk itu
semua pengaruh terhadap kualitas harus dimasuk&andigherhatikan. Secara
umum menurut Suyadi Prawirosentono (2007;74), pathg/ean atau pengawasan
akan kualitas di suatu perusahaan manufaktur diakisecara bertahap meliputi
hal-hal sebagai berikut:

1. Pemeriksaan dan pengawasan kualitas bahan mermthan(lbaku, bahan
baku penolong dan sebagainya), kualitas bahan dadases dan kualitas

produk jadi. Demikian pula standar jumlah dan kosigiaya.
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2. Pemeriksaan atas produk sebagai hasil proses p&anbital ini berlaku
untuk barang setengah jadi maupun barang jadi. Flsaan yang
dilakukan tersebut memberi gambaran apakah prosehtiksi berjalan
seperti yang telah ditetapkan atau tidak.

3. Pemeriksaan cara pengepakan dan pengiriman barangoksumen.
Melakukan analisis fakta untuk mengetahui penyingpanyang mungkin
terjadi.

4. Mesin, tenaga kerja dan fasilitas lainnya yang klpadalam proses
produksi harus juga diawasi sesuai dengan stanelamtikhan. Apabila
terjadi penyimpangan, harus segera dilakukan kowedar produk yang
dihasilkan memenuhi standar yang direncanakan.

Sedangkan Sofjan Assauri (1998:210) menyatakan d&al&hapan
pengendalian/ pengawasan kualitas terdiri daru2)tingkatan antara lain:

1. Pengawasan selama pengolahan (proses)

Yaitu dengan mengambil contoh atau sampel proddaparak waktu

yang sama, dan dilanjutkan dengan pengecekantigtatiguk melihat

apakah proses dimulai dengan baik atau tidak. Apabulainya salah,

maka keterangan kesalahan ini dapat diteruskandkepalaksana semula
untuk penyesuaian kembali.

Pengawasan yang dilakukan hanya terhadap sebagan pdoses,

mungkin tidak ada artinya bila tidak diikuti dengaengawasan pada
bagian lain. Pengawasan terhadap proses ini tekmasngawasan atas

bahan-bahan yang akan digunakan untuk proses.
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2. Pengawasan atas barang hasil yang telah diselesaika
Walaupun telah diadakan pengawasan kualitas dalagkat-tingkat
proses, tetapi hal ini tidak dapat menjamin bahwaiakt ada hasil yang
rusak atau kurang baik ataupun tercampur dengahyaag baik. Untuk
menjaga supaya hasil barang yang cukup baik atdungpaedikit
rusaknya, tidak keluar atau lolos dari pabrik samia konsumen/

pembeli, maka diperlukan adanya pengawasan atdalpeihir.

2.1.5 Pengendalian Kualitas Statistik

Pengendalian kualitas statistik dilakukan denganggenakan alat bantu
statistik yang terdapat pada SPGtatistical Process Contrpldan SQC
(Statistical Quality Contrgl merupakan teknik penyelesaian masalah yang
digunakan untuk memonitor, mengendalikan, mengsisalimengelola dan
memperbaiki produk dan proses menggunakan metotlEdme statistik.
Pengendalian kualitas statistitatistical Quality Control/SQC) sering disebut
sebagai pengendalian proses statiSiatistical Process ControEPC).

Dr. W. Edwards Deming adalah salah seorang yang pekmnalkan
teknik penyelesaian masalah dan pengendalian demgéode statistik tersebut
(yang dikembangkan pertama kali oleh Shewhart) agamusahaan dapat
membedakan penyebab sistematis dan penyebab khdelasm menangani
kualitas. la berkeyakinan bahwa perbedaan atawasramerupakan suatu fakta

yang tidak dapat dihindari dalam kehidupan indy#riN. Nasution 2005: 31).



28

Filosofi pada konsep pengendalian kualitas protassisk adalahoutput
pada proses atau pelayanan dapat dikemukakan &m gengendalian statistik
melalui alat-alat manajemen dan tindakan perancan§asaran pengendalian
proses statistik adalah mengurangi penyimpangamnkgpenyebab khusus dalam
proses dan dengan mencapai stabilitas dalam pré&syelesaian masalah
dengan statistik mencakup dua hal, seperti melelb#tas pengendalian bila
proses dalam kondisi terkendali atau tidak meldiait@s pengendalian bila proses
diluar kendali.
2.1.5.1 Pengertian Pengendalian Kualitas Statistik

Pengendalian kualitas secara statistik dilakukangale menggunakan
kombinasi alat bantu statistik yang terdapat padkC SStatistical Process
Control) dan SQC $tatistical Quality Contrgl Ada pengertian dari keduanya
yang dikemukakan oleh para ahli sebagai berikut:

Menurut Heizer dan Render (2006:268) yang dimakimjanStatistical
Process Contro{SPC) adalah :

“A process used to monitor standars, making measmtsrand taking

corrective action as a product or service is bemgduced’

Artinya:

Sebuah proses yang digunakan untuk mengawasi stantambuat

pengukuran dan mengambil tindakan perbaikan setdgiah produk atau

jasa sedang diproduksi.

Menurut Sofjan Assauri (1998:219) mengemukakan lagbengertian dari

Statistical Quality Contro{SQC) sebagai berikut :
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Statistical Quality Contro(SQC) adalah suatu sistem yang dikembangkan
untuk menjaga standar yangiform dari kualitas hasil produksi, pada
tingkat biaya yang minimum dan menerapkan bantuamkumencapai
efisiensi.
Sedangkan menurut Richard B. Chase, Nicholas Jilakguand F. Robert
Jacobs. (2001:291%tatistical Quality Controtliartikan sebagai berikut :
" Statistical Quality Control is a number of diffetéachniques designed to
evaluate quality from a conformance viéw.
Artinya:
Pengendalian kualitas secara statistika adalah te&hik berbeda yang
didesain untuk mengevaluasi kualitas ditinjau d&i kesesuaian dengan
spesifikasinya.
2.1.5.2 Manfaat Pengendalian Kualitas Statistik
Menurut Sofjan Assauri (1998:223), manfaat/ keug&im melakukan
pengendalian kualitas secara statistik adalah:

1. Pengawasarcntrol), di mana penyelidikan yang diperlukan untuk dapat
mentapkarstatistical controlmengharuskan bahwa syarat-syarat kualitas
pada situasi itu dan kemampuan prosesnya telahlagipe hingga
mendetail. Hal ini akan menghilangkan beberapk kiésulitan tertentu,
baik dalam spesifikasi maupun dalam proses.

2. Pengerjaan kembali barang-barang yang telah diafskirap-reworh.
Dengan dijalankannya pengontrolan, maka dapat dicetgrjadinya

penyimpangan-penyimpangan dalam proses. Sebeljaditaal-hal yang
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serius dan akan diperoleh kesesuaian yang lebkhdmara kemampuan
proses (process capabilily dengan spesifikasi, sehingga banyaknya
barang-barang yang diapkirscfap dapat dikurangi sekali. Dalam
perusahaan pabrik sekarang ini, biaya-biaya babangskali mencapai 3
sampai 4 kali biaya buruh, sehingga dengan perbaiang telah
dilakukan dalam hal pemanfaatan bahan dapat mekabepenghematan
yang menguntungkan.

3. Biaya-biaya pemeriksaan, kareisatistical Quality Controldilakukan
dengan jalan mengambil sampel-sampel dan mempé@ursampling
techniquesmaka hanya sebagian saja dari hasil produksi parig untuk
diperiksa. Akibatnya maka hal ini akan dapat menkan biaya-biaya
pemeriksaan.

2.1.5.3 Pembagian Pengendalian Kualitas Statistik
Terdapat 2 (dua) jenis metode pengendalian kualdaara statistika yang
berbeda, yaitu:

1. Acceptance Sampling
Didefinisikan sebagai pengambilan satu sampellaetab secara acak dari
suatu partai barang, memeriksa setiap barang aidsampel tersebut dan
memutuskan berdasarkan hasil pemeriksaan itu, hpalenerima atau
menolak keseluruhan partai. Jenis pemeriksaanapatddigunakan oleh
pelanggan untuk menjamin bahwa pemasok memenusifigpsi kualitas
atau oleh produsen untuk menjamin bahwa standalitdsiadipenuhi

sebelum pengiriman. Pengambilan sampel penerimadih |sering
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digunakan daripada pemeriksaan 100% karena biageergesaan jauh
lebih besar dibandingkan dengan biaya lolosnyangayang tidak sesuai

kepada pelanggan.

. Process Control

Pengendalian proses menggunakan pemeriksaan petdukjasa ketika
barang tersebut masih sedang diproduksi (WAIBrk In Process Sampel
berkala diambil dari output proses produksi. Apalsiételah pemeriksaan
sampel terdapat alasan untuk mempercayai bahw&eraiak kualitas
proses telah berubah, maka proses itu akan diédaendan dicari
penyebabnya. Penyebab tersebut dapat berupa parulpakla operator,
mesin ataupun pada bahan. Apabila penyebab i thkeemukakan dan
diperbaiki, maka proses itu dapat dimulai kembBengan memantau
proses produksi tersebut melalui pengambilan sasgedra acak, maka
pengendalian yang konstan dapat dipertahankan. eRdalign proses
didsarkan atas dua asumsi penting, yaitu:
a. Variabilitas
Mendasar untuk setiap proses produksi. Tidak pedaljaimana
sempurnanya rancangan proses, pasti terdapat Nitasabdalam
karakteristik kualitas dari tiap unit. Variasi sela proses produksi
tidak sepenuhnya dapat dihindari dan bahkan tidekngth dapat
dihilangkan sama sekali. Namun sebagian dari vateasebut dapat

dicari penyebabnya serta diperbaiki.
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b. Proses
Proses produksi tidak selalu berada dalam keadakentdali, karena
lemahnya prosedur, operator yang tidak terlatimedgaraan mesin
yang tidak cocok dan sebagainya, maka variasi podya biasanya

jauh lebih besar dari yang semestinya.

2.1.6 Alat Bantu Dalam Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas secara statistik dengan noeaggn SPC
(Statistical Process Contrpdan SQC $tatistical Quality Contrgl mempunyai 7
(tujuh) alat statistik utama yang dapat digunakabagai alat bantu untuk
mengendalikan kualitas sebagaimana disebutkan glefa Heizer dan Render
dalam bukunya Manajemen Operasi (2006:263-268araniain yaitu;check
sheet histogram,control chart diagram pareto, diagram sebab akilsaatter

diagramdan diagam proses.
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Gambar 2.2
Alat bantu Pengendalian Kualitas
Tools for Generating ldeas
(@) Check Sheet: An arganized method of {b) Scafter Diagram: A graph of the value (g} Cause and Effect Diagram: A tool that
racording data of one variable vs. another variable identifies process elements (causes)
that might effect an oulcome
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Sumber Jay Heizer and Barry Render, 2006
2.1.7.1 Lembar Pemeriksaan (Check Sheer)

Check Sheeatau lembar pemeriksaan merupakan alat pengumpul da
penganalisis data yang disajikan dalam bentuk tghalb berisi data jumlah
barang yang diproduksi dan jenis ketidaksesuaiaertee dengan jumlah yang
dihasilkannya.

Tujuan digunakannyaheck sheeini adalah untuk mempermudah proses
pengumpulan data dan analisis, serta untuk mengetatea permasalahan
berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebabnmEngambil keputusan untuk

melakukan perbaikan atau tidak. Pelaksanaannyku#tda dengan cara mencatat
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frekuensi munculnya karakteristik suatu produk yabgrkenaan dengan
kualitasnya. Data tersebut digunakan sebagai dastak mengadakan analisis
masalah kualitas.

Adapun manfaat dipergunakanmgfgeck sheefaitu sebagai alat untuk:

1. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk mdngdtagaimana
suatu masalah terjadi.
2. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sddgadi.
3. Menyusun data secara otomatis sehingga lebih mutalk dikumpulkan.
4. Memisahkan antara opini dan fakta.
2.1.7.2 Diagram Sebar (Scatter Diagrarm)

Scatter diagram atau disebut juga dengan petadsor@tialah grafik yang
menampilkan hubungan antara dua variabel apakalmigap antara dua variabel
tersebut kuat atau tidak yaitu antara faktor progesy mempengaruhi proses
dengan kualitas produk. Pada dasarnya diagram sebaupakan suatu alat
interpretasi data yang digunakan untuk menguji ipagaa kuatnya hubungan
antara dua variabel dan menentukan jenis hubungandda variabel tersebut,
apakah positif, negatif, atau tidak ada hubungara f2ariabel yang ditunjukkan
dalam diagram sebar dapat berupa karakteristik kdah faktor yang
mempengaruhinya.
2.1.7.3 Diagram Sebab-akibat (Cause and Effect Diagram)

Diagram ini disebut juga diagram tulang ikéisi{bone chajtdan berguna
untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang begaeuh pada kualitas dan

mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajafiails itu kita juga dapat
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melihat faktor-faktor yang lebih terperinci yangrfengaruh dan mempunyai
akibat pada faktor utama tersebut yang dapat kit dari panah-panah yang
berbentuk tulang ikan pada diagréishbonetersebut.

Diagram sebab akibat ini pertama kali dikembangkada tahun 1950
oleh seorang pakar kualitas dari Jepang yaitu Daor Ishikawa yang
menggunakan uraian grafis dari unsur-unsur proséiskumenganalisa sumber-
sumber potensial dari penyimpangan proses.

Faktor-faktor penyebab utama ini dapat dikelompakéalam :

1) Material / bahan baku

2) Machine/ mesin

3) Man/tenaga kerja

4) Method/ metode

5) Environment lingkungan
Adapun kegunaan dari diagram sebab akibat adalah:

1) Membantu mengidentifikasi akar penyebab masalah.

2) Menganalisa kondisi yang sebenarnya yang bertujuméunk memperbaiki
peningkatan kualitas.

3) Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suasatah.

4) Membantu dalam pencarian fakta lebih lanjut.

5) Mengurangi kondisi-kondisi yang menyebabkan keséskaian produk
dengan keluhan konsumen.

6) Menentukan standarisasi dari operasi yang sedafgjdreatau yang akan

dilaksanakan.
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7) Sarana pengambilan keputusan dalam menentukarhpelé&naga kerja.
8) Merencanakan tindakan perbaikan.
Langkah-langkah dalam membuat diagram sebab akifi@iah sebagai
berikut :
1. Mengidentifikasi masalah utama.
2. Menempatkan masalah utama tersebut disebelah kizagram.
3. Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannydapghagram utama.
4. Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannyalapgenyebab
mayor.
5. Diagram telah selesai, kemudian dilakukan evalugauk menentukan
penyebab sesungguhnya.
2.1.7.4 Diagram Pareto (Pareto Analysis
Diagram pareto pertama kali diperkenalkan oleh edlfr Pareto dan
digunakan pertama kali oleh Joseph Juran. Diagrarate adalah grafik balok
dan grafik baris yang menggambarkan perbandingasingtanasing jenis data
terhadap keseluruhan. Dengan memakai diagram Patepat terlihat masalah
mana yang dominan sehingga dapat mengetahui pegognyelesaian masalah.
Fungsi diagram pareto adalah untuk mengidentifilkdau menyeleksi masalah
utama untuk peningkatan kualitas dari yang paliespb ke yang paling kecil.
Kegunaan diagram pareto adalah :
1. Menunjukkan masalah utama.

2. Menyatakan perbandingan  masing-masing  persoalanhadap

keseluruhan.
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3. Menunjukkan tingkat perbaikan setelah tindakan gu&dm pada daerah
yang terbatas.

