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ABSTRACT

This study aims to determine whether the application of the production
quality control system aDCM Percetakan dan Fotocopy under control or not
and to find the cause of product damage or defects in the comBtatistical
Quality Control method is a statistical method that is useful for measuring the
extent to which the quality control process in a company, which resilltbe
compared with the standards that have been applied by the conmiganyesults
of this study indicate that the production quality control at @@M Percetakan
dan Fotocopycompany still has some products that have not been controlled.
Products thahave not been controlled include; stickers, photocopies, invitations,
and labels, while the products that have been controlled are only
banners/bannersThe results of interviews and field observations show that the
factors that cause damage to the prodare environmental factorgpeople,
machines, and raw materials.

Keywords: Quality Control SystepQuality, SQC, SPC.
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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui apakah penerapan sistem
pengendalian mutu produksi pada OCM Pekah dan Fotocopy sudah
terkendali atau belum terkendali serta mencari penyebab dari kerusakan atau cacat
produk pada perusahaan terselRgnelitian ini menggunakan metode analisis
Stastistical Quality Control.Metode Stastistical Quality Controlmerupaka
metode statistic yang berguna untuk mengukur sejauh mana proses pengendalian
mutu dalam suatu perusahaan, yang mana hasilnya akan dibandingkan dengan
standar yang telah diterapkan oleh perusahaan tersebut. Hasil dari penelitian ini
menunjukan bahwa pengdalian mutu produksi pada perusahaan OCM
Percetakan dan Fotocopy Grobogan masih ada beberapa produk yang belum
terkendali.Produk yang yang belum terkendali diantaranysicker, fotocopy
undangan, dan label, sedangkan produk yang sudah terkendali hanya
banner/spandukHasil wawancara dan observasi lapangan menunjukan faktor
faktor yang menyebabkan terjadinya kerusakan pada produk adalah factor
lingkungan, manusia, mesin , dan bahan baku.

Kata Kunci : Sistem Pengendalian KualitagKualitas, SQC, SPC.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Bisnis percetakan merupakan bisnis yang sangat menjanjikan, karena banyak
kegiatan manusia yang membutuhkan jasa maupun produk percetakan. Banyak
kegiatan bisnis dan usaha yang memerlukan jasa ataupun produk percetakan untuk
promosi. Pendapatan dari bisnis mtakan juga sangatlah menguntungkan,
pendapatan perbulannya dari puluhan hingga ratusan juta rupiah, hal ini dikarenakan
keuntungannya bisa sampai lebih dari 100% dari modalnya. Menjanjikannya bisnis
percetakan akan membuat perkembangannya semakin pesaediuat para kaum
milenial akan tertarik. Semakin berkembangnya bisnis percetakan tentu membuat
persaingan dalamni semakin ketat. Para pelaku bisnis akan berlclobda
mempunyai produk yang berkualitas terbaik yang mampu bersaing dalam pasar

Indonesia

Perusahaan yang bergerakhillang industri mempunyai peran gasangat
penting bagi Indonesjasehingga perusahaan yang bergerak dibidang industri
semakin banyak bermunculan. Untuk menghadapi persaingan yang sangat ketat ini
perusahaan harus selalu lmaha untuk meningkatkan kualitas produksinya, agar
tidak kalah dari perusahaan pesaing dan dapat mencapai tujuan dari perusahaan.
Kualitas hasil produksi dari setiap perusahaan akan berpengaruh perkembangan suatu

perusahaan, apabila perusahaan ingin kemderkembang dan maju harus



memperhatikan tentang kualitas hasil produlai(lahmawati, Yusat, & Febianti,

2021) Setiap perusahaan mempunyai tujuannya masegjng, akan tetapi tujuan

utama didirikannya suatu perusahaan yaitu untuk meraih keuntustgan laba
semaksimal mungkin agar kelangsungan hidup perusahaan dapat dipertahankan.
Salah satu cara untuk mempertahankan kelangsungan hidup suatu perusahaan seorang
manajemen juga harus memperhatikan tentang pengemdautu produksinya.
Menurut Jha dkk (2013) Dengan melakukan pengendalian mutu produksi,
perusahaan atau pelaku bisnis akan mampu bertahan dafaaingan yang sangat

ketat ini(Oktavia & Herwanto, 2021)