4. Menunjukkan perbandingan masing-masing persoalaelis® dan setelah
perbaikan.

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasikdreberapa
permasalahan yang penting, untuk mencari cacat yebhgsar dan yang paling
berpengaruh. Pencarian cacat terbesar atau caogtpgding berpengaruh dapat
berguna untuk mencari beberapa wakil dari cacag yandentifikasi, kemudian
dapat digunakan untuk membuat diagram sebab akibat.ini perlu untuk
dilakukan mengingat sangat sulit untuk mencari peap dari semua cacat yang
teridentifikasi. Apabila semua cacat dianalisisulirdicari penyebabnya maka hal
tersebut hanya akan menghabiskan waktu dan biaygadesia-sia.
2.1.7.5 Diagram Alir/ Diagram Proses (Process Flow Charf)

Diagram Alir secara grafis menyajikan sebuah pr@das sistem dengan
menggunakan kotak dan garis yang saling berhubunDagram ini cukup
sederhana, tetapi merupakan alat yang sangat Iodilk itmencoba memahami
sebuah proses atau menjelaskan langkah-langkalalsgvoses. Diagram Alir
dipergunakan sebagai alat analisis untuk:

1. Mengumpulkan data mengimplementasikan data juga upakan
ringkasan visual dari data itu sehingga memudalkdam pemahaman.

2. Menunjukkanoutputdari suatu proses.

3. Menunjukkan apa yang sedang terjadi dalam sitwasertu sepanjang

waktu.
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4. Menunjukkan kecenderungan dari data sepanjang waktu
5. Membandingkan dari data periode yang satu dengandgelain, juga
memeriksa perubahan-perubahan yang terjadi.
2.1.7.6 Histogram
Histogram adalah suatu alat yang membantu untukentekan variasi
dalam proses. Berbentuk diagram batang yang mekkamutabulasi dari data
yang diatur berdasarkan ukurannya. Tabulasi datannumnya dikenal sebagai
distribusi frekuensi. Histogram menunjukkan karakti-karakteristik dari data
yang dibagi-bagi menjadi kelas-kelas. Histogramatldgerbentuk “normal” atau
berbentuk seperti lonceng yang menunjukkan bahwgdbkadata yang terdapat
pada nilai rata-ratanya. Bentuk histogram yang ngiriatau tidak simetris
menunjukkan bahwa banyak data yang tidak berada pidal rata-ratanya tetapi
kebanyakan datanya berada pada batas atas atao. bawa
Manfaat histogram adalah:
* Memberikan gambaran populasi.
* Memperlihatkan variabel dalam susunan data.
* Mengembangkan pengelompokkan yang logis.
» Pola-pola variasi mengungkapkan fakta-fakta praéukang proses.
2.1.7.7 Peta Kendali (Control Chart)
Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafisnakan untuk
memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivipgeses berada dalam
pengendalian kualitas secara statistika atau talkngga dapat memecahkan

masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Retdak menunjukkan adanya
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perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidaknunpikkan penyebab
penyimpangan meskipun penyimpangan itu akan tégiada peta kendali.
Manafaat dari peta kendali adalah untuk:
1. Memberikan informasi apakah suatu proses produkssimberada di
dalam batas-batas kendali kualitas atau tidak nheikie
2. Memantau proses produksi secara terus- menerusetggprstabil.
3. Menentukan kemampuan proseagability process
4. Mengevaluasiperformancepelaksanaan dan kebijaksanaan pelaksanaan
proses produksi.
5. Membantu menentukan kriteria batas penerimaantksgiroduk sebelum
dipasarkan.
Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksanyad
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batiadiken
1) Upper control limit/ batas kendali atas (UCL)
Merupakan garis batas atas untuk suatu penyimparngawg masih
diijinkan.
2) Central line/ garis pusat atau tengah (CL)
Merupakan garis yang melambangkan tidak adanyaimp@ayngan dari
karakteristik sampel.
3) Lower control limit/ batas kendali bawah (LCL)
Merupakan garis batas bawah untuk suatu penyimpadhegya karakteristik
sampel.

Terdapat 2 kondisi yang dapat terjadi pada saaidbedalam proses yaitu:
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2.1.7.7.1 Proses Terkendali
Suatu proses dapat dikatakan terkendalogess contrgl apabila pola-
pola alami dari nilai-nilai variasi yang diplot gageta kendali memiliki pola:

1. Terdapat 2 atau 3 titik yang dekat dengan gariatpus

2. Sedikit titik-titik yang dekat dengan batas kendali

3. Titik-titik terletak bolak-balik di antara garis gat.

4. Jumlah titik-titik pada kedua sisi dari garis pusaimbang.

5. Tidak ada yang melewati batas-batas kendali.

2.1.7.7.2 Proses Tidak Terkendali

Beberapa titik pada peta kendali yang membentuKikgranemiliki
berbagai macam bentuk yang dapat memberitahukaankases dalam keadaan
tidak terkendali dan perlu dilakukan perbaikan.liPdiperhatikan, bahwa adanya
kemungkinan titik-titik tersebut dapat menjadi pelbsb terjadinya penyimpangan
pada proses berikutnya.

1. Deret. Apabila terdapat 7 titik berturut-turut pgua kendali yang selalu
berada di atas atau di bawah garis tengah secanaitaa.

2. Kecenderungan. Bila dari 7 titik berturut-turut derung menuju ke atas
atau ke bawah garis tengah atau membentuk sekumpitik yang
membentuk garis yang naik atau turun.

3. Perulangan. Dari sekumpulan titik terdapat titikhnganenunjukkan pola
yang hampir sama dalam selang waktu yang sama.

4. Terjepit dalam batas kendali. Apabila dari sekelokngitik terdapat

beberapa titik pada peta kendali cenderung seddilih jdekat garis tengah
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atau batas kendali atas maupun baw@h/Central Line, UCL/Upper
Control Limit, LCL/Lower Control Limjt
5. Pelompatan. Apabila beberapa titik yang jatuh dektds kendali tertentu

secara tiba-tiba titik selanjutnya jatuh di dekatials kendali yang lain.

Gambar 2.3
Bentuk-bentuk penyimpangan

Upper control limit ?
Target /\VA /\VA WA / 77/ >\
VJ VYV - \\%

Lower control limit

Normal behavior One plot out above (or Trends in either direction,
below). 5 plots. Investigate for
Investigate for cause. cause of progressive
change.

Upper control limit

Target LA A N/ M /
9 /L Y, v \/\/
Two plots near lower Run of 5 above (or below) Erratic behavior.

(or upper) control. central line. Investigate.
Investigate for cause. Investigate for cause.

Lower control limit

Sumber Jay Heizer and Barry Render, 2006

Salah satu pola teknik untuk mengetahui pola yasaktumum adalah
dengan membagi peta kendali ke dalam enam bagiag yama dengan garis
khayalan. Tiga bagian di antara garis tengah dtashendali atas sedangkan tiga

bagian lagi di antara garis tengah dengan batatakdrawah.
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Pola normal dari variasi tersebut akan terjadi dpab
a. Kira-kira 34% dari titik-titik jatuh berada di améakedua garis khayalan
yang pertama, yang dihitung mulai dari garis tengg@inpai dengan batas
garis khayalan kedua.
b. Kira-kira 13,5% dari titik-titik jatuh berada di tama kedua garis khayalan
kedua.
c. Kira-kira 2,5% dari titik-titik jatuh di antara ked garis khayalan ketiga.
Untuk mengendalikan kualitas produk selama prosesiyisi, maka
digunakan peta kendali yang secara garis besagilnbenjadi 2 jenis:
1. Peta Kendali Variabel
Peta kendali variabel digunakan untuk mengendalikaalitas produk
selama proses produksi yang bersifat variabel @ggatddiukur. Seperti: berat,
ketebalan, panjang volume, diameter. Peta kendalalvel biasanya digunakan
untuk pengendalian proses yang didominasi olehmesi

Peta kendali variabel dibagi menjadi 2 :

1) Peta kendali rata-ratz;((:hart)
Digunakan untuk mengetahui rata-rata pengukuraar aub grup yang
diperiksa.

2) Peta kendali rentang (R chart)
Digunakan untuk mengetahui besarnya rentang atisihsantara nilai
pengukuran yang terbesar dengan nilai pengukuraedé di dalam sub

grup yang diperiksa.



43

2. Peta Kendali Atribut

Peta kendali atribut digunakan untuk mengendalikaalitas produk
selama proses produksi yang tidak dapat diukupitetapat dihitung sehingga
kualitas produk dapat dibedakan dalam karakterisik atau buruk, berhasil atau
gagal.

Peta kendali atribut dibagi menjadi 4 :

1) Peta kendali kerusakan (p chart)
Digunakan untuk menganalisis banyaknya barang yditgak yang
ditemukan dalam pemeriksaan atau sederetan pemnikerhadap total
barang yang diperiksa.
2) Peta kendali kerusakan per unit (np chart)
Digunakan untuk menganalisis banyaknya butir yatajak per unit.
3) Peta kendali ketidaksesuaian (c chart)
Digunakan untuk menganalisis dengan cara menghifjumdah produk
yang mengalami ketidaksesuaian dengan cara spaesifik
4) Peta kendali ketidaksesuaian per unit (u chart)

Digunakan untuk menganalisa dengan cara menghiwméah produk

yang mengalami ketidaksesuaian per unit.

Peta kendali untuk jenis atribut ini memilik perbad dalam
penggunaannya. Perbedaan tersebut adalah petdikedda np digunakan untuk
menganalisis produk yang mengalami kerusakan diak tlapat diperbaiki lagi,
sedangkan peta kendali ¢ dan u digunakan untuk amafigis produk yang

mengalami cacat atau ketidaksesuaian dan masih digeabaiki.
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2.2 Penelitian Terdahulu
1. Bayu Prestianto, Sugiono dan Susilo Toto R. (2003)

Meneliti tentang Analisis Pengendalian Kualitas Pada PT. Semarang
Makmur Semararig Variabel penelitian adalah penyimpangan dan sa&kan
pada produk yang diproduksi oleh perusahaan ygit® Renis P20Hx914x1829
yang mana tidak sesuai dengan kriteria standarufrgeddi. Metode yang
digunakan yaitu menggunakan Analisis Variance (A)adan SPC Varibel dan
Atribut serta analisis kualitatif dengaause and effect diagrariesimpulan dari
penelitian dari hasil analisis Anova diperoleh mf@si mengenai faktor-faktor
yang mempengruhi penyimpangan tersebut. Analisia dangan SPC Variabel
dan Atribut menghasilkan informasi mengenai kemamnpyroses produksi
perusahaan. Selanjutnya dengan menggunatamse and effect diagram
penyimpangan yang terjadi kemudian ditelusuri pbapedan alternatif solusinya
untuk dijadikan pertimbangan bagi manajemen dalamgka pengambilan
keputusan pengendalian kualitas produksi.

2. Juita Alisjahbana (2005)

Melakukan penelitian tentangEValuasi Pengendalian Kualitas Total
Produk Pakaian Wanita Pada Perusahaan Konvegada PT. Citra Serasi yang
berlokasi di Bandung yang bergerak di bidang usadrabuatan pakaian jadi
khusus wanita. Variabel penelitian adalah pengerjdang terhadap salah satu
produk yang dihasilkan perusahaan karena terjadidddesesuaian dengan
spesifikasi sehingga terjadi retur oleh pelangd&etode yang digunakan adalah

TQC (Total Quality Contrgl denganQuality Control Circle (QCC) sebagai
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alternatif dari penggunaadtatistical Quality Contro(SQC). Hasil penelitian ini
menyimpulkan bahwa terjadinya pengerjaan ulangngglai mengakibatkan retur
produk oleh konsumen disebabkan oleh kesalahanakesa pada proses
pembuatannya, yaitu pada material, teknik pembuddanfaktor pekerja. Dengan
pelaksanaan pengendalian kualitas total yang dikkwleh perusahaan dapat
menurunkan persentase terjadinya kesalahan dal@sagpembuatan produk.

3. La Hatani (2008)

Meneliti tentang Manajemen Pengendalian Mutu Produksi Roti Melalui
Pendekatan Statistical Quality Control (SQQ3tudi kasus pada perusahaan roti
Rizki Kendari. Variabel penelitiannya adalah tdrjpenyimpangan standar mutu
produk yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Rhdpbrusahaan telah
melakukan pengawasan kualitas terhadap produk aseaaensif dengan
menetapkan batas toleransi kerusakan produk. Metoddisis menggunakan
Statistical Quality Contro[SQC) dengan metode diagram kendaliPPchartg.
Hasil analisis memberitahukan bahwa tingkat perneapstandar yang diharapkan
oleh perusahaan belum tercapai. Hal tersebut dikarktoleh proporsi rata-rata
produk yang rusak/cacat untuk produk yang dijadikampel perhari masih
berada diluar batas toleransi kerusakan produkin§gh pengawasan kualitas
produksi roti secardstatistical Quality Control(SQC) belum sesuai dengan
standar yang ditetapkan.

4. Sri Hermawati dan Sunarto (2007)
Meneliti tentang Analisis Pengendalian Mutu Produk PT. Meiwa

Indonesia Plant Il Depdk Variabel penelitiannya yaitu terjadinya penolaka
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beberapa produk oleh konsumen. Metode analisis gueraggan Mean-chart
untuk memonitor proses produksi dan uji Z untuk gugn hipotesis. untuk
mengetahui apakah kualitas produk Seat R4 masitbatdes standar A (standar
yang ditetapkan oleh pemesan), dengan asumsi paralproduk selama
pengiriman sudah tepat. Penelitian ini menggunaea sekunder berupa jumlah
klaim bulanan selama 3 tahun. Dengan menggunakaan-chartdiketahui
bahwa produk perusahaan masih berada pada bagsnp@tian mutu dan masih
dibawah batas toleransi yang ditetapkan, terlepassdlalu terjadinya klaim dari
pelanggan. Hasil dari uji Z menunjukkan diterimayg@yang berarti tidak ada
perbedaan antara prosentase klaim yang distandat&hnperusahaan, sehingga
dapat disimpulkan bahwa kualitas produk masih amland batas standar yang
ditetapkan.

5. Fajar Sidik N. Dan Hotniar Siringoringo (2008)

Penelitian tentang Analisis Cacat Produk Botol Milkuat 100 'ml
Variabel penelitiannya yaitu penyebab cacat prodd&tode analisis dilakukan
menggunakan diagram tulang ikan dan uji korelasiri Bnalisis tersebut dapat
diketahui jenis cacat yang terjadi pada produk ganyebabnya. Uji korelasi
digunakan untuk menguiji hipotesis mengenai ada tdaknya hubungan antara
penggunaan material bekas dengan jumlah cacattggadi. Dari hasil pengujian
menunjukkan terjadinya penolakan terhadap hipotedigH;) yang berarti bahwa
ada hubungan yang sangat signifikan antara penggumeterial bekas dengan

jumlah cacat yang terjadi.



Tabel 2.1 : Ringkasan Penelitian Terdahulu

(an

ksi

Peneliti Judul Variabel Alat Analisis Kesimpulan

Bayu Analisis Penyimpangan | Analisis Variance Hasil penelitian Anova diperoleh informasi

Prestianto, Pengendalian dan kerusakan | (Anova), SPC mengenai faktor-faktor yang mempengaruhi

Sugiono dan | Kualitas Pada PT. | pada produk variabel dan atribut | penyimpangan. Hasil Analisis SPC menghasilK

Susilo Toto R. | Semarang Makmur| yang diproduksi | sertacause and effect informasi mengenai kemampuan proses produ

(2003) Semarang oleh perusahaan | diagram perusahaan. Hasil analisisuse and effect
diagramdapat diketahui sebab terjadinya
penyimpangan dan alternatif solusi untuk
penyelesaian masalah.

Juita Evaluasi Pengerjaan ulang TQC (Total Quality | Hasil penelitian menunjukkan bahwa terjadinya

Alisjahbana Pengendalian terhadap salah | Control) dengan pengerjaan ulang disebabkan oleh kesalahan-

(2005) Kualitas Total satu produk Quiality Control kesalahan pada proses pembuatannya yaitu p

Produk Pakaian

perusahaan

Circle (QCCQC)

material, teknik

1S4

ada

Ly



Peneliti Judul Variabel Alat Analisis Kesimpulan
Wanita Pada karena terjadi pembuatan dan faktor pekerja.
Perusahaan ketidaksesuaian
Konveksi dengan
spesifikasi
sehingga terjadi
retur oleh
pelanggan
La Hatani Manajemen Terjadi Statistical Quality Hasil analisis menunjukkan bahwa tingkat starn
(2008) Pengendalian Mutu penyimpangan | Control (SQC) yang diharapkan oleh perusahaan belum terca

Produksi Roti
Melalui Pendekatar
Statistical Quality

Control (SQC)

standar mutu
1 produk yang telah
ditetapkan oleh

perusahaan.

dengan metode
diagram kendali P

(P-chartg

karena proporsi rata-rata produk yang rusak/
cacat yang dijadikan sampel masih diluar bata

toleransi kerusakan produk.

dar

pai

$1%4



Peneliti Judul Variabel Alat Analisis Kesimpulan
Hermawati dan| Analisis Terjadinya Mean-chart dan uji Z| Hasil analisis diketahui balpsaduk perusahaal
Sunarto (2007)| Pengendalian Muty penolakan masih berada pada batas pengendalian mutu
Produk PT. Meiwa | beberapa produk masih dibawah batas toleransi yang ditetapkan.