Pengendalian mutu produksi merupakan salah satu cara perusahaan agar
mampu menghasiin suatu produk yang berkualitas tinggi dan mengurangi
kegagalan dalam produksi sehingga dapat meminimalis biaya produksi dan mampu
menghasilkan kualitas yg lebih baik dari pada pesai(grifin, M., & ABS, 2018).
Menurut Norhidayah dan SaidirR@12) pemeksaan pada pengendalian kualitas
selama proses produksi umumnya dilakukan pada tiga poin yang meputi ; bahan
baku, proses produksi, dan produk jadi sebedidistribusikan kepada konsumen
(Pitasari, Kurniani, & Hidayat, 2017pengan mengurangi biaya dai produksi juga
akan menurunkan harga penjualan suatu produk, sehingga harga jual produk juga
lebih bersahabat denga konsumen. MenurutMunawarah 1998) Dengan
memperhatikan pengendalian mutu produksi atau pengendalian kualitas tidak akan

menalami kesulégn dalam pemasarannya sehingga berdampak positif terhadap



penjualan produk perusahaan d#dak akan menimbulkan kerugiatMahid,
Sahharudin, & Syamsuddin, 2018)Yadi untuk dapat bersaing dipasar yang
kompetitif, peningkatan mutu produksi dan kualitasdptomerupakan salah satu hal

yang sangat penting bagi setiap perusahaan.

Pengendalian mutu produksi merupakan teknik yang bertugas untuk
menjamin kualitas hasil akhir produksi dan proses dengan melalpémeriksaan
secara menyelurufAndespa, 2020)Pengedalian mutu produksi merupakan suatu
kegiatan yang harus diperhatikan oleh perusahaan. Apabila pengendalian mutu
produksi dilaksanakan dengan baik, maka tingkat kegagalan dalam pra#taksi
menurun. Menurut Uriyan2009) kualitas merupakan gambaran unswatu produk
baik barang maupun jasa dalam menrancang, memproduksi, memelihara, dan
mempromosikan yang membuat produk yang digunakan memenuhi asumsi pembeli
(Oktavia & Herwanto, 2021)Maka dari itu pengendalian mutu produksi sangat
diperlukan agar kuabis produk tidak menjadi penghalang konsumen untuk membeli
hasil produk kita. Terkadang dalam proses produksi disuatu perusahaan masih
ditemukan hasil produk yang tidak memenuhi standar atau yang tidak sesuai dengan

yang diharapkan.

OCM Percetakan dan Fatopy merupakan perusahaan kecil yang bergerak
dibidang percetakan yang baru didirikan belum lama ditahun 2021. Bisnis percetakan
merupakan bisnis yang banyak digemari di zaman sekarang yang membuat semakin

ketatnya persaingan, sehingga para pesaing bestoniba untuk selalu



memperbaiki kualitas produknya agar membuat konsumen merasa puas akan produk
yang dihasilkan. Perusahaan OCM Percetakan dan Fotocopy terletak di JIn. Ahmad
Yani N0.365361, Nglejok, Kuripan, Kec. Purwodadi, Kab. Grobogan, Jawa Tengah.
Produk yang dihasilkan dari OCM Percetadam Fotocoplyerupa undangan
pernikahan, sticker, cetak foto, spanduk, nota, buku yasin. OCM Percatakan
Fotocopynerupakan perusahaan yang bergerak dibidang percetakan. Alasan peneliti
memilih OCM Percetakatan Btocopynenjadi objek penelitiannya dikarenakan
perusahaan ini bergerak dibidang percetakan yang mana baik atau tidaknya kualitas

produk yang dihasilkan sangat tergantung pada desain dan hasil cetaknya.