Indonesia Plant Il

Depok

oleh konsumen

=}

Hasl uji Z menunjukkan tidak ada perbedaan

antara prosentase klaim yang distandarkan oleh

perusahaan.

Fajar Sidik N.
Dan Hotniar
Siringoringo

(2008)

Analisis Cacat

Produk Botol

Milkuat 100 ml

Penyebab cacat

produk

Diagram tulang ikan

dan uji korelasi

Hasil penelitian dapat diketahui jenis cacat dan

penyebabnya. Dari uji korelasi menunjukkan ada

hubungan yang sangat signifikan antara

penggunaan material bekas dengan jumlah cacat

yang terjadi.

dan

6V
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2.3 Kerangka Pemikiran

Di dalam menghadapi persaingan bisnis yang semakéningkat,
perusahaan dituntut untuk dapat menghasilkan prgdok berkualitas. Kualitas
merupakan kemampuan suatu produk atau jasa dalamemodi kebutuhan
pelanggan (Heizer & Render, 2006:253). Oleh kar#gnaperusahaan harus
mampu menghasilkan produk yang baik, sesuai dekgarginan pelanggan.
Selain itu, kualitas juga harus sesuai dengan ysyaratkan atau distandarkan
atau conformance to requirementPhilip B. Crosby, 1979). Suatu produk
memiliki kualitas apabila sesuai dengan standalitegsayang telah ditentukan.

Di dalam proses menciptakan suatu produk yang bétas sesuai dengan
standar dan selera konsumen, seringkali masindigsgnyimpangan yang tidak
dikehendaki oleh perusahaan sehingga menghasiltkaulp rusak yang tentunya
akan sangat merugikan perusahaan. Untuk mengadhdietsebut, salah satu
tindakan yang dapat dilakukan adalah dengan mekemapsuatu sistem
pengendalian kualitas agar dapat meminimalisiratiénya kerusakan produk
(product defegt sampai pada tingkat kerusakan noérp defedt Pengendalian
kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas/ tingejang terencana yang dilakukan
untuk mencapai, mempertahankan dan meningkatkalitdsuguatu produk dan
jasa agar sesuai dengan standar yang telah digetagpWincent Gasperz
(2005:480). Kegiatan ini dilakukan karena biasasgang terjadi ketidaksesuaian
antara standar yang diinginkan dengan hasil prod@deh karena itu dalam
pengendalian kualitas perlu memperhatikan produlgydihasilkan, agar sesuai

dengan standar yang ditetapkan serta sesuai deagaman konsumen.
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Pengendalian kualitas dapat dilakukan secara t#atislengan
menggunakan alat bantu yang terdapat pada Sefistical Process Contrptlan
SQC tatistical Quality Contrgl Pengendalian kualitas secara statistik yaitu
sebuah proses yang digunakan untuk menjaga standagukur dan melakukan
tindakan perbaikan terhadap produk atau jasa yapgpdiiksi (Heizer dan
Render, 2006:268). Pengendalian kualitas secatiatdtalapat digunakan untuk
menerima atau menolak produk yang telah diproddlsi dapat dipergunakan
untuk mengawasi proses sekaligus kualitas prodog gadang dikerjakan.

Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitigan untuk
menggambarkan bagaimana pengendalian kualitasdibakgkan secara statistik
dapat bermanfaat dalam menganalisis tingkat keamsgkoduk yang dihasilkan
oleh PT. Masscom Graphy yang melebihi batas tadgraerta mengidentifikasi
penyebab hal tersebut untuk kemudian ditelusunussgbenyelesaian masalah
tersebut sehingga menghasilkan usulan/ rekomepeéasaikan kualitas produksi
di masa mendatang. Berdasarkan tinjauan landasarden penelitian terdahulu,
maka dapat disusun kerangka dalam penelitian emersi tersaji dalam gambar

berikut :



Proses Pengendalian Kualitas Produksi Dalam Upagrgehdalikan Tingkat

Gambar 2.4
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METODE PENELITIAN

3.1 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional ¥riabel
3.1.1 Variabel Penelitian

Variabel penelitian merupakan suatu atribut atdat siang mempunyai
variasi tertentu yang ditetapkan oleh peneliti kntdipelajari dan ditarik
kesimpulannya (Sugiyono, 1999). Dalam penelitiannmienggunakan 2 macam
variabel penelitian yaitu variabel utama yaitu pawplian kualitas dan sub-
variabel pengukuran kualitas yang diteliti yaittngekuran secara atribut yang
digunakan untuk menentukan tingkat ketidaksesuaiang terjadi terhadap
produk yang dihasilkan oleh perusahaan.
3.1.2 Definisi Operasional Variabel

1. Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas untuk mencapai tingkat lasliproduk yang
distandarkan oleh perusahaan sesuai dengan pedambtas yang ditetapkan
oleh PT. Masscom Graphy periode Januari — Dese@®@® dan berdasarkan
pedoman mutu ISO 9001 : 2000 yang diperoleh peassalyaitu suatu aktivitas
di dalam departemen kerja yang terencana yang uttdak untuk mencapai,
mempertahankan dan meningkatkan kualitas kinerjauspbaan sehingga
menghasilkan suatu produk atau jasa sesuai derggaras mutu yang telah

ditetapkan perusahaan di awal kegiatan.
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Pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaaiputieB (tiga) tahapan,
yaitu:
1) Pengendalian terhadap bahan baku/ material produksi
2) Pengendalian terhadap proses produksi yang sedajadan
3) Pengendalian terhadap produk jadi sebelum pengepaka
Perusahaan menggunakan istilah misdruk untuk menked kerusakan
terhadap produk yang cacat/ rusak.
2. Pengukuran Kualitas Secara Atribut
Pengukuran kualitas yang digunakan dalam melaksanpkngendalian
kualitas di PT. Masscom Graphy dilakukan secar#@utryaitu pengukuran
kualitas terhadap karakteristik produk yang tidakat atau sulit diukur. Nantinya
dengan menggunakan pengukuran metode ini akan déqmahui karakteristik
kualitas produk yang baik atau buruk, berhasil ajagal. Adapun perusahaan
menggunakan lima karakteristik produk yang diangoéguaruk yaitu:
1. Koran kotor (terdapat goresan).
2. Penyerapan tinta tidak merata (warna kabur).
3. Posisi lipatan tengah tidak register (persisi) denigatas 0,3 mm.
4. Lipatan tidak simetris dengan batas toleransi 2 mm.
5. Terdapat bagian yang terpotong melebihi garis tepi.
Misdruk yang terjadi pada 1 eksemplar koran hasiodpksi
dimungkinkan terdapat tidak hanya satu jenis kdsasan (misdruk), akan tetapi

bisa lebih dari satu macam. Oleh karena itu, jgarsisakan yang dicatat adalah
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jenis kerusakan paling dominan yang terdapat padgskemplar koran hasil
produksi.

Pengukuran kualitas secara atribut dilakukan demganggunakan peta
kendali p (p chart). Peta kendali p digunakan umgnganalisis produk yang
mengalami kerusakan (misdruk) dan tidak dapat Hakr lagi seperti halnya
produk yang dihasilkan oleh PT. Masscom Graphya Reindali p digunakan
dalam pengendalian kualitas secara atribut yaitwkumengetengahkan cacat
(defec) atau kecacatandéfectivgé pada produk yang dihasilkan dan untuk

mengetahui apakah masih berada dalam batas yaragatisan.

3.2 Populasi dan Sampel

Populasi dalam penelitian ini adalah koran Suarardsl&a yang
mengalami misdruk (rusak/ cacat) selama bulan Nd&02yang tidak diketahui
jumlahnya, yaitu koran misdruk yang terdata maupwamg terlewat dari
pengamatan kualitas oleh bagi&uality Control sehingga sampai ketangan
konsumen. Pengambilan sampel dalam penelitian ienggunakan teknik
puposive samplingPuposive samplingnerupakan suatu teknik pengambilan
sampel dengan menggunakan pertimbangan tertentapuid sampel yang
digunakan dalam penelitian ini adalah koran Suaexdeka yang ditemukan
mengalami misdruk dan terdata oleh bag@mality Controlselama bulan Mei

2010 sehingga tidak sampai ketangan konsumen.
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3.3 Jenis dan Sumber Data

Jenis dan sumber data dalam penelitian ini ak@tadkan sebagai berikut:
3.3.1 Jenis Data

Jenis data yang digunakan dalam penelitian iniadddhata primer yang
merupakan data yang diperoleh dari PT. Masscomhgrgang menjadi tempat
penelitian. Data yang diperoleh berupa data kuwaiftidan data kualitatif. Data
kuantitatif yaitu data yang berupa angka-angka pwerdata mengenai jumlah
produksi dan data misdruk. Data kualitatif yaitutadgang berupa informasi
tertulis yaitu informasi mengenai jenis misdruknpebab terjadinya misdruk,
bagan proses produksi, dan bahan baku yang diganak
3.3.2 Sumber Data

Sumber data secara keseluruhan diperoleh dari dadstitusi yang
menjadi tempat penelitian. Data yang bersifat kitetiftdiperoleh dari dokumen/
arsip bagian produksi dan bagian personalia. Sé@danglata yang bersifat
kualitatif diperolen dari wawancara dan pengamatetara langsung di

perusahaan.

3.4 Metode Pengumpulan Data
Metode pengumpulan data yang digunakan dalam pi@neini adalah
dengan melakukan pengamatan langsung di perusaysaamn menjadi objek

penelitian. Teknik pengumpulan data yang dilakukdalah sebagai berikut:
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1. Wawancara
Merupakan suatu cara untuk mendapatkan data afatmisi dengan
tanya jawab secara langsung pada orang yang méngétatang objek
yang diteliti. Dalam hal ini adalah dengan pihaknajamen/ karyawan
PT. Masscom Graphy yaitu data mengenai jenis-jenisdruk dan
penyebabnya, proses produksi serta bahan bakudygungakan.

2. Observasi
Yaitu pengamatan atau peninjauan secara langsutgngiat penelitian
yaitu di PT. Masscom Graphy dengan mengamati sistiem cara kerja
pegawai yang ada, mengamati proses produksi datisamnpai akhir, dan
kegiatan pengendalian kualitas.

3. Dokumentasi
Yaitu dengan mempelajari dokumen-dokumen perusalyaag berupa
laporan kegiatan produksi, laporan jumlah produksi jumlah misdruk,

rencana kerja, serta dokumen kepegawaian.

3.5 Metode Analisis Data

Dalam melakukan pengolahan data yang diperolehandakunakan alat
bantu statistik yang terdapat pstatistical Quality Contro{SQC) darStatistical
Process Contro{SPC) Adapun langkah-langkahnya adalah sebagai berikut:
1. Mengumpulkan data menggunakareck sheet

Data yang diperoleh dari perusahaan terutama yangpa data produksi
dan data kerusakan produk (misdruk) kemudian #esajidalam bentuk tabel

secara rapi dan terstruktur dengan menggunakaok sheetHal ini dilakukan
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agar memudahkan dalam memahami data tersebut gehibga dilakukan
analisis lebih lanjut.
2. Membuat histogram

Agar mudah dalam membaca atau menjelaskan datanlemgpat, maka
data tersebut perlu untuk disajikan dalam bentigtogram yang berupa alat
penyajian data secara visual berbentuk grafik baj@kg memperlihatkan
distribusi nilai yang diperoleh dalam bentuk angka.
3. Membuat peta kendali p

Dalam hal menganalisis data, digunakan peta kerglgipeta kendali
proporsi kerusakankebagai alat untuk pengendalian proses secarati&tati
Penggunaan peta kendali p ini adalah dikarenakagegpelalian kualitas yang
dilakukan bersifat atribut, serta data yang dipgrolyang dijadikan sampel
pengamatan tidak tetap dan produk yang mengalams&kan (misdruk) tersebut
tidak dapat diperbaiki lagi sehingga harugaject dengan cara di lebur atau di
daur ulang.

Adapun langkah-langkah dalam membuat peta kendadbpgai berikut :

a. Menghitung Prosentase Kerusakan

np
p =

n
Keterangan :

np : jumlah gagal dalam sub grup

n : jumlah yang diperiksa dalam sub grup

Subgrup : Hari ke-
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b. Menghitung garis pus&éntral Line(CL)

Garis pusat merupakan rata-rata kerusakan proﬁl)k (

— Nn
CL=p= _Z_p
} n

Keterangan :

} np :jumlah total yang rusak

} n :jumlah total yang diperiksa
c. Menghitung batas kendali atas atdpper Control Limit(UCL)
Untuk menghitung batas kendali atas atau UCL dikakudengan rumus :

plL-p)
n

UCL=p+

Keterangan :

p : rata-rata ketidak sesuaian produk

n : jumlah produksi
d. Menghitung batas kendali bawah ataawer Control Limit(LCL)
Untuk menghitung batas kendali bawah atau LCL dialk dengan

rumus:

pL-p)
n

LCL= p -

Keterangan :

p : rata-rata ketidak sesuaian produk

n : jumlah produksi

Catatan : Jika LCL < 0 maka LCL dianggap =0
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Apabila data yang diperoleh tidak seluruhnya bedalam batas kendali
yang ditetapkan, maka hal ini berarti data yangntih belum seragam. Hal
tersebut menyatakan bahwa pengendalian kualitag yhlakukan oleh PT.
Masscom Graphy masih perlu adanya perbaikan. Hakltat dapat terlihat
apabila ada titik yang berfluktuasi secara tidakatean yang menunjukkan
bahwa proses produksi masih mengalami penyimpangan.

Dengan peta kendali tersebut dapat diidentifikasistjenis kerusakan dari
produk yang dihasilkan. Jenis-jenis kerusakan yarjgdi pada berbagai macam
produk yang dihasilkan disusun dengan menggunakagrain pareto, sebagai
hasilnya adalah jenis-jenis kerusakan yang palomgidan dapat ditemukan dana
diatasi terlebih dahulu.

4. Melakukan uji kecukupan data

Uji kecukupan data dimaksudkan untuk memastikanwbabata yang
telah dikumpulkan telah cukup secara obyektif. Alpaldata yang diperoleh
sudah cukup, maka perhitungan penelitian dapatjdilean, tetapi jika data yang
didapat tidak atau belum cukup, maka proses penigmmian pengumpulan data
harus dilakukan lagi. Pengujian kecukupan datakdikan dengan berpedoman
pada konsep statistik, yaitu derajat ketelitian tiagkat keyakinan/ kepercayaan.
Derajat ketelitian dan tingkat keyakinan adalah ceeminkan tingkat kepastian
yang diinginkan oleh pengukur setelah memutuskaaktiakan melakukan

pengukuran dalam jumlah yang banyak (populasi).
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Uji kecukupan data ini dilakukan setelah data aaonpel berada dalam
populasi yang sama atau yang sudah seragam. Ruangsdygunakan untuk uji

kecukupan data tersebut adalah sebagai berikut:

\re @2 X(P)XE-p)

(a)*
Keterangan :
N = jumlah sampel yang seharusnya
z = nilai pada tabel Z dengan tingkat keyakinaretert
B = rata-rata ketidaksesuaian per unit
a = tingkat ketelitian

Apabila jumlah sampel yang sudah digunakan (N)hld@sar atau sama
dengan jumlah sampel yang seharusnya (N), makajusdmpel yang digunakan
sudah mencukupi untuk digunakan dalam perhitungseskbatas kendali.

Namun apabila jumlah sampel yang sudah digunakgnldhh kecil
daripada jumlah sampel yang seharusnya (N), makéaju sampel yang telah
diambil tidak mencukupi sehingga perlu pengambilsampel lagi untuk
mengatasi kekurangan tersebut.

5. Menentukan prioritas perbaikan (menggunakan diagrarato)

Dari data informasi mengenai jenis kerusakan proguakg terjadi
kemudian dibuat diagram pareto untuk mengidensfikanengurutkan dan
bekerja menyisihkan kerusakan secara permanen.abed@gram ini, maka

dapat diketahui jenis cacat yang paling dominaietgar.
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6. Mencari faktor penyebab yang dominan dengan diagetmb akibat

Setelah diketahui masalah utama yang paling domimeaka dilakukan
analisa faktor penyebab kerusakan produk denganggoeakan fishbone
diagram sehingga dapat menganalisis faktor-faktor apa se&ng menjadi
penyebab kerusakan produk.
7. Membuat rekomendasi/ usulan perbaikan kualitas

Setelah diketahui penyebab terjadinya kerusakamlugtomaka dapat
disusun sebuah rekomendasi atau usulan tindakark umélakukan perbaikan

kualitas produk.



BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Deskripsi Objek Penelitian
4.1.1 Sejarah Singkat Perusahaan

PT. Masscom Graphy merupakan perusahaan perceti@apenerbitan
yang didirikan oleh bapak H. Hetami (Alm) pada t@alg26 Juni 1978 di
Semarang. Lokasi perusahaan berada di kawasantrindusKaligawe Km 5
Semarang. Pada awal berdirinya perusahaan ini, éfarkll menjabat sebagai
pimpinan dari Suara Merdeka Group yang memilikabigl usaha penerbitan surat
kabar khususnya di Jawa Tengah yaitu Suara Merdeka.

Perusahaan percetakan PT. Masscom Graphy seca@isatgris
merupakan anak perusahaan dari PT. Suara Merdadss Rang lahir karena
pertumbuhan Harian Suara Merdeka yang sangat gasaadanya tuntutan dari
luar untuk dapat melaksanakan order cetak umumapg gemakin meningkat,
sehingga didirikan perusahaan baru. Secara yukielitianya memiliki badan
hukum yang berdiri sendiri, tetapi ketentuan atarajuran di kedua perusahaan
tersebut sama. Oleh karena itu, hubungan antarsksetusahaan tersebut sangat
erat karena kepemilikan dan kepemimpinan keduaspbaan tersebut juga
berada di tangan orang yang sama, yaitu di tangpakoH. Hetami.

PT. Masscom Graphy mengalami pertumbuhan dan pbdegan yang
cukup pesat dan menggembirakan setelah bapak di. Bantoso menggantikan

bapak H. Hetami sebagai Pimpinan Umum Suara Merd&kaup. Pada awal

63
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berdirinya PT. Masscom Graphy hanya mencetak H&isara Merdeka, namun

kemudian berkembang pada pekerjaan lain, yaitu etekc Harian Sore

Wawasan, Mingguan Cempaka, Majalah Remaja OlgdpithButospeed, buku,

brosur, formulir, dan lain-lain yang sifatnya umum.

Perkembangan teknolgi dan komunikasi yang sangaatpmenuntut
perusahaan untuk memberikan layanan hasil yangubltds tinggi dengan
dilengkapi sarana dan prasarana berpa gedung dalatp@ mesin-mesin cetak
yang lebih modern. Oleh karena itu, pada tahun FoR2Mlasscom Graphy mulai
menerapkan sistem manajemen kualitas, hingga mansagifikat ISO 9001 :
2000 dari konsultan manajemen RWTUV Jerman tah@®3 2€erta sertifikat dari
PPGI (Persatuan Perusahaan Grafika Indonesia). ulhdagisi, Misi dan
Komitmen PT. Masscom Graphy yaitu :

Visi Menjadi pelopor dalam pencetakan surat kabar dasmirkomersial,
memberikan kualitas yang tinggi dan pelayanan terbdepada
pelanggan, serta memberikan kesejahteraan kepagawen dan
keluarga.

Misi Menyelesaikan pekerjaan secara profesional. Bdwimglaku atas
dasar nilai-nilai moral dan agama. Bekerja berdasampengabdian
kepada perusahaan. mengembangkan kebiasaan bentyany terus
menerus demi kemajuan. Tertib administrasi dalagalaebidang.

Komitmen Manajemen Menyediakan produk cetak yang berkualitas dan

pelayanan terbaik bagi pelanggan.
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Selain itu dalam komitmen perusahaan untuk menikgka mutu
produksinya, PT. Masscom Graphy melakukan konedhadap setiap produk
yang dihasilkan. Untuk menunjang hal tersebut, sstaan menerapkan
kebijakan mutu sebagai berikut:

1. Memberikan hasil cetakan berkualitas dan tepatwvakt
2. Melakukan perbaikan berkelanjutan dengan cara noslk@n SDM yang
sesuai dalam hal pendidikan, keahlian dan kebutubaaga kerja untuk

memberikan kepuasan kepada pelanggan seoptimalkmung

4.1.2 Sistem Kerja
PT. Masscom Graphy mempunyai lima (5) hari kerjiamaseminggu
yaitu mulai hari Senin sampai Jum’at. Sedangkamkuibiagian produksi cetak
koran waktu kerja adalah setiap hari kecuali hasab (tanggal merah). Perincian
waktu kerjanya adalah sebagai berikut :
a. Karyawan bagian cetak koran dan cetak umum :
Shift 1 (Senin-Jumat) :09.00-17.00 WIB
Istirahat :12.00-13.00 WIB
Shift 2 (Senin-Jumat) :21.00-06.00 WIB
b. Karyawan bagian cetak umum :
Hari Senin-Jumat : 08.00-14.00 WIB
Istirahat :12.00-13.00 WIB
c. Bagian satpam :
Shift 1 (setiap hari) : 06.00-18.00 WIB

Shift 2 (setiap hari) : 18.00-06.00 WIB
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Adapun tenaga kerja yang dimiliki adalah berjumi®#®2 orang. Tenaga kerja

tersebut terdiri dari karyawan tetap dengan paemsebagai berikut :

Tabel 4.1
Jumlah Karyawan tiap Bagian
No Bagian Jumlah
1 Keuangan 8 orang
2 Logistik 7 orang
3 Pesanan dan umum 6 orang
4 Pembukuan 5 orang
5 Diesel 6 orang
6 Maintenance 8 orang
7 Cetak koran 40 orang
8 QC cetak koran 7 orang
9 Layoutcetak koran 4 orang
10 Settingcetak koran 5 orang
11 Pemasaran 11 orang
12 Reproduksi 9 orang
13 Finishing 33 orang
14 Perencanaan produksi cetak umum 5 orang
15 QC cetak umum 4 orang
16 Sheet offsatetak umum 11 orang
17 Web offsetetak umum 5 orang
18 Karyawan manajemen 5 orang

Sumber: PT. Masscom Graphy, 2010

PT. Masscom Graphy Semarang memiliki dua tipe prsidyaitu Job
Shop dan Job Order. Hal ini dilakukan agar selyreimintaan pelanggan dapat
terpenuhi. Tipe Job Shop dilakukan pada divisi lcédtkaran yang menangani
produksi Harian Suara Merdeka, Harian Sore wawa$ahloid Cempaka dan
Tabloid Otospeed. Sedangkan Job Order dilakukaa gaaki cetak umum. yang
menangani produksi majalah Olga, buku, kalendestgopdl!

Di dalam kegiatan produksinya, PT. Masscom Graphlgm&ang
mempunyai divisi khusus yang bertugas untuk memgbptoses maupun produk

yang dihasilkan proses produksi yaitu bagian Qualibntrol. Departemen ini
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juga melakukan inspeksi terhadap produk cacat darakwmkan penyortiran

selama proses produksi sampai pada pengiriman dpalngan adanya bagian
Quality Control ini, perusahaan lebih yakin bahwadok yang dipasarkan adalah
produk yang berkualitas baik karena sudah melalosgs penyortiran terlebih

dahulu.

4.1.3 Kegiatan Produksi Perusahaan

PT. Masscom Graphy merupakan suatu perusahaan ryemgpunyai
kegiatan di bidang usaha industri terutama pereetakedia massa dan umum,
dimana pemasarannya difokuskan di daerah Jawahdregatama untuk produk
koran Suara Merdeka. Selain itu juga perusahaaremnea order cetak yang
bersifat umum berdasarkan pesanan oleh konsumbimgga spesifikasi yang
dibuat juga disesuaikan dengan keinginan konsunaéa dari segi bahan baku,
desain, maupun modelnya. Dalam kegiatan produksiRya Masscom Graphy
melakukan beberapa kegiatan yang secara garisnlgasareliputi pengolahan
bahan baku menjadi produk cetak media massa dak getum yang siap pakai.
4.1.3.1 Hasil Produksi

Jenis produk yang dihasilkan dari proses produksgydilakukan oleh PT.
Masscom Graphy adalah media massa dan umum, aitara

1. Cetakan Suara Merdeka

a. Harian Suara Merdeka

b. Harian Sore Wawasan

c. Surat Kabar Mingguan Seputar Indonesia, Yunior

d. Surat Kabar Mingguan Kriminal
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2. Cetakan Tabloid

1. Tabloid Mingguan Otospeed

2. Tabloid Mingguan Cempaka

3. Tabloid Mingguan Karier

4. Cetakan Majalah

a.

b.

C.

d.

e.

Majalah Olga

Majalah MOP (Media Orientasi Pelajar)
Majalah Media Semarang

Majalah Al-Furgon

Majalah Inspirasi

5. Cetakan Buku

a.

b.

C.

Buku-buku penerbitan PT. Masscom Graphy
Buku-buku terpadu dari Departemen Pendidikan Nasion

Buku-buku dar penerbitan di luar penerbitan PT.ddam Graphy

6. Cetakan Umum

Order cetakan selain produk di atas yang sifatmyam misalnya; brosur,

formulir, kalender dan jenis cetakan lain yangtaiya umum.

4.1.3.2 Bahan Baku Produksi

Bahan-bahan/ material utama yang digunakan PT.ddas$&raphy untuk

proses produksi diantaranya adalah :

1. Kertas gulungan (roll) merek aspex.

2. Tinta merek Cemani jenis WRON dengan 4 warna ut@@hYK) yaitu

cyan, magenta, yellow, dan black.
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3. Fountain atau cairan pemfilter tinta.

4. Plate aluminium.

Gambar 4.1
Bahan Baku Produksi Koran

Sumber: PT. Masscom Graphy, 2010
4.1.3.3 Mesin dan Peralatan
Dalam melakukan proses

produksinya, PT. Masscom plgra

menggunakan 3 buah mesin yang masing-masing betjudlunit, antara lain

yaitu:
Tabel 4.2
Mesin yang digunakan PT. Masscom Graphy

No. Merk mesin Asal & Tahun Kapasitas

Pembuatan Produksi
1 | Urbannyte Eropa/ 1984 40.000/jam
2 | Communyte Eropa/ 1984 20.000/jam
3 | Manugraph India/ 2005 30.000/jam

Sumber: PT. Masscom Graphy, 2010

4.1.3.4 Proses Produksi
PT. Masscom Graphy memiliki dua tipe produksi yaith shop dan job
order. Hal ini dilakukan agar seluruh permintaalapggan dapat terpenuhi. Tipe

job shop dilakukan pada divisi cetak koran, sedangkntuk tipe job order
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dilakukan pada divisi cetak umum. Adapun prosesiyksi cetak koran adalah

sebagai berikut :

Gambar 4.2

Bagan Proses Produksi Cetak Koran pada PT. Masscofaraphy

1. Masa Produksi Pra Cetak

Bagian Bagian cetak
Redaksi > koran
\ 4
o Lembaran
film Film
—— oc
\ 4
Film (layout) | pembuatan
& plate Lavoui
——» QC
\ 4
plate =~ Penyinaran
(Vacum
\ 4
Cleaning &
Developing
— > QC
\ 4

Pengeringan

A 4

Distribusi ke

2. Masa Produksi Cetak

Persiapan
bahan baku
cetak

A 4

Setting Mesin

l

Pencetakan
Korar

A 4

Update Setting}-
Mesir

A 4

Pencetakan
Korar

—
A\ 4

Packaging

A 4

Departemen
Cetak

Sumber: PT. Masscom Graphy, 2010

Distribusi

Kertas (roll),

....... tinta CMYK,

fountain, plate

Brake, register,
warna, folder,
speed

Updating set
brake, register
warna, folder
speed (mesin
dalam kondisi
siap cetak)

QC  Limbah padat
& cair, suara
bising, dan bau
tinta
menyengat
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Penjelasan gambar :
1. Masa produksi pra cetak (Proses Reproduksi)
a. Proses diawali dari penerimaan materi/ konten kodan bagian
redaksi untuk kemudian dibentuk menjadi film di laagcetak koran.
b. Materi yang sudah berbentuk film kemudian disatukaenjadi
lembaran film untuk selanjutnya di atur layoutny@sigai dengan
jumlah lembaran koran yang akan diproduksi.
c. Setelah layout film terbentuk, kemudian film tenselakan dicetak

kedalam plate dengan cara film tersebut dipresdiatps plate agar

memiliki peranan yang sangat penting karena paodseprini bila ada
film yang tidak menempel betul pada plate, makalgantulisan yang
dihasilkan pada plate nantinya tidak begitu baglard artian kurang
jelas bahkan bisa tidak kelihatan. Maka proseshanus benar-benar
diperhatikan. Setelah dipastikan gambar/ tulisah t@aenempel pada

plate, maka proses selanjutnya adalah melakukayginzean+ 180

detik. Selesai penyinaran plate masih harus dipardpakah teks dan
gambarnya sudah lengkap dan apakah sesuai dehgan fi

d. Plate yang telah disinari dimasukkan ke dalam mpedsesor untuk
dilakukan prose<leaning dan developing plate tersebut kemudian
dikeringkan.

e. Plate yang sudah dikeringkan selanjutnya didissikan kepada

bagian produksi cetak koran dan dipasang pada roesak.
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2. Masa produksi cetak

a. Pada mulanya bagian ini menyiapkan bahan baku tsé&petas, tinta,
fountain dan plate untuk dipasang pada mesin.

b. Setelah bahan baku cetak siap kemudian melakgk#ing mesin
awal. Settingyang dilakukan berupa brake, register warna, fotta
speed.

c. Setelah mesin dan seluruiools dalam kondisi siap jalan, maka
produksi cetak dimulai.

d. Update settingmesin dilakukan jika terdapat suatu ketidaksesuaia
yang diakibatkan oleh mesin, maka operator megimblai melakukan
settingmesin sembari memperhatikan perubahan yang terjadi

e. Produk yang baik kemudian dikemas pada stasiua gagkagingdan

kemudian didstribusikan oleh bagian ekspedisi.

4.2 Aktivitas Pengendalian Kualitas pada PT. Masson Graphy
Dalam menghadapi persaingan yang semakin ketata npgkusahaan
dituntut untuk dapat menghasilkan produk yang balitas tinggi, sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan oleh perusahaan éanirgaan konsumen. Oleh
karena itu, maka perusahaan harus melaksanakast&egiengendalian kualitas
secara terus-menerus terhadap produk yang dihasitka
4.2.1 Pelaksanaan Pengendalian Kualitas yang dilakukan eh Perusahaan
Dalam mempertahankan kualitas produk yang dihasille. Masscom
Graphy melaksanakan aktivitas pengendalian kuaktaesgendalian kualitas yang

dilakukan perusahaan meliputi tiga tahapan, aéama
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1. Pengendalian terhadap bahan baku
2. Pengendalian terhadap proses produksi
3. Pengendalian terhadap produk jadi
4.2.1.1Pengendalian Terhadap Bahan Baku
Bahan baku merupakan faktor utama yang dapat megapgm kualitas
produk yang dihasilkan. Apabila bahan baku yangimgian memiliki kualitas
yang baik atau memenuhi standar, maka produk y#mgsitkan akan memiliki
kualitas yang baik juga. Dalam hal ini PT. Massc@Gnaphy selalu memeriksa
setiap bahan baku yang masuk terlebih dahulu sebdiigunakan untuk produksi.
Karakteristik bahan baku yang ditetapkan perusakagmn :
1. Kertas terbuat dari bahan pohon pinus dengan #siifolume 48,8 g/f
lebar 762 mm, berat 442 Kg, diameter 1016 m dajapgri1800 M.
2. Tinta berwarna pekat dengan 4 warna utama (CMYH®uy&yan, magenta,
yellow, dan black.
3. Plate berbahan aluminium dengan ukuran 886 x 914 mm
Selama ini perusahaan merasa puas dengan bahanyaagumereka
terima dari pemasok dan belum pernah ditemukanrbbbhku yang tidak sesuai
dengan spesifikasi.
4.2.1.2Pengendalian Terhadap Proses Produksi
Selama proses produksi berlangsung, setiap karyayeargy terlibat
bertanggungjawab terhadap hasil kerja mereka. Apdiiemukan penyimpangan
di dalam proses produksi, maka karyawan atau apeyanhg bertanggungjawab

terhadap penyimpangan tersebut segera melaporka&enanajer produksi.
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Pengendalian dilakukan di dua masa produksi :
1. Masa produksi pra cetak

a. Konten koran dari redaksi harus sudiasebelum di buatkan film.

b. Pembuatan film harus di lakukan secara cermat demgemperhatikan
ukuran koran dan persisiyoutkonten.

c. Film yang sudah jadi kemudian di cetak kedalameptssuai dengan
warna yang digunakan yaitu CMYK. Satu plate digamakhanya
untuk satu warna saja dan 1 (satu) lebar koranndadatu Kkali
produksi. Jadi apabila 1 (satu) eksemplar ada 02 felas) halaman
atau 3 (tiga) lembar, berarti plate yang digunakanumlah 12 (dua
belas) untuk satu kali produksi.