Perusahaan OCM Percetakatan Fotocopy memerlukan dakukannya
pengendalian mutu produksi, agar kecacatan atau ketidak maksimalan hasil produksi
dapat teratasi. Penelitian ini akan mencoba membantu perusahaan dalam
memperbaiki masalah yang terjadi pada kualitas produksi. Data kecacatan hasil
produksi dapatidcanalisa dan diolah untuk menghasilkan suatu kesimpulan dan solusi
dalam menyelesaikan permasalahan. Untuk memperbaiki kualitas produksi tersebut
dibutuhkan suatu metode agar memperoleh hasil yang maksimal, sehingga

perusahaan dapat memberikan kepuasgnkonsumen.

Salah satu metode yang dapat membantu perusahaan dalam pengendalian
mutu produksi adalaBtatistical Quality Contro(SQC). MetodeStatistical Quality
Control (SQC) merupakan salah satu metode yang menggambarkan pengendalian

mutu atau pengelalian kualitas dalam bentuk data statistik. Data yang digunakan



dalam Statistical Quality Contro(SQC) adalah data yang didapat dari analisis data
produksi, yaitu total hasil pradsi selama periode tertenférifin, M., & ABS,

2018) Metode SQC dapat terapkan diberbagai perusahaan industri, salah satunya
perusahaan yang bergerak dibidang percetakaan yaitu OCM Perdetalkaxocopy
Dengan diterapkannya pengendalian mutu produksi yang menggunakan metode
statistic diharapakan memberikan dampak yangifgign terhadap hasil produk

akhir dan juga bias memangkas biaya produksi.

Berdasarkan latar belakang yang diuraian diatas dapat diketahui bahwa
masalah pengendalian mutu produksi terhadap kualitas produk yang dihasilkan suatu
perusahaan merupakan hal yapgnting, maka dari itu peneliti tertarik untuk
mel akukan penel i tAnaisis Pgngedalian Metu Prodiiksil i
Percetakan Melalui Pendekatan Statistical Quality Control(SQC) (Studi Kasus
Pada OCM Percetakan dan Fotocopy di Grobogarm) .
1.2Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas maka dapat dibuat rumusan masalah sebagai
berikut :
1. Apa saja faktofaktor penyebab kerusahakan atau kecacatan produk yang
diproduksi OCM Percetakan dan Fotocd@pypbogar?
2. Bagaimana alternatif upaya perbaikan yaditakukan dalam penerapan

pengendalian mutu pada OCM Percetakan dan Fotdéopyogar?



1.3.Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah diata dapat diambil tujuan penelitian ini adalah :
1. Untuk mengetahui fakteiaktor penyebab kerusahakan atau kecacatadul
yang diproduksi OCM Percetakan dan FotocGpgbogan
2. Untuk mengetahui alternatif upaya perbaikan yang dilakukan dalam penerapan

pengendalian mutu pada OCM Percetakan dan FotdBogpyogan

1.4.Manfaat Penelitian
Adapun manfaat penelitian yang diharapkeeneliti dari penelitian ini adalah sebagai
berikut :
1. Manfaat Teoritis
a. Bagi penulis
Adapun manfaat penelitian ini bagi penulis atau peneliti adalah untuk
menambah wawasan dan pengetahuan tentang permasalahan produksi
terutama tentang pengendalian mutauapengendalian kualitas dari suatu
produksi. Selainitu juga sebagai syarat untuk memperoleh gelar sarjana
ekonomi di Universitas Islam Negeri Raden Mas Said Surakarta.
b. Bagi mahasiswa
Manfaat penelitian ini bagi mahasiswa yaitu sebagai perbandingan atau
refrensi bagi mahasiswa yang meneliti tentang pengendalian mutu atau

pengendalian kualitas suatu produksi perusahaan.