2. Masa produksi cetak

a. Plate yang sudah jadi kemudian ditempatkan di messtak.
Pemasangan plate harus sejajar sehingga tidak roelkiam salah
cetak seperti tidak register atau menjadikan whatoar.

b. Bahan baku seperti kertas, fountain dan tinta jhgaus sudah
dipersiapkan sebelum plate di masukkan.

c. Settingin mesin harus pas sehingga tidak tefpdke mendadak pada
saat digunakan seperti kekencangan konsol, pemgatkecepatan
perputaran mesin, dan rem mesin.

d. Kepekatan tinta harus pas sesuai takaran sehingggerapan tinta
merata. Pemasangan kertas juga harus persisi gahtidpk terjadi

unregisterdan terpotong.
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e. Operator mengawasi kinerja mesin dan melakukashating settingn
mesin ketika mesin mengalami kemacetan atau ketgdalaian yang
dapat menyebabkan proses produksi terhenti.

f. Pengawasan oleh bagiajuality control pada saat proses produksi
dengan mengambil tindakan antisipati ketika terjbdake atau
kesalahan cetak.

g. Koran yang sudah keluar dari mesin dalam bentuk(gaalah terlipat)
juga harus di lakukan pengecekan/ inspeksi untukgmedari produk
rusak keluar sampai ke tangan konsumen.

h. Packagingdilakukan oleh bagiafinishing dengan membundel sesuai
jatah/ permintaan agen distributor di masing-masidgerah
lalukemudian di masukan kedalam mobil box untukstiitbusikan.

4.2.1.3Pengendalian Terhadap Produk Jadi

Pengendalian terhadap produk jadi dilakukan sebéaimap pengepakan

(packaging dan dilakukan melalui kegiatanspecting(pemerikasaan). Hal ini
dilakukan dengan cara memeriksa koran hasil prodydsg baru keluar dari
mesin apakah terjadi misdruk atau tidak. Produlgyamnsdruk akan dipisah dari
produk yang baik agar tidak sampai ke tangan koesurProduk yang baik
kemudian dilakukan pengepakapac¢kaging oleh bagianfinishing dengan

membundel sesuai jatah/ permintaan agen distrilolitmi@sing-masing daerah.

Secara umum, kriteria koran yang berkualitas adalah

6. Koran bersih.

7. Penyerapan tinta merata (warna tidak ada yang kabur
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8. Posisi lipatan tengah register (persisi).
9. Lipatan yang simetris sesuai lekukan koran.

10.Tidak ada bagian yang terpotong melebihi garis tepi

4.2.2 Faktor-faktor yang Dipertimbangkan Oleh Perusahaan dalam

Melaksanakan Pengendalian Kualitas

Dalam melakukan proses produksinya dan menghasitkaduk yang
berkualitas, perusahaan membuat standar spesifikdan batas-batas
penyimpangan produk yang masih dapat diterima umekentukan apakah suatu
produk dinyatakan baik atau tidak. Namun begitdamausaha mencapai dan
mempertahankan kualitas produk yang dihasilkanngarusahaan selalu
dihadapkan pada permasalahan. Permasalahan yaadppihperusahaan adalah
berkaitan dengan produk-produk yang dihasilkan glelusahaan, yang pada
kenyataannya selalu saja ada perbedaan dengararstgpesifikasi yang telah
ditetapkan dan terjadi misdruk yang cenderung tifgghkan melebihi batas
toleransi misdruk yang telah ditetapkan. Oleh karéo, untuk mengatasi hal
tersebut maka ada beberapa faktor yang perlu dipkaim perusahaan agar
produk yang dihasilkan konsisten dan sesuai derggmsifikasi yang telah
ditetapkan oleh perusahaan. Faktor-faktor tersaiatra lain :

1. Tenaga kerja
Berbeda dengan faktor teknis, unsur manusia sebagaga kerja
mempunyai sifat yang kompleks. Faktor fisik dankissidalam setiap
individu akan mempengaruhi kapasitas dan presaagrkya. Faktor fisik

adalah keadaan fisik tenaga kerja yang bersangksgperti umur dan
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kesehatannya. Sedangkan faktor psikis adalah kegoea tenaga kerja
yang bersangkutan, motivasi, gairah kerja dan lkeadadup pekerja
sehari-hari.

Selain itu, pendidikan dan pengalaman Kkerja jugagaa
mempengaruhi prestasi kerja. Dengan demikian dalarbungannya
dengan kualitas hasil produksi, maka tenaga kegaush memiliki
kesadaran untuk mempertahankan dan meningkatkaitekyaroduk yang
dihasilkan, sehingga produk tersebut berkualitak dan pada akhirnya
akan memberikan keuntungan pada para pekerja.

Untuk mengatasi hal tersebut, maka PT. Masscomhgraielah
memberikan beberapa jaminan sosial dan kesejahtdragi karyawan
berupa fasilitas-fasilitas yang meliputi: mengilartakan dalam program
jamsostek, menyediakan balai pengobatan, menyediakmjangan
kecelakaan, memberikan tunjangan hari raya (THRYngikutsertakan
dalam asuransi jiwa serta pemberian bonus sesugadeprestasi kerja
karyawan bersangkutan.

. Bahan baku yang digunakan

Bahan baku vyang digunakan oleh perusahaan sangat
mempengaruhi kualitas produk yang dihasilkan dalankaran proses
produksi, baik mengenai kuantitas maupun kualitasiAdapun bahan
baku utama yang digunakan oleh perusahaan adatas kinta, plate dan
fountain. Semakin baik kualitas bahan baku yangitagan, maka akan

semakin baik pula kualitas koran yang dihasilkaremikian pula
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sebaliknya, apabila bahan baku yang digunakan Rgutaak, maka
kualitas produk koran yang dihasilkan juga kuraail.b
. Mesin dan peralatan

Adapun perusahaan menggunakan 3 (tiga) buah mesdulsi
yang digunakan untuk proses cetak koran yaitu imgancommunyte dan
manugraph. Agar proses produksi dapat berjalan aterigncar, maka
perusahaan melakukan perawatan mesin, baik yaaguéen setiap hari
maupun yang dilakukan secara periodik.

Perawatan yang dilakukan setiap hari adalah peimhlbersnesin,
pengencangan dan pemberian pelumas. Sedangkan apmmawang
dilakukan secara periodik melipuiervice atau reparasi mesin yang
dilakukan perusahaan hanya ketika terjadi kerusakasin Corrective
Maintenancg Inspeksi bulanan dan mingguan dilakukan apabidapat
komponen mesinnya.

. Metode kerja yang digunakan

Metode kerja yang digunakan perusahaan sangat riggameé
besar terhadap kelancaran proses produksi. Besiuymimetode kerja
yang diterapkan dalam perusahaan untuk mengatuuasdragian yang
terlibat dalam proses produksi akan mengurangighmproduk rusak yang
terjadi. Demikian juga sebaliknya apabila metodagydijalankan tidak
dijalankan dengan baik, maka kemungkinan terjadipyaduk rusak
semakin besar. Metode untuk mengendalikan kualgezduk yang

dilakukan oleh PT. Masscom Graphy ini adalah dengeara
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mengumpulkan laporan-laporan yang berkaitan dekggratan produksi
di lapangan. Pengecekan itu sendiri dilakukan satiap tahapan proses
produksi oleh bagiaguality control Penyimpangan-penyimpangan yang
terjadi akan dicatat di kartu laporan hasil prodgkehingga penyimpangan
tersebut dapat segera langsung diatasi.
. Keadaan lingkungan dan kondisi kerja

Keadaan lingkungan dan suasana kerja yang baik akan
mempengaruhi prestasi kerja karyawan. Penerangam otgkup, sirkulasi
udara yang baik, tempat kerja yang bersih, suhuaydaeamanan dan
keselamatan kerja yang terjamin serta tata ld@afo@) yang baik akan
membuat para pekerja merasa nyaman dan aman daklakukan
pekerjaan yang dapat mengakibatkan prestasi karpawan meningkat.
Kondisi dan lingkungan kerja di PT. Masscom Graplmasakan sudah
cukup baik walaupun suhu di dalam ruang produksicukup tinggi.
Kenaikan suhu ini selain disebabkan oleh cuaca K#marang yang
memang panas, juga disebabkan oleh suhu yang bdeasanesin-mesin
produksi yang digunakan perusahaan. Meskipun aga&kgganggu,
namun hal tersebut tampaknya tidak terlalu mempehgatingkat
kelembaban di dalam pabrik karena sirkulasi udagatibekerja dengan
baik melalui ventilasi-ventilasi udara yang terdaph dalam ruang
produksi juga kipas angin yang dipasang di dalaanguproduksi.

Kondisi pencahayaan di ruang produksi juga dirasakadah

mencukupi. Karena pada beberapa tempat cahayaanadapat masuk ke
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dalam pabrik. Selain itu juga cahaya dari lampugargang dipasang di
setiap tempat sudah memenuhi kebutuhan. Tata letakin-mesin

produksi yang diterapkan di PT. Masscom Graphyadfatocess Layout

Dengan tata letak tersebut diharapkan proses psodikpat berjalan
teratur karena lebih memudahkan untuk melakukamgemekan terhadap
kualitas produk sesuai dengan tahapan yang betaggsDengan

demikian dapat tercipta kondisi lingkungan kerjagdaik serta proses
produksi dapat berjalan dengan lancar.

Selain itu hal yang perlu diperhatikan adalah ped&a dan
penilaian hasil kerja yang diterima oleh karyawgfhsalnya dalam hal
pemberian penghargaan dan upah yang adil sertaisdsogan prestasi
kerja yang dicapai karyawan. Dengan demikian, mpk&erja akan
merasa lebih dihargai dan termotivasi untuk bekiefpgh giat, bergairah

dan menyenangi pekerjaannya.

4.2.3 Jenis-jenis Misdruk yang Terjadi pada Produksi

Dalam melakukan aktivitas pengendalian proses fpdternyata masih
terjadi kerusakan pada koran produksi perusahaag gakup tinggu bahkan
melebihi batas toleransi kerusakan produk yangtagitan oleh perusahaan.
Kerusakan tersebut dapat bersifat kompleks atasifaersederhana. Pihak
perusahaan harus berusaha untuk dapat menyelesa&aalah yang timbul

dengan segera. Jenis-jenis kerusakan yang tergth goran (misdruk) antara

lain:
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. Kotor

Yaitu misdruk karena halaman koran kotor dimandaeat bercak tinta di
lembaran koran.

. Warna kabur (ngéiur)

Yaitu misdruk karena penyerapan warna pada tutisamgambar di koran
tidak merata sehingga terlihat kabur. Misdruk iiasa terjadi pada awal
cetak karena tinta masih sangat pekat dan belwangrur secara merata
sehingga menjadikan warna tidak terserap secarpsam

. Posisi lipatan tengah tidak register (persisi)

Yaitu misdruk karena layout koran tidak persisi dita tanda acuan
register yang terletak pertengahan yang menjaaidipkoran tidak berada
tepat sejajar atau melebar. Adapun toleransi pgmymgannya adalah 0,3
mm.

. Lipatan tidak simetris

Yaitu misdruk karena kesalahan mesin pada saap fadlgpatan folding)
sehingga mengakibatkan lipatan tidak simetris (raeg Batas toleransi
kemencengan yang diperbolehkan adalah 2 mm.

. Terdapat bagian yang terpotong

Ketidaktepatan mesin dalam memotong koran sehihggdaran koran
terpotong tidak pas ukuran. Ukuran stanciaroff mesin yaitu 58 x 76,2

cm.
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Gambar 4.
Contoh Misdruk pada Koran Produksi PT. Masscom Graphy
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Sumber: PT. Masscom Graphy, 2010

4.3 Analisis dan Pembahasan Pengendalian Kualit&atistik
Pada PT. Masscom Graphy Semarang mempunyai ba&aility
Control yang bertugas melakukan pengecekan terhadappnediiksi. Dalam
menyelesaikan permasalahan pengendalian kualkas, dilakukan langkah-
langkah sebagai berikut:
1. Mengumpulkan data menggunakareck sheet
2. Membuat histogram
3. Membuat peta kendali p
4. Melakukan uji kecukupan data

5. Menentukan prioritas perbaikan (menggunakan diagrarato)
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6. Mencari faktor penyebab yang dominan (dengan dmagebab akibat)
7. Membuat rekomendasi/ usulan perbaikan kualitas
4.3.1 Pengumpulan Data
Dalam melakukan pengendalian kualitas secara tgtalsngkah pertama
yang akan dilakukan adalah membgaeck sheetCheck sheeberguna untuk
mempermudah proses pengumpulan data serta an8lean itu pula berguna
untuk mengetahui area permasalahan berdasarkanmefrek dari jenis atau
penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukdigan atau tidak.
Sebagai catatan bahwa pada 1 eksemplar koranpradilksi, bisa saja
terdapat tidak hanya satu jenis kerusakanan (nkdakian tetapi bisa lebih dari
satu macam. Oleh karena itu, jenis kerusakan yaeagad oleh bagian produksi
adalah jenis kerusakan yang paling dominan. Adamsil pengumpulan data

melaluicheck sheeyang telah dilakukan dapat dilihat pada tabelkogri



Tabel 4.3
Laporan Produksi PT. Masscom Graphy
Periode Bulan Mei 2010
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Tang | Jumlah Jenis Misdruk (ekp) Jumlah | Persenta
gal | Produksi | Kotor | Warna | Tidak | Lipatan | Terpo | Misdruk se
(ekp) kabur | register | tidak | tong (ekp) | Misdruk
simetris (%)
01 482,075 3,878 8,190 6,532 3,660 2,450 24,710 5
02 277,325 1,980 4,730 3,613 1,86D 690 12,873 4,
03 297,450 2,870 5,650 3,606 1,450 3,670 17,246 5
04 295,250 2,898 4,955 3,24( 1,128 2,874 15,090 5
05 296,275 1,995 3,824 3,139 2,76b 3,854 15,577 5
06 295,250 3,510 4,875 2,804 2,258 1,860 15,307 5
07 294,875 1,642 4,556 3,728 2,38b 1,975 14,287 4
08 488,975 5,514 7,630 2,804 2,554 3,705 22,207 4
09 277,775 2,575 3,210 1,861 1,756 1,153 10,555 3
10 298,250 2,507 4,578 1,85( 3,576 2,881 15,392 5
11 297,300 1,890 4,358 3,67( 2,97pb 1,734 14,627 4
12 295,000 1,354 3,125 2,113 3,328 3,980 13,900 4
14 297,275 2,545 6,140 2,87( 1,408 4,435 17,393 5
15 486,075 3,937 9,056 5,878 4,456 7,480 30,807 6
16 276,400 1,502 5,120 2,985 2,654 5,356 17,617 6
17 310,725 1,308 4,645 3,124 2,46b 4,870 16,412 5
18 298,525 1,778 4,720 3,525 2,780 4,768 17,571 5
19 300,125 1,134 5,876 4,978 2,476 3,665 18,1119 6
20 301,250 3,445 4,025 4,76( 2,178 4,360 18,768 6
21 297,900 4,230 5172 2,954 2,294 3,825 18,475 6
22 485,900 5,292 6,705 3,458 2,58p 5,640 23,675 4
23 278,500 2,385 2,595 2,08( 2,517 1,163 10,740 3
24 301,190 2,595 3,298 3,69( 2,86p 3,352 15,801 5
25 296,425 2,411 3,154 3,465 2,965 3,180 15,175 5
26 298,745 2,935 3,750 2,89( 3,539 2,880 15,994 5
27 295,115 3,480 3,100 2,868 3,541 2,480 15,469 5
29 471,350 3,815 6,790 4,558 4,160 3,780 23,103 4
30 277,680 2,758 3,575 2,28% 3,67D 2,285 14,573 5
31 299,670 2,930 3,230 2,97( 3,64 2,558 15,330 5
Total | 9,468,650, 81,098 140,632 98,298, 79,877| 96,893 496,793 5,2

Sumber : Data Primer yang diolah, 2010

Untuk memudahkan dalam melihat lebih jelas misdrakg terjadi sesuai

dengan tabel diatas, maka langkah selanjutnya tagaéanbuat histogram. Data

P NONPMRPNOONNOOWPMNWONONOOUUIONWRER OO B
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produk misdruk tersebut disajikan dalam bentuk igrdfalok yang dibagi
berdasarkan jenis misdruknya masing-masing.
Gambar 4.4

Histogram Jenis Misdruk PT. Masscom Graphy
Bulan Mei 2010
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Sumber : Tabel 4.3

Dari histogram yang telah ditunjukkan pada gambéydapat dilihat jenis
misdruk yang sering terjadi adalah rusak karenanav&abur (ngdslur) dengan
jumlah misdruk sebanyak 140.632 eksemplar. Junelais mmisdruk tidak register
sebanyak 98.298 eksemplar. Selanjutnya adalah jessiruk berupa rusak
karena terpotong, kotor dan lipatan tidak simey@ng secara berturut-turut

berjumlah 96.893, 81.093 dan 79.877 eksemplar.

4.3.2 Analisis Menggunakan Peta Kendali p
Setelah melihat data pada tabel 4.3, maka dapatiierdapat jumlah

misdruk yang melebihi batas toleransi misdruk yatttapkan perusahaan
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sebesar 6 % per produksi. Oleh karena itu, sdlaya akan dianalisis kembali
untuk mengetahui sejauh mana misdruk yang terjadiimdalam batas kendali
statistik melalui grafik kendali. Peta kendali p mpunyai manfaat untuk
membantu pengendalian kualitas produksi serta dapahberikan informasi
mengenai kapan dan dimana perusahaan harus meatakatbaikan kualitas.
Adapun langkah-langkah untuk membuat peta kendaligebut adalah :

e. Menghitung Prosentase Kerusakan

p:

Keterangan :

np : jumlah gagal dalam subgrup

n . jumlah yang diperiksa dalam subgrup
Subgrup : Hari ke-
Maka perhitungan datanya adalah sebagai berikut :

np_ 24710

Subgrup 1:p= = =0,051
grup P n 48207t
np 12873
Subgrup 2 : p= = = 0,046
grup P n 27732t
n
Subgrup 3: p= P 17;246 = 0,058
n 297.45C
n
Subgrup 4 : p= p: 15.090 - 0,051
n 29E.25C

Dan seterusnya...
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Menghitung garis pusa@entral Line(CL)

Garis pusat yang merupakan rata-rata kerusakamllp(q_]j).

CL:B:M

N
PRl
Keterangan :
} np :jumlah total yang rusak
} n : jumlah total yang diperiksa

Maka perhitungannya adalah :

—_ > np_ 496793

- P ) n  9.46€.65C

= 0,052

Menghitung batas kendali atas atdpper Control Limit(UCL)

Untuk menghitung batas kendali atas atau UCL dkakudengan rumus :

pd-p)
n

UCL=p+

Keterangan :

p : rata-rata ketidak sesuaian produk

n : jumlah produksi

Untuk perhitungannya adalah :

Subgrup 1: UCL =p +3,227P) _ g 052 3\/ 00521~00529) _ ) 454
n 482075

Subgrup 2 : UCL£B+3JpG' = 0,052 3 0052(1_0’052)::0,054
277.325
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Subgrup 3: UCL =p + pa.|®__0052+3J095Z1—0053:20354
n 297450

0,052(1- 0,052
295250

Subgrup 4 : UCL =p + pa-p) 0,052 +3\/ = 0,054

n
Dan seterusnya...
. Menghitung batas kendali bawah ataawer Control Limit(LCL)

Untuk menghitung batas kendali bawah atau LCL ditak dengan rumus:

LCL=p-3/PL=P)
n

Keterangan :

p : rata-rata ketidak sesuaian produk

n : jumlah produksi

Maka perhitungannya adalah :

Subgrup 1: LCL :B - p( ) =0,052- \/0052(1_ 0053 =0,051
482075

Subgrup 2 : LCL =p - pa ).-0052 3J005Z1_0053::0951
277325

Subgrup 3 : LCL =p - pa p_ = 0,052 3J00521—0052::0051
297450

Subgrup 3: LCL :B - p(1 ) = 0,052~ \/0052(1_ 0053 =0,051
297450

Dan seterusnya...
Untuk hasil perhitungan peta kendalyang selengkapnya dapat dilihat pada

tabel berikut:



Tabel 4.4
Perhitungan Batas Kendali
Periode Bulan Mei 2010
(dalam satuan eksemplar)
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Jumlah

Jumlah

Proporsi

Hari ke- Produksi Misdruk | Misdruk ( p) CL | ucL | LCcL
01 482,075 24,710 0.051 0.0%52 0.054 0.0
02 277,325 12,873 0.046 0.052 0.064 0.0
03 297,450 17,246 0.058 0.0%52 0.054 0.0
04 295,250 15,090 0.051 0.052 0.064 0.0
05 296,275 15,577 0.053 0.0%52 0.054 0.0
06 295,250 15,307 0.052 0.052 0.064 0.0
07 294,875 14,287 0.048 0.052 0.064 0.0
08 488,975 22,207 0.045 0.0%52 0.054 0.0
09 277,775 10,555 0.038 0.052 0.064 0.0
10 298,250 15,392 0.052 0.0%52 0.054 0.0
11 297,300 14,627 0.049 0.052 0.064 0.0
12 295,000 13,900 0.047 0.0%52 0.054 0.0
13 297,275 17,393 0.059 0.052 0.064 0.0
14 486,075 30,807 0.063 0.0%2 0.064 0.0
15 276,400 17,617 0.064 0.0%52 0.054 0.0
16 310,725 16,412 0.053 0.052 0.064 0.0
17 298,525 17,571 0.059 0.0%52 0.054 0.0
18 300,125 18,119 0.060 0.0%2 0.064 0.0
19 301,250 18,768 0.062 0.0%52 0.054 0.0
20 297,900 18,475 0.062 0.0%52 0.054 0.0
21 485,900 23,675 0.049 0.0%2 0.064 0.0
22 278,500 10,740 0.039 0.052 0.054 0.0
23 301,190 15,801 0.052 0.0%2 0.064 0.0
24 296,425 15,175 0.051 0.052 0.054 0.0
25 298,745 15,994 0.054 0.0%2 0.064 0.0
26 295,115 15,469 0.052 0.0%2 0.064 0.0
27 471,350 23,103 0.049 0.0%52 0.054 0.0
28 277,680 14,573 0.052 0.0%2 0.064 0.0
29 299,670 15,330 0.051 0.0%52 0.054 0.0

Total 9,468,650 496,793

Sumber : Tabel 4.3 dan Hasil Perhitungan Rumus iRetdali p

Dari hasil perhitungan tabel 4.4 di atas, makangelaya dapat dibuat peta

kendalip yang dapat dilihat pada gambar berikut ini:

51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51
51



90

Gambar 4.5
Peta Kendali Proporsi Misdruk
Bulan Mei 2010

P Chart of Misdruk

0.065- —
11
1
0.060- ;
0.0551 - UCL=0.05372
P=0.05249
— LCL=0.05127

0.050

Proportion

0.045

0.040+

1
T T T T

T T
13 16 19 22 25 28
Sample(Hari ke-)

Tests performed with unequal sample sizes

Sumber : Tabel 4.4

Berdasarkan gambar peta kendali p diatas dapattitahwa data yang
diperoleh tidak seluruhnya berada dalam batas kemydag telah ditetapkan
bahkan banyak yang keluar dari batas kendali, h@nftajuh) titik yang berada
didalam batas kendali, sehingga bisa dikatakan hairases tidak terkendali. Hal
ini menunjukkan terjadi penyimpangan yang tinggal Hersebut menyatakan
bahwa pengendalian kualitas di PT. Masscom Grapleyneniukan adanya
perbaikan. Karena adanya titik berfluktuasi satigggi dan tidak beraturan yang

menunjukkan bahwa proses produksi masih mengalanyimpangan.
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4.3.3 Uji Kecukupan Data
Setelah data diperoleh maka perlu diketahui apalah yang diambil
tersebut telah mencukupi atau belum. Untuk mengpitapakah data yang

diambil sudah mencukupi, dapat digunakan rumus :

Nz D X(P)x- p)
(@)°

Kriteria yang digunakan adalah apabila sampel yam@ah digunakan (N)
lebih besar atau sama dengan jumlah sampel yaraguselya '), maka data
atau sampel yang digunakan sudah mencukupi. Narpahila jumlah sampel
yang sudah digunakan (N) lebih kecil atau sama aerjgmlah sampel yang
seharusnyaN’), maka sampel atau data yang telah diambil tidakauakupi,
sehingga perlu dialakukan pengambilan sampel kadapun tingkat keyakinan
(2) yang digunakan sebesar 99% dan tingkat ketelg#e&besar 10 %. Berdasarkan

data yang ada maka perhitungannya adalah :

\o B X(0052x(1- 0,052
(001)?

N'= 4437 data
Berdasarkan perhitungan tersebut, didapatkan baiilaiaN’ lebih kecil
dari nilai N yaitu 4437 < 496.793, artinya bahwatadatau sampel yang

dikumpulkan telah mencukupi.

4.3.4 Diagram Pareto
Diagram pareto adalah diagram yang digunakan untekgidentifikasi,

mengurutkan dan bekerja untuk menyisihkan kerusgkaduk (misdruk) secara
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permanen. Dengan diagram ini, maka dapat diketamnis misdruk yang paling
dominan pada hasil produksi selama bulan Mei 2010.

Pada tabel 4.3 dapat dilihat jenis-jenis misdrukgyaering terjadi pada
produk Koran Suara Merdeka. Jenis-jenis misdruketaut terjadi pada saat
proses produksi sedang berlangsung dan langsuugtdéksi, sehingga bisa
direject atau dipisahkan dari produk yang baik agar tidakpsa ke tangan
konsumen. Berikut ini merupakan tabel dari jumlakdruk selama periode Mei
2010 :

Tabel 4.5

Jumlah Jenis Produk Misdruk
Periode Bulan Mei 2010

No. Jenis Misdruk Jumlah
1 | Kotor 81.093
2 | Warna Kabur 140.632
3 | Tidak Register 98.298
4 | Lipatan Tidak Simetris 79.877
5 | Terpotong 96.893
Total 496.793

Sumber : Tabel 4.3
Langkah selanjutnya yaitu data pada tabel 4.5 hditwatkan berdasarkan
jumlah misdruk, mulai dari yang terbesar hingga gyaerkecil dan dibuat
persentase kumulatifnya. Persentase kumulatif pergmtuk menyatakan berapa
perbedaan yang ada dalam frekuensi kejadian daaift@berapa permasalahan

yang dominan.



Tabel 4.6
Jumlah Frekuensi Misdruk
(berdasarkan urutan jumlahnya)
Periode Bulan Mei 2010
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No. Jenis Misdruk Jumlah Persentase| Persentase Kumuldt
1 | Warna Kabur 140,632 28.31% 28.31%
2 | Tidak Register 98,298 19.79% 48.10%
3 | Terpotong 96,893 19.50% 67.60%
4 | Kotor 81,093 16.32% 83.92%
5 | Lipatan Tidak Simetris 79,877 16.08% 100.00%
Total 496.793 100,00%

Sumber : Tabel 4.3
Berdasarkan data diatas maka dapat disusun sebaghard pareto
dengan ukuran 70 : 30 seperti terlihat pada gaiéxakut :
Gambar 4.6

Diagram Pareto
Bulan Mei 2010

400000 - E A - 100%
350000 - : A [ 90%
! - 80%
300000 F - CEEEEEEEEEE R - 70%
250000 | - 60%
200000 - A E - 50%
150000 i - 40%
100000 i _— [ 30%
- 20%
50000 - I I l . - 10%
0 w w 0%
warna tidak  terpotong  kotor lipatan
kabur register tidak
simetris
B Jumlah A—akumulasi

Sumber : Tabel 4.6
Dari hasil pengamatan dapat diketahui bahwa hampifo kerusakan

(misdruk) yang terjadi pada produksi Koran Suararddka bulan Mei 2010
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didominasi oleh 3 jenis misdruk yaitu karena ‘wakadur atau ndgur’ dengan
persentase 28,31 %, misdruk karena ‘tidak registdvesar 19,79 % dan misdruk
karena ‘terpotong’ sebesar 19,50 % dari jumlah pked Selebihnya misdruk
terjadi dikarenakan koran kotor dan lipatan tidakedris yang masing-masing
mempunyai persentase 16,32 % dan 16,08 %.

Jadi perbaikan dapat dilakukan dengan memfokuséda B jenis misdruk
terbesar yaitu karena warna kabur, tidak registen derpotong. Hal ini
dikarenakan ketiga jenis misdruk tersebut mendaosnihampir 70 % dari total

kerusakan (misdruk) yang terjadi pada Koran Suagedika bulan Mei 2010.

4.3.5 Diagram Sebab Akibat (Fishbone Chart)

Diagram sebab akibat memperlihatkan hubungan armaremasalahan
yang dihadapi dengan kemungkinan penyebabnya daki@r-faktor yang
mempengaruhinya. Adapun faktor-faktor yang memperigadan menjadi
penyebab kerusakan produk secara umum dapat dgkaorsebagai berikut:

1. Man (manusia)

Para pekerja yang melakukan pekerjaan yang terldzam proses

produksi.

2. Material (bahan baku)

Segala sesuatu yang dipergunakan oleh perusah@agasecomponen

produk yang akan diproduksi tersebut, terdiri dehan baku utama dan

bahan baku pembantu.
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3. Machine(mesin)

Mesin-mesin dan berbagai peralatan yang digunakalamd proses

produksi.

4. Methode(metode)

Instruksi kerja atau perintah kerja yang harus utiikdalam proses

produksi.

5. Environmenfilingkungan)

Keadaan sekitar perusahaan yang secara langsuagtidé& langsung

mempengaruhi perusahaan secara umum dan mempenganges

produksi secara khusus.

Setelah diketahui jenis-jenis misdruk yang terjadgka PT. Masscom
Graphy perlu mengambil langkah-langkah perbaikamlkumencegah timbulnya
kerusakan yang serupa. Hal penting yang harusulkéak dan ditelusuri adalah
mencari penyebab timbulnya kerusakan tersebut. gaebalat bantu untuk
mencari penyebab terjadinya misdruk tersebut, digan diagram sebab akibat
atau yang disebdishbone chartAdapun penggunaan diagram sebab akibat untuk

menelusuri jenis masing-masing misdruk yang teigaidilah sebagai berikut :



96

1. Warna Kabur

Gambar 4.7
Diagram Sebab Akibat
Untuk Jenis Misdruk Warna Kabur

Manusia

Tidak pas
menyetel mesin

Standar

Teledor takaran tinta

Kurang terampil Volume tinta diisi

tidak sesuai takaran
Warna
» Kabur
: Tinta masih
Settingan persentase_ (28,31%)

terlalu pekat

warna kurang bagus

Tinta belum
tercampur merata

Kiepelatan Register berubah /—> \

Kurang setelan Volume tinta kurang

Plate miring Pompa tinta rusak
Motor air macet
< Tinta mblobor

Lapisan roll blanket lecet/ rusak

Material

Kurang tebalnya hasil cetakan pada kertas menjadd@mbar/ foto
berwarna yang tercetak dikoran menjadi kabur aggblar seperti samar-
samar/ berbayang sehingga tidak terlihar jelasil Hatakan seperti ini
selalu dan pasti terjadi pada saat awal produkdamgsung. Hal ini
disebabkan dari faktor-faktor sebagai berikut :
a. Faktor Mesin.
Merupakan sebab utama yang mengakibatkan kerugakisnini. Hal
ini disebabkan oleh :

- Settingpersentase warna pada mesin yang kurang bagus.
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- Lapisanroll blanket yang lecet/ rusak dan pompa tinta rusak
sehingga tinta mblobor/ luber.