2. Manfaat Praktis

Manfaat praktis pada penelitian ini adalah memberikan masukan kepada
perusahaaperusahaan yang bergerak dibidang prodylesicetakan terutama
pada OCM Percetakan dan Fotocopy Grobogan mengenai teknik pengendalian
mutu produksi pada masa yang akan datang sebagai upaya meningkatkan

pengendalian mutu produknya



BAB I
LANDASAN TEORI

2.1 Kajian Teori
2.1.1Manajemen Produksi dan perasi

Dalam Manajemen terdapat beberapa fungsi manajemen salah satunya
manajemen produksilan operasi. Manajemen Produksi dan openasiupakan
penerapan ilmu manajemen yang yang diwujudkan dalam aktivitas yang mengubah
input menjadi output yang dapat bpa barang atau jasa. Input yang terdiri dari
bahan mentah, tenaga kerja/sumber daya manusia, modal, energi dan informasi yang
kemudian diubah menjadi proses produksi untuk menghasilkan output berupa

barang atau jag®esiyanti,2020)

Manajemen Produksi Operasi merupakan sebuah aktivitas untuk
mengendalikan dan mengkoordinasikan penggunaan bahan mentah, saydber
manusia , keuangan, yang aklkan secara efisien dan efektif agar menjadikan
produk atau jasa mempunyai value yang tinggi dari sebeluffssauri, 1998)
Dalam sebuah produksi terdapat proses produksi. Proses produksi memiliki
indikator yang diturunkan dari persyaratan sebuah industri, sebagai berikut

(Rusdiana2014):

1. Kualitas/mutu



Kualitas/mutu yang dapat diterjemahkan ke dalam upaya atli&an
sebuah produk memiliki nilai lebih dari sebelumnya atau lebih memenuhi
kebutuhan manusia.
2. Biaya(Cost)
Ukuran nominal biaya dalam pelaksangamoses produksi. Prosesnya
akan lebih baik jika membutuhkan biaya yang lebih rendah dengan
efisiensi yangama dan hasil yang lebih baik.
3. Deliveryrespon
Kecepatan suatu perusahaan dalam merespon dan mengirimkan barang
dan jasanya kepada pelanggan. Prosesnya akan lebih baik jika bisa lebih
cepat, termasuk fleksibilitas perusahaan dalam memproduksi barang dan
jasa yang dibutuhkan pelanggan.
4. KeselamatanSafety
Menunjukkan tingkat keselamatan dan keamanan pekerja dan yang
diperluas untuk memastikan dampak lingkungan dari proses tersebut.
Proses yang lebih aman harus dilanjutkan seiring dengan peningkatan

proses.



10

Bahan
Mentah Proses
SDM Barang/Jasa
Modal pengubahan
Energi (Tranformasi)
Informasi

Gambar 1.1 llustrasi Proses Produksi

Sumber : Manajemen Operasi dan Produksi , Sofjan Assauri 1998
2.1.2 Mutu (Quality)

Mutu atau yang biasa disebut dengan kualitas adalah fiaktimr yang
terkandung dalam suatu prddatau jasa yang menyebabkan produk/jasa tersebut
konsisten terhadap tujuan untuk apa produk dibutuliRasiyanti, 202Q) Dari
perspektif pelanggan, kualitas sering dikaitkan dengan (védie), kegunaan, dan
bahkan hargaHal ini menunjukarbahwa d&m proses produksi kita harus dapat
mengidentifikasi fitur dan karakteristik produk yang berhubungan dengan kualitas,
dan kemdian meletakkan dasar untukdolukur dan cara memeriksanya. Hal ini
dapat menekankan kepuasan pelanggan atau pengguna. Ddlaah sgoyek

konstruksi, klien dapat berarti pemberi tugas, penyewa, atau komunitas masyarakat
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pengguna. Misalnya dalam hal desain, kepuasan dapat diukur dari segi estetika,
kinerja, umur material, keamanan dan ketepatan waktu. Sedangkan dari sisi
aplikasi,pengukurannya adalah kemurnian penyelesaian, integritas aplikasi (sesuai
dengan gambar dan spesifikasi), waktu dan harga pengiriman yang tepat, dan bebas

dari kesalahan.