- Kurang meratanya tinta pada tanki warna mesin aditedeenakan
volume tinta pada tanki warna yang kurang dan tyatag masih
terlalu pekat, sehingga penyerapan warna menpak therata.

- Register yang berubah posisi dikarenakan setelagy yarang
kencang atau terlalu kendor.

- Plate untuk cetak gambar miring.

b. Faktor Manusia.

- Operator mengisi volume tinta pada tanki warna ktiggsuai
takaran yang pas.

- Operator mesin yang kurang cermat dalam menyekancangan
mesin sehingga perputarannya dapat mengganggu biasta
register dan plate. Hal ini disebabkan oleh operging mungkin
belum terampil/ berpengalaman dalam melakukan pelayeyang
pas dan juga karena salah perhitungan dalam ményete
kekencangan mesin.

c. Faktor Material.

- Tingkat kepekatan tinta yang berbeda-beda disinyaliga

merupakan penyebab dari misdruk ini karena mengstan

percampuran untuk membuat suatu warna menjadi tidakta.
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- Adanya plate yang cacat/ rusak juga dapat meng&kibavarna
menjadi kabur karena tidak dapat dibaca secara ws@@mleh
mesin.

d. Faktor Metode.

Tidak adanya standar/ prosedur yang jelas mengekeian tinta yang

sesuai akan menyulitkan pekerja ketika akan mergita kedalam

mesin secara tepat.
. Tidak Register
Gambar 4.8

Diagram Sebab Akibat
Untuk Jenis Misdruk Tidak Register

Manusia

Metode

Kurang Instruksi
terampil Kerja

Salah memasan,

Kuran
layout

koordinasi

Kurang teliti dan
fokus

Tidak

» Register

(19,79 %)

Register halaman
bergeser
Register warna

. anjlok
Register halaman

error /

Settingan mesin
tidak pas

Letak plate
bergeser

Posisi/ layout koran agak menggeser atau tidak persisi/ fokusndéi
dengan simbol yang berbentuk lingkaran dan galasgi(seperti bentuk
radar) sebagai simbol acuan yang terletak pertamggtang menjadi

lipatan koran tidak berada tepat sejajar atau raelefelebihi 0,3 mm
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(batas toleransi yang ditetapkan perusahaan). Kejadrsebut dianggap

oleh perusahaan sebagai misdruk atau rusak k&agoat koran juga akan

ikut menggeser dan menyebabkan gambar akan tekhbat. Hal tersebut

disebabkan oleh faktor-faktor antara lain :

a. Faktor Mesin

Register warna yang terdapat di dalam mesin anjlok.
Perputaran mesin yang cepat menjadikan registeamzal
bergeser.

Register halamarerror karenasettingan mesin yang tidak pas
sehingga proses cetak tidak berjalan lancar.

Letak plate bergeser sehingga menjadikgyout koran juga ikut

tergeser.

b. Faktor Manusia

Pekerja yang kurang terampil dalam melakukattingmesin dan
register.
Kesalahan operator dalam memaségut karena kurang teliti

dan tidak fokus.

c. Faktor Metode

Instruksi kerja yang tidak dipahami secara jelashopekerja
menjadikan pekerja melakukan kesalahan dan keteledo

Terjadinya kesalahan kerja karena kurangnya koasdiantara
bagian perencanaan cetak koran dengan operatoapdingan

mengenai penempat#ayoutdansettingan mesin
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d. Faktor Lingkungan
- Suhu udara yang panas menjadikan pekerja kurangaryaalam
melakukan pekerjaannya sehingga melakukan kesalahan
- Suara bising dari mesin sedikit banyak juga berprrigterhadap
konsentrasi pekerja terutama sewaktu mendayjaut dan register
yang membutuhkan ketelitian dan kecermatan.
Terpotong
Gambar 4.9

Diagram Sebab Akibat
Untuk Jenis Misdruk Terpotong

_Tidak mengecek kembali
\ scttingan mesin

Ceroboh
kurang

Salah koornasi

perhitungan

) Terpotong

(19,50 %)

Tingkat ketajaman
pisau

Conveyor mesin
Putaran roll kertas mati

kurang kencang

Gagal splacing Kena tetesan air  Masukblanket

<«
<

Kertas putus
Settingan kompensator _ /

berubah Masuk ke roll ~ Gagal sambung

Tahap pemotongarcijtting) oleh mesin dilakukan setelah progekling

Lingkungan

atau pelipatan, yang disesuaikan dengan ukcu&off mesin untuk koran
Suara Merdeka. Apabila mesin memotong tidak tepstiad ukuran, maka

akan menghasilkan koran yang terpotong tidak sekyaut dimana
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terdapat tulisan maupun gambar yang terpotong tidgk. Hal ini
disebabkan oleh beberapa faktor antara lain :

a. Faktor Mesin

Settinggn kompensator mesin berubah dikarenakan sebelumnya
digunakan untuk mencetak buku.

- Tingkat ketajaman pisau potong.

- Conveyor mesin macet/ rusak akan menyebabkan alistnbusi
koran dari tahap pelipatan ke pemotongan menjadiatebat
sehingga menyebabkan banyak koran yang terpotda§ sesuai
ukuran.

- Kertas putus yang disebabkan karena terkena teédésanasuk ke
blanket, masuk ke roll dan karena gagal sambung.

- Gagalsplacingkarena putaran roll kertas kurang kencang sehingga
kertas yang terpotong tidak beraturan.

b. Faktor Manusia

- Operator tidak teliti dalam mengecek kembsdittingan mesin
setelah sebelumnya digunakan.

- Kecerobohan dari operator dalam menjalankan mesimngga
mesin terganggu dan conveyor mesin macet.

- Kesalahan dalam memperhitungkan perputaran meseh ol

operator sehingga perputaran mesin tidak beratd@andistribusi

kertas terganggu.



Faktor Metode
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Kurangnya koordinasi antar operator dalam menjaanknesin

menyebabkan jalannya mesin terganggu.

Faktor Lingkungan

- Suhu udara yang panas bisa menggamggaod karyawan dalam

bekerja sehingga banyak melakukan kecerobohan.

- Suara bising dari mesin mengurangi fokus dari paexator dalam

melakukan koordinasi dalam menjalankan mesin.

4.3.6 Usulan Tindakan Untuk Mengatasi Penyebab Misdruk

Setelah mengetahui penyebab kerusakan (misdruk) @mi@duk koran

Suara Merdeka yang terjadi di PT. Masscom Graphgkamdisusun suatu

rekomendasi atau usulan tindakan perbaikan secawmaudalam upaya menekan

tingkat kerusakan produk sebagai berikut :

Tabel 4.7

Usulan Tindakan Untuk Misdruk Karena Warna Kabur

Faktor Penyebab

Standar Normal

Usulan Tindakabdiem

Manusia

1.

Operator mengisi
tinta tidak sesuai
takaran.

Operator tidak pas2.

menyetel mesin.

N

Tinta harus diisi sesua
takaran/ persentase
yang sama.

Setelan mesin harus

disesuaikan dengan

kapasitas cetak mesin.

Membuat suatu bagian
kerja baru yang bertugas
melakukan pengawasan
dan pengecekan ulang
terhadap kinerja karyawa
sehingga dapat
mengurangi kesalahan

yang disebabkan oleh

=)
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human error

Memberikan pengarahan
lebih sering kepada bagis
operator mesin agar
bekerja dengan baik.

Metode | Tidak ada standar | Masing-masing tinta Membuat daftar / kurva
baku takaran tinta. | (Cyan, Magenta dan pembentukan warna abu-al
Yellow) dicampur pada | atau yang lebih sering
takaran/ persentasi yang disebutGrey Balancauntuk
sama sehingga didapat | menentukan standard
warna yang disebut ketebalan takaran tinta
dengan Abu-abu netral | sehingga didapat hasil
(Grey Neutra) cetakan yang sesuai denga
warna yang dikehendaki.
Material |1. Kepekatan tinta. [1. Standar campuran 1. Memeriksa kembali baha

2. Plate yang cacat.

warna tinta biasanya
kombinasigrey
balanceyang dipakai
adalah:

a. Untuk teks

menggunakan warn;

52

b. Untuk gambar/ foto:
- Shadow (bagian
gelap) maks 90%.

- Highlight (bagian
terang) min 10%.
2. Plate bersih dan masih
terbungkus rapi dalam

box.

solid (100%). 2.

baku yang diterima dari
pemasok dengan lebih
teliti dan memeriksa
apakah sudah memenuhi
spesifikasi yang
ditentukan atau tidak.
Memisahkan bahan baku
yang rusak/ mengalami
cacat dengan bahan baky

yang berkualitas baik.

n

u

=]

I
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Mesin

. Tinta belum

tercampur merata.

2. Tinta mblobor.
. Settingan

persentase warna 2.

kurang bagus.

4. Register berubah.
5. Plate miring.

. Tinta harus sudah

tercampur pada

takaran yang sama

agar hasil bagus.

Standar settingan

persentase warna :

- Highlight point (titik
putih): C5 M3 Y3

- Middle tone (nada
tengah): C57 M48
Y48.

- Shadow point (titik
paling gelap): C95
M88 Y88 (+ K75).

Kombinasi tersebut

merupakan nilai

patokan, yang harus
disesuaikan dengan
jenis tinta yang

dipergunakan.

. Sebelum proses

produksi, register dan
plate sudah harus
terpasang dengan

sempurna.

Melakukan pengecekan
kesiapan mesin dengan
teliti sebelum digunakan
dan juga ketika selesai
digunakan.

Melakukan perawatan
mesin secara rutin, tidak
hanya dilakukan ketika
mesin mengalami
kerusakangreventive
maintenancg
Menyediakan suku cadan
mesin yang penggantian
kompenennya cukup
sering agar tidak
menghambat proses

produksi.

g
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Usulan Tindakan Untuk Misdruk Karena Tidak Register

Faktor Penyebab

Standar Normal

Usulan Tindakabailem

Manusia 1.Pekerjayang [1. Pekerjaan harus [1. Mengadakan program
kurang terampil. dilakukan sesuai pelatihan bagi pekerja baik
2. Operator salah dengan yang yang lama maupun yang
memasang layoyt terdapat pada SOP baru secara berkala.
(Standard Operating2. Memberikan pengarahan
Procedurg kerja dan peringatan kepada
yang ditetapkan pekerja apabila melakukan
perusahaan. kesalahan
2. Setting layout yang
merupakan lembaran
koran dalam bentuk
film harus terpasang
persisi di plate dan
tidak boleh miring.
Metode 1. Instruksi kerja  [1. Instruksi kerja 1. Instruksi kerja diberikan
kurang jelas. diberikan oleh atasan secara tertulis dengan
2. Koordinasi melaluibriefing disertai penjelasan lisan
kurang. singkat dan tertulis secara terperinci yaitu
pada dokumen dengan melaksanakan
standar operasional| briefing secara rutin
kerja. disetiap awal dan akhir
2. Koordinasi antar kerja.

pekerja dilakukan
sebelum memulai
pekerjaan dan pada
saat melakukan

pekerjaan mengena

Menggunakan peralatan
komunikasi elektronik

portable untuk melakukar
komunikasi sehingga

memudahkan dalam
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rencana kerja
produksi secara

intensif.

melakukan koordinasi
antar pekerja dan tidak
terganggu oleh suara
bising mesin dan jarak
antar pekerja yang saling

berjauhan.

Lingkungan

1. Udara panas.
2. Bising.

Sesuai dengan

persyaratan kesehatan

lingkungan kerja

industri yang

ditetapkan pemerintah

(Kementerian

Kesehatan RI) :

Menambah fasilitas
diruang produksi untuk
mengurangi dampak udar
panas yang disebabkan
oleh mesin dan cuaca
misalnya dengan

menambabh kipas angin d

1. Suhu:21-36C setiap sudut.
dan Kelembaban : 2. Menambah fasilitas
65% - 95%. diruang produksi untuk

2. Tingkat pajanan mengurangi dampak buru
kebisingan maksimal yang ditimbulkan dari
selama 1 hari pada suara bising mesin
ruang proses misalnya dengan
produksi adalah mewajibkan para pekerja
sebesar 85 dB(A) menggunakan alat
dalam rata-rata pengaman telinga agar
pengukuran 8 jam melindungi pekerja dari
sehari dan 40 jam kerusakan gendang teling
seminggu. akibat suara mesin.

Mesin 1. Register warna [l. Register warna dan{l. Melakukan pengecekan

anjlok.

2. Letak plate

bergeser.

halaman harus dalar
kondisi yang baik

ketika akan

m

kesiapan mesin dengan
teliti pada saat sebelum

dan sesudah digunakan.

a

a
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3. Register halamat

4. Register halamat

bergeser.

error. P.

-

-—

digunakan dan P.

terpasang tepat pad
tempatnya.

Posisi plate harus
terpasang sempurna

di tempatnya.

j8Y)

Melakukan perawatan
mesin secara rutin, tidak
hanya dilakukan ketika
mesin mengalami
kerusakangreventive
maintenancg
Menyediakan suku cadang
mesin yang penggantian
kompenennya cukup
sering agar tidak
menghambat proses
produksi.

Tabel 4.9

Usulan Tindakan Untuk Misdruk Karena Terpotong

Faktor Penyebab

Standar Normal

Usulan Tindakabaiem

Manusia

1. Pekerja ceroboh,

2. Operator tidak
mengecek
kembali
settingan mesin.

3. Kesalahan
perhitungan
perputaran mesir

oleh operator.

I

Pekerjaan harus  [L

dilakukan sesuai

dengan yang

terdapat pada SOP 2.

(Standard Operating
Procedurg kerja
yang ditetapkan
perusahaan.
Pengecekan
settingan mesin
dilakukan sebelum
dan sesudah

pemakaian karena 3.

biasanya mesin

Memberkan peringatan
kepada pekerja apabila
melakukan kesalahan.
Membuat suatu bagian
kerja baru yang bertugas
melakukan pengawasan

dan pengecekan ulang

=)

terhadap kinerja karyawa
sehingga dapat
mengurangi kesalahn yang
disebabkan olehuman
error.

Memberikan sanksi

kepada pekerja yang lalai,




108

otomatis berubah

settingannya ketika
selesai digunakan.
Penggunaan mesin
harus sesuai dengar

modul pemakaian.

untuk menghindari

kegagalan yang mungkin

terjadi kembali di

kemudian hari.

Metode Koordinasi kurang.| Koordinasi antar Menggunakan peralatan
pekerja dilakukan komunikasi elektronik
sebelum memulai portable untuk melakukan
pekerjaan dan pada sgdtomunikasi sehingga
melakukan pekerjaan | memudahkan dalam
mengenai rencana kerjanelakukan koordinasi antar
produksi secara pekerja dan tidak terganggu
intensif. oleh suara bising mesin dan

jarak antar pekerja yang
saling berjauhan.

Lingkungan| 1. Udara panas. Sesuai dengan 1. Menambah fasilitas

2. Bising.

ditetapkan pemerintah

persyaratan kesehatan
lingkungan kerja

industri yang

(Kementerian
Kesehatan RI) :
1.

Suhu: 21 -36c

dan Kelembaban : 2.

65% - 95%.

Tingkat pajanan
kebisingan maksima
selama 1 hari pada

ruang proses

diruang produksi untuk

mengurangi dampak udar

panas yang disebabkan
oleh mesin dan cuaca

misalnya dengan

menambah kipas angin d

setiap sudut.
Menambabh fasilitas

diruang produksi untuk

mengurangi dampak buru

| yang ditimbulkan dari
suara bising mesin

misalnya dengan

a
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produksi adalah
sebesar 85 dB(A)
dalam rata-rata
pengukuran 8 jam
sehari dan 40 jam

seminggu.

mewajibkan para pekerja
menggunakan alat
pengaman telinga agar
melindungi pekerja dari
kerusakan gendang teling

akibat suara mesin.