Faktor -faktor yang mempengaruhi kualitas(Desiyanti2020)
a. Fungsi Barang
Barang yag diproduksi harus memperhatikan untuk apa barang itu
difungsikan. Barang yang digunakan atau dimaksudkan untuk produksinya
harus benabenar memenuhi fungsi ini. Karena kinerja furfgsigsi ini
mempengaruhi kepuasan pelanggan (dan tingkat kepuasanggderti
mungkin tidak selalu dilakan atau dicapai), tingkat produkrgantung
pada tingkakepuasan fungsi penggunaan praduk
b.  Bentuk luar/Wujud luar
Salah satu faktor penting dan sering digunakan ketika konsumen
pertama kali melihat suatu produk (untuk metukan kualitas produk)
adalah penampilan produk. Meskipun barang yang diproduksi secara teknis
sudah maju, namun jika penampilannya sudah ketinggalan zaman, hal ini
dapat menyebabkan konsumen tidak menyukainya, karena mereka menilai
barang tersebut lebilendah.

c. Biaya produk
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Sebagai aturan, biaya dan harga suatu produk menentukan
kualitasnya. Hal ini dapat dilihat pada bardagang dengan biaya atau
harga yang tinggi, yang dapat menunjukkan bahwa kualitas barang tersebut
relatif lebih rendah. Hal inid&rena mendapatkan kualitas yang baik biasanya
lebih mahal.

Ciri -ciri Kualitas

Kualitas memiliki ciriciri sebagai berikufDesiyanti, 2020)

1. Teknologi (kekuatan produk, desain produk dan tingkat kerumitan produk
akhir).

2. Psikologis (rasa dan warna atasmintaan konsumen).

3. Orientasi waktu (keandalan dan kekuatan peralatan).

4. Kontraktual (dalam hal terjadi kerusakan pada barang yang diterima konsumen,
ada jaminan).

5. Etika (kesopanan dan kejujuran terhadap klien).

Dimensi Kualitas :

Terdapat lima dimenslalam kualitas yait(Desiyanti, Manajemen Operasi, 2020)

1. Desain sebagai ciri produk.

2. Kesesuaian, yaitu kompatibilitas antara maksud desain dan pengiriman produk
yang sebenarnya.

3. Kemudahan penggunaan, melipuigpak kehandalan dan daya tahan.

4. Keselamé#an (safety) dan tidak merugikan bagi konsumen.
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5. Penggunaan praktidield use),penggunaan praktis yang dapat dimanfaatkan

oleh konsumen.

2.1.3 Pengendalian Mutu(Quality Control)

Saat ini, semakin banyak perusahaan yang tumbuh di Indonesia, kualitas
produk ldih penting dari sebelumnya bagi manajemen. Persaingan yang ketat
membuat para pengusaha semakin sadar akan pentingnya kualitas produk agar dapat
bersaing dan merebut pangsa pasar yang lebih besar. Pengendalian mutu adalah
kegiatan rekayasa dan manajemeang/ mengukur karakteristik kualitaslan
membandingkannya dengan spesifikaGindakan korektif yang tepat kemudian
dapat diambil jika ada perbedaan atau penyimpangan antara penampilan sebenarnya
dan standa(Montgomery, 1996) Perusahaan memerlukan caragudnmencapai
kualitas yang baik pada produk yang dihasilkannya dan menjaganya agar tetap
sesuai dengan tuntutan pasar, yaitu dengan menerapkan sistem pengendalian

kualitas pada proses manufaktur yang dilakukan.

Pengendalian kualitas dalam pelaksanaanakagi merupakan salah satu
teknik yang harus dilakukan dari awal proses produksi, mulai dari proses produksi,
dan sampai akhir proses produksi dengan keluarnya produk akhir. Pengendalian
mutu dilakukan agar dapat menghasilkan produk berupa barang atayapasa
memenuhi standar yang diinginkan dan direncanakan, serta untuk meningkatkan
dan menjaga kualitas produk yang belum memenuhi standar yang telah

ditentukan.kualitas yang sesuai.
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2.1.4 Langkah-Langkah Pengendalian Mutu

Standardisasi sangat diperlukan sebagdakanpreventifuntuk memulihkan
masalah kualitas yang ada dan menyelesaikariighini sejalan dengan konsep
pengendalian mutu yang didasarkan pada sistem manajemen mutu strategi
pencegahan dan bukan hanya strategi detBlsikut ini adalah langkatangkah

yang sering digunakandalam analisis dan solusi masalah mutu.

1. Memahami kebutuhan peningkatan kualitas.

Langkah pertama dalam peningkatan kualitas adalah pemahaman yang
jelas oleh manajemen tentang kebutuhan untuk meningkatkan kualitas.
Manajemen haus secara sadar memiliki alasan untuk meningkatkan kualitas,
dan peningkatan kualitas adalah kebutuhan yang paling mendasar. Tanpa
memahami perlunya peningkatan kualitas, peningkatan kualitas tidak akan
pernah efektif dan berhasil. Peningkatan kualitapatiadimulai dengan
mengidentifikasi masalah kualitas yang muncul atau peluang untuk
perbaikan.ldentifikasi masalah dapat dimulai dengan mengajukan beberapa
pertanyaan menggunakan alat peningkatan kualitas seperti braingtodafiar

periksa, atau grafipareto.

2. Menyatakan masalah kualitas yang ada.
Masalah utama yang dipilih pada tahap pertama harus ditentukan dalam

pernyataan tertentu. Dalam hal masalah kualitas, masalah harus dirumuskan
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sebagai informasi yang spesifik, jelas dan terukur, dan dihargyetagataan
masalah yang kabur dan tidak terukur dapat dihindari.
3. Mengetluasi Penyebab Utama.

Akar penyebab dapat dinilai menggunakan diagram sebab dan akibat dan
teknik brainstorming. Dari berbagai faktor penyebab yang ada, kita dapat
mengurutka penyebb menggunakan diagranageto berdasarkan dampaknya
terhadap kinerja suatu produk, proses, atau sistem manajemen mutu secara
keseluruhan.

4. Merencanakan Solusi atas masalah.

Diharapkan rencana pemecahan masalah akan fokus pada tindakan yang
mengatasi akar pgabab masalah yang ada. Rencana perbaikan diisi dalam
bentuk daftar rencana tindakan untuk mengatasi akar penyebab masalah saat
ini.

5. Melaksanakan Perbaikan

Implementasi rencana pemecahan masalah sesuai dengan daftar rencana
aksi peningkatan mutu. Tahap ilamentasi ini membutuhkan komitmen dan
partisipasi penuh dari manajemen dan karyawan untuk bekerja sama
mengatasi akar penyebab masalah kualitas yang teridentifikasi.
6. Meneliti hasil perbaikan

Setelah peningkatan kualitas, studi dan evaluasi harus dilakukan
berdasarkan data yang dikumpulkan selama fase implementasi untuk

memahami apakah masalah telah hilang atau berkurang. Analisis hasil selama
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tahap implementasi akan memberikan informasi tambahan untuk pengambilan
keputusan dan perencanaan untuk perbaiaih lanjut.
7. Menstandarisasikan solusi terhadap masalah
Hasil yang memuaskan dari tindakan pengendalian kualitas harus

distandarisasi, diikuti dengan perbaikan temenerus dari jenis masalah
lainnya. Standardisasi dimaksudkan untuk mencegah terulangagalah
yang sama.
8. Memecahkan masalah selanjutnya

Setelah menyelesaikan masalah pertama, lanjutkan dengan membahas

masalah berikutnya yang belum terselesaikan (jika ada).

2.1.5 Statistical Quality Control (SQC)

Statistic Quality Control(SQC) atau pengendaliakualitas statistic
merupakan teknik penyelesaian masalah yang digunakan untuk memonitor,
mengendalikan, menganalisis, mengelola, memperbaiki produk, dan proses
menggunakan metodaetode statistik (Cawuley & Harrold, 1999)
Pengendalian kualitas statis(tatistic Quality Controlkering disebut sebagai
pengendalian proses statis{iBtatistical Process Control/ SP(Pengendalian
kualitas statistik dan pengendalian proses statistik memang merupakan dua
istilah yang saling dipertukarkan, yang apabila dikdn bersamaama maka
pengguna akan melihat gambaran kinerja rosasa kini dan masa mendatang

Sedangkan menurutlayellet (1994) pengendalian kualitas statistik memiliki
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cakupan yang lebih luas, karena mengontrol kuantitas barang yang diproduksi
(dibdi atau diproduksi di rumah) dan untuk melengkapi manajemen dengan
pemeriksaan kualitas produk perusahaan. Dalam sebuah perusahaan, SQC
sangat berguna sebagai alat kendali mR&ngendalian kualitas juga mencakup
pemantauan penggunaan bahan, yang seoapdsit berarti bahwa kontrol
kualitas statistik juga bergunatuk mengontrol tingkat produktias (Handoko,

1984)

Dengan demikian, SQC dapat digunakan sebagai alat untuk pencegahan
kerusakan melalui penolakan dan penerimaan berbagai produk buatan mesin
disertai dengan upaya peningkatan efisigPada suatu perusahaan, SQC sangat
bermanfaat sebagai alat pengendali mutBengendalian mutu juga
meliputipengawasan pemakaian babahan, berarti secara tidak langsung
statistical quality control bermanfaat pla mengawasi tingkat efisiensi. Jadi
SQC dapatligunakan sebagai alat untuk mencegah kerusakan dengan dengan
cara menolaKrejec) dan menerimaaccep} berbagai produk yang dihasilkan

mesin, sekaligusupaya efisieiiBrawirosentono, 2004)

2.1.6 Alat-Alat Statstical Quality Control(SQC)
Dalam kegiatan rutin pengendalian kualitas sehari, terdapat berbagai
alat yang sering digunakan untuk meningkatkan posisi perusahaan dalam rangka
meningkatkan kualitas produk atau jasa yang dihasilkarkgd.dan metodeni

sebenarnya lebih merupakan alat dan metode untuk memecahkan masalah yang
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berkaitan dengan peningkatan kualitas suatu perusahaan atau orgAfasakin
metode ini sering digunakan untuk berburu kesalahan untuk menemukan penyebab
kesalahan tersebutlika hal ini berhasil dilakukan, peningkatan kualitas atau
continuous quality improvemendapat dicapai(Ariani, 1999) Pengendalian
Kualitas Statistik menggunakan S@Statistical Quality Controlmemiliki tujuh

alat statistik utama atau biasa diseBev@tools yang dapat digunakasebagai

alat kontrol kualitagHeizer, Jay, & Barry Render, 200&htara lain :

1. Lembar PeriksaGheck Sheet)

Lembar petksa (Check Shee@dalah formulir untuk merekam data.
Dalam kebanyakan kasus, perekaman dilakukan sedamilipa sehingga
pola dapat dengan mudah dilihat ketika data diperoleh. Lembar periksa
membantu analisis untuk mengidentifikasi fakta atau pola yang dapat
membantu dalam analisis lebih lanjut. Daftar periksa adalah alat yang sering
digunakan untuk menghitg seberapa sering sesuatu terjadi dan sering
digunakan untuk mengumpulkan dan mencatat data. Data yang terkumpul
kemudian dimasukkan ke dalam bagan seperti bagan pareto atau bagan
batang untuk dianalisis. Selain daftar periksa, lembar data juga dapat
digunakan dalam pengumpulan data. Dalam lembar data, data tertentu
dicatat dalam ruangan pada lembar kéaani, 1999)

2. Diagram Sebar
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Diagram sebar atau peta korelasi ini adalah grafik yang menunjukkan
hubungan antara dua variabel, apakah itu kuat yaittorfgkroses yang
mempengaruhi proses dan kualitas produk. Pada dasarnya, diagram sebar
adalah alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji seberapa kuat
hubungan antara dua variabel dan untuk menentukan jenis hubungan (positif,
negatif, atau tidak adhubungan) antara dua variabel. Dua variabel yang
ditunjukkan dalam scatterplot dapat menjadi sifat dan faktor yang kuat yang
mempengaruhinya. Diagram sebd6catter) adalah gambaran yang
menunjukkan kemungkinan adanya hubungan (korelasi) antara dua pasan
variabel dan menunjukkan kuatnya hubungan antara dua variabel, sering
dinyatakan sebagai koefisien korelasi. Bagan ini adalah titik yang
menghubungkan variabel X dan Y, menunjukkan setidaknya dua variabel
yang berdekatan satu sama lain sehingga daphatddpakah bug tersebut

dapat dikatakan terkait atau terkait dengan masalah lain.

3. Diagram Sebab Akibat
Alat lain untuk mengidentifikasi masalah kualitas dan tonggak
pencapaian adalah diagram sebélbat, juga dikenal sebagai diagram
Ishikawa atau diagrartulang ikan. Bagan ini berguna untuk menampilkan
faktor-faktor utama yang mempengaruhi kualitas dan mempengaruhi
masalah yang sedang kita kerjakan. Selain itu, kita dapat melihat lebih detalil

faktor-faktor yang mempengaruhi dan mempengaruhi ibu, yanglikiéa
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pada panah tulang ikan. Diagram sebkiba@ adalah pendekatan terstruktur
yang memungkinkan analisis lebih rinci untuk mengidentifikasi penyebab

masalah, inkonsistensi dan kesenjan@asution, 201Q)

Manajer operasi memulai dengan empat kategbahan/bahan
mentah, mesin/peralatan, orang, dan metodeahnyang disebut 4M yang
adalah penyebalXeempat kategori ini memberikan daftar periksa yang baik
untuk analisis awal. Setiap alasan dikaitkan dengan setiap kategori, sering

digabungkan menjadutang yang terpisah selama proses brainstorming.

Diagram Pareto

Diagram Pareto adalah metode untuk mengelola kesalahan, masalah,
atau kekurangan untuk membantu memusatkan perhatian pada upaya
pemecahan masalah. Diagram ini didasarkan pada karya ekonoreslfhd
Vilfredo Pareto. Joseph M. Juran mempopulerkan karya Pareto dengan
menyatakan bahwa 80% masalah perusahaan adalah akibat dari hanya 20%
penyebabnya. Diagram Pareto adalah diagram yang dirancang oleh seorang
ahli bernama Wilfredo, adalah alat yanguhakan untuk memprioritaskan
atau memprioritaskan kategori peristiwa, disusun berdasarkan ukuran atau
penyebab yang perlu dianalisis sehingga kita dapat fokus pada penyebab
yang memiliki dampak terbespada acara tersebi#triani, 1999)

Histogram
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Histogam menunjukkan rentang nilai indikator dan frekuensi
kemunculan setiap nilai. Histogram menunjukkan peristiwa yang paling
sering