Mesin

. Conveyor mesin

mati.

2. Kertas putus.
3. Tingkat

ketajaman pisau,

. Gagal splacing.

5. Settingan

kompensator
berubah.

Y

Kondisi mesin harusil.

dalam keadaan
prima sebelum
digunakan dengan
tidak ditemukannya
kerusakan pada
komponennya.
Pemasangan kertas
pada mesin harus

tepat.

Operator mengawasi

proses cetak karena3.

kertas bisa tiba-tiba
putus.

Proses sambung
kertas akan mengiku
perputaran roll kerta
sehingga
kekencangannya
harus tepat.
Settingan
kompensator harus
stabil agar tidak
menghambat laju

mesin.

Melakukan pengecekan
kesiapan mesin dengan
teliti sebelum digunakan
dan juga ketika selesai
digunakan.

Melakukan perawatan
mesin secara rutin, tidak
hanya dilakukan ketika
mesin mengalami
kerusakangreventive
maintenancg
Menyediakan suku cadan
mesin yang penggantian
kompenennya cukup
sering agar tidak
menghambat proses

produksi.

a
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4.4 Interpretasi Hasil

Sebagai perusahaan manufaktur yang bergerak dndidarcetakan dan
penerbitan, PT. Masscom Graphy dituntut untuk seteénghasilkan produk yang
berkualitas. Dengan beroperasi di waktu siang dalamm, perusahaan diharuskan
dapat menyelesaikan seluruh order tepat waktu sesiget. Oleh karena itu
perusahaan harus menerapkan sistem produksi yaagj den sistematis yaitu
dengan menerapkan program pengendalian kualitdsadap produk yang
dihasilkan oleh perusahaan. Saat ini perusahaah takmegang sertifikat ISO
9001 : 2000 dari konsultan manajemen RWTUV Jernangértifikat dari PPGI
(Persatuan Perusahaan Grafika Indonesia).

Setiap awal tahun buku, PT. Masscom Graphy semantrmaembuat
sasaran mutu sebagai pedoman dalam melakukan gekerPalam upaya
menerapkan pengendalian kualitas untuk menekarkaingerusakan produk
(misdruk), perusahaan menetapkan standar kualitakiksi untuk target misdruk
kumulatif Suara Merdeka ditentukan sebesar 6 % jdanlah yang diproduksi.
Hal tersebut dilandasi dari kebijakan perusahaam gdeningkatan jumlah order
yang masuk. Pengendalian kualitas dilakukan teghablahan baku, proses
produksi dan produk jadi oleh bagi&uality Control Dari pengamatan dan
pengumpulan data yang dilakukan, diketahui bahwasamisdruk yang terjadi
cukup tinggi dan melampaui batas toleransi yangtajkan oleh perusahaan.
Tingginya angka kerusakan produk tentunya menjatiugh kerugian bagi
perusahaan karena akan menciptakan pemborosansaRaam membutuhkan

suatu tindakan yang dapat mengatasi permasalalmsebte. Statistik proses
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kontrol merupakan alat statistik yang bisa digunakantuk melakukan
pengendalian kualitas sekaligus dapat mengetalaritps kerusakan yang paling
besar, mencari penyebab kerusakan dan menentukas Bandali (Titop
Dwiwarno, 2009).

Penelitian La Hatani (2008), Bayu Prestianto, Sogidan Susilo Toto (2003)
serta penelitian lainnya menggunakan metode gkatishtuk menganalisis
permasalahan yaitu dengan alat bantu yang terdagdd Statistical Quality
Control (SQC). Dari hasil analisis dengan menggunakan ,Sf@@at diketahui
jenis-jenis misdruk yang terjadi pada produk yaitgasilkan oleh PT. Masscom
Graphy beserta hal-hal yang menyebabkan kerusakaebut. Secara umum,
faktor utama yang menyebabkan terjadinya misdruéiladid disebabkan oleh
faktor manusia (pekerja/ operator) dan mesin predy&ng digunakan. Hal ini
dikarenakan misdruk terjadi pada saat proses lgmiang dan setelah produk
keluar dari mesin. Terlepas dari faktor metode&dsphan baku yang digunakan
serta lingkungan kerja, manusia (pekerja) dan mesemjadi penyebab utama
yang sangat mempengaruhi misdruk tersebut. Hasilitpagan peta kendap
memberitahukan bahwasanya proses produksi tideknmddlatas kendali yang
ditentukan, bahkan cenderung tidak terkendali lkatérk-titik befluktuasi tidak
beraturan dan berada keluar dari batas kendaliHgdh. tersebut bisa terjadi
dikarenakan order dari perusahaan bersifat job sfamg artinya bahwasanya
perusahaan berproduksi dan menentukan jumlah psodizkdisesuaikan dengan
permintaan, sehingga jumlah misdruk yang dihasilkaga tidak beraturan

tergantung dari kondisi-kondisi tertentu. Kerusakgang paling besar yaitu
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karena warna kabur sebesar 28,31 % atau lebilséperempat dari keseluruhan
misdruk yang terjadi, hal tersebut lebih banyaleblzbkan oleh ketidakstabilan
dari mesin yang digunakan untuk produksi baik isg#nnya yang mudah
berubah, komponen yang seringkali rusak serta genacet. Kejadian tersebut
dikarenakan menitik beratkan pada sistem pemehnararrective maintenance
yaitu pemeliharaan mesin rusak, dimana dalam sigtekegiatan pemeliharaan
bersifat memperbaiki atau hanya dilakukan saat mmdsiah mengalami
kerusakan. Sedangkan tindakan pencegalmevéntive maintenangeyang
berlaku hanya sebatas pemeliharaan rutin sededep®ati adanya inspeksi dan
perawatan harian seperti pembersihan, pelumasampe@encangan komponen
mesin. Dengan penelusuran lebih lanjut kemudiaratddpsusun rekomendasi
usulan tindakan yang bisa dilakukan oleh perusahadok menekan tingkat
misdruk yang terjadi.

Hasil ini cukup untuk dapat membuka pandangan peasn untuk
meningkatkan kinerja manufakturnya terutama dalamal Imelakukan
pengendalian kualitas produksi secara total agararae konsisten dapat
menghasilkan produk yang berkualitas dengan menikgkat misdruk menjadi

serendah mungkin.
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PENUTUP

5.1 Kesimpulan

1. Berdasarkan data produksi yang diperoleh dari P&asddom Graphy
diketahui jumlah produksi surat kabar Suara Merdp&da bulan Mei
2010 adalah sebesar 9,468,650 eksemplar dengamuknigdng terjadi
dalam produksi sebesar 496,793 eksempRata-rata misdruk dalam
setiap produksi adalah sebesar 5,2 %. Nilai inibdég@adibandingkan
dengan target misdruk perusahaan dalam setiapkkgiatan produksi
sebesar 6 % maka sudah memenuhi target, meskipam t@berapa kali
produksi sempat terjadi misdruk yang melebihi tar§e&% dari jumlah
produksi.

2. Jenis-jenis kerusakan atau misdruk yang seringdenpada produksi
koran Suara Merdeka yaitu disebabkan karena waabark(ngeblur)
sebanyak 140.632 ekp, tidak register sebanyak 88ek®, serta jenis
misdruk berupa rusak karena terpotong, kotor daatdn tidak simetris
secara berturut-turut berjumlah 96.893, 81.093 71877 ekp.

3. Penggunaan alat bantu statistik dengan peta kepdiiam pengendalian
kualitas produk dapat mengidentifikasikan bahwaytata kualitas produk
berada di luar batas kendali yang seharusnya, meskika berdasarkan
data produksi jumlah misdruk yang terjadi sebadwsar memenuhi

target dibawah 6 %. Hal tersebut seperti yang flikkan pada grafik

113
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kontrol yang memperlihatkan bahwasanya titik bé&tflasi sangat tinggi
dan tidak beraturan, serta banyak terdapat titikgykeluar dari batas
kendali yang mengindikasikan bahwa proses beraldendeeadaan tidak
terkendali atau masih mengalami penyimpangan.

4. Berdasarkan diagram pareto, prioritas perbaikag yenlu dilakukan oleh
PT. Masscom Graphy untuk menekan atau mengurangalumisdruk
yang terjadi dalam produksi dapat dilakukan pagen® kerusakan atau
misdruk yang dominan yaitu misdruk karena warnaukgp8,31 %), tidak
register (19,79 %) dan terpotong (19,50 %).

5. Dari analisis diagram sebab akibat dapat diketdlaldtor penyebab
kerusakan atau misdruk dalam produksi yaitu bemaalfaktor manusia/
pekerja, mesin produksi, metode kerja, materialhaba baku dan

lingkungan kerja.

5.2 Saran

1. Perusahaan perlu menggunakan metode statistik wap&t mengetahui
jenis kerusakan yang sering terjadi dan faktorelakyang menjadi
penyebabnya. Dengan demikian perusahaan dapatasegelakukan
tindakan pencegahan untuk mengurangi terjadinydroks

2. Berdasarkan analisis menggunakan alat batu skayestig telah dilakukan,
perusahaan dapat melakukan perbaikan kualitas denganfokuskan
perbaikan pada jenis kerusakan atau misdruk yamgilikejumlah besar
atau dominan dalam produksi, yang disebabkan d&torf antara lain;

manusia, mesin, metode, material dan lingkungan.
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3. Secara umum penyebab utama terjadinya kerusakanrasaruk berasal
dari faktor manusia dan mesin. Hal tersebut berdasgpengamatan yang
dilakukan dimana kerusakan pada koran terjadi gada proses produksi
koran berlangsung menggunakan mesin cetak perusay@@ mana
setiap mesin dijalankan oleh beberapa operatomh ®éeena itu, usaha-
usaha untuk mengatasi terjadinya misdruk yang digein oleh faktor
tersebut dapat dilakukan dengan cara sebagai beriku
Manusia
* Melakukan pengawasan atas para pekerja dengankietaith
* Memberikan pelatihan kepada para pekerja.

* Membuat sistem penilaian kerja yang baru dengaoatujuntuk
memotivasi kinerja para pekerja agar lebih baik.

Mesin

* Melakukan pengecekan kesiapan mesin sebelum dandades
digunakan agar sesuai standar operasional.

* Melakukan perawatan mesin secara berkala, tidagkahketika mesin
mengalami kerusakan saja.

 Segera mengganti komponen mesin yang rusak sehinigigi

menghambat proses produksi.
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Lampiran B

Data Laporan Cetak Surat Kabar Suara Merdeka EdisiBulan Mei 2010

No. Dokumen Fr/CK/5.4.1
LAPORAN CETAK SUARA MERDEKA Revisi 2
Edisi Tanggal 1 - 31 Mei 2010 Tanggal 15 - 09 - 200

Order CETAK PERTAMA Waktu Misdruk (Kg) Order CETAK KEDUA Waktu Misdruk (Kg) Total Prosent Jumlah

Tanggal Cetak Jum i . Produksi Cetak Jum ; i Produksi Misdruk % Hal/hari
Hal Mulai ~ Selesai COMM URBT MANU Hal Mulai  Selesai COMM URBT MANU Kg

01/05/10 241.625 8,8 21:40 00:55 03:15 240 277 130240.450 12 00:20 04:20 4:00 123 128 168 1.066 5.1 2/208Sabtu
02/05/10 184.950 12,8 20:55 00:05 03:10 172 136 15292.375 12 01:25 03:35 2:10 165 90 715 4.5 32/iredlyu
03/05/10 198.750 12,8 21:55 02:25 04:30 368 208 19898.700 12 01:20 03:15 1:55 110 128 1.012 59 B2Mnin
04/05/10 197.300 12,8 21:30 02:20 04:50 307 205 19897.950 12 01:00 03:25 2:25 86 78 874 51 32/1888e
05/05/10 197.975 12,8 2155 02:35 04:40 310 140 19798.300 12 01:15 03:10 1:55 147 144 938 55 3RAB
06/05/10 197.275 12,8 21:45 03:00 05:15 363 151 17497.975 12 01:00 03:05 2:05 157 60 905 5.3 32/a81K
07/05/10 197.050 12,8 21:40 02:20 04:40 279 159 14197.825 12 01:30 03:35 2:05 198 58 835 4.9 328al
08/05/10 245.075 8,8 21:35 00:10 02:35 248 305 66 43.900 12 00:25 04:40 4:15 124 133 82 958 4.5 33H8uU
09/05/10 185.250 12,8 21:00 23:55 02:55 116 202 84 92.525 12 01:20 03:20 2:00 110 70 582 3.6 32/19d¢i
10/05/10 199.275 12,8 21:50 02:50 05:00 278 124 29298.975 12 01:00 03:25 2:25 98 142 934 54 324815
11/05/10 198.650 12,8 21:35 00:05 02:30 237 233 13498.650 12 01:10 03:20 2:10 120 106 830 4.9 324laka
12/05/10 197.125 12,8 21:40 00:25 02:50 367 133 14097.875 12 01:20 03:30 2:10 109 84 833 4.9 32/4BR
13/05/10 Libur
14/05/10 198.650 12,8 21:35 00:35 03:00 310 165 25698.625 12 01:00 03:50 2:50 167 145 1.043 6.1 B2nat
15/05/10 283.650 8,8 21:10 02:10 05:00 241 135 108202.425 12 02:10 05:40 3:30 158 160 157 959 4.6 19%3Abtu
16/05/10 184.350 12,8 20:50 00:50 04:00 141 200 16292.050 12 00:40 03:20 2:40 216 321 1.040 6.5 BRIthggu
17/05/10 207.600 12,8 21:55 03:40 05:50 177 258 291103.125 12 01:10 04:25 3:15 107 100 933 5.2 3348n
18/05/10 199.475 12,8 21:30 03:45 06:15 180 278 23899.050 12 00:50 03:50 2:00 165 137 998 5.8 324laka

0ct



Order CETAK PERTAMA Waktu Misdruk (Kg) Order CETAK KEDUA Waktu Misdruk (Kg) Total Prosent Jumlah

Tanggal Cetak Jum i i Produksi Cetak Jum i i Produksi Misdruk % Hal/hari
Hal Mulai  Selesai COMM URBT MANU Hal Mulai  Selesai COMM URBT MANU Kg

19/05/10 200.550 12,8 21:30 02:55 05:25 493 213 12299.575 12 00:30 03:25 2:55 130 108 1.066 6.2 BRAEDbU
20/05/10 201.300 12,8 21:30 03:25 05:55 264 187 15899.950 12 00:45 03:35 2:50 280 182 1.071 6.2 BRAMIS
21/05/10 199.050 12,8 21:55 03:15 05:20 287 265 21798.850 12 01:20 03:55 2:30 147 147 1.063 6.2 B2at
22/05/10 269.300 8,8 21:30 01:50 04:20 197 235 147216.600 12 01:25 04:50 3:25 240 173 103 1.095 5.2 2/198Sabtu
23/05/10 185.750 12,8 21:00 00:35 3:35 145 156 17092.750 12 23:50 02:10 02:20 67 79 617 39 32/19d¢ei
24/05/10 200.925 12,8 21:50 02:25 04:35 178 254 217100.265 12 01:20 03:15 01:55 127 120 896 5.2 BIMNIn
25/05/10 197.875 12,8 21:40 02:00 04:40 238 169 15698.550 12 01:00 03:25 02:25 142 143 848 5.0 33Hasa
26/05/10 199.995 12,8 21:45 02:10 04:20 211 133 17298.750 12 01:25 03:00 01:35 194 204 914 5.3 3RAIU
27/05/10 197.055 12,8 2155 01:00 03:05 129 155 21598.060 12 01:05 02:55 01:50 188 176 863 5.1 3RHMBIS
28/05/10 Libur
29/05/10 255.950 8,8 21:30 00:20 02:50 304 264 212215.400 12 00:20 04:30 04:10 165 145 1.090 5.2 1983abtu
30/05/10 185.200 12,8 21:00 23:45 02:45 168 188 96 92.480 12 01:20 03:10 01:50 178 180 810 5.1 3RitRygu
31/05/10 199.970 12,8 21:40 02:20 04:40 174 235 98 99.700 12 01:10 03:25 02:15 186 172 865 5.0 33418h
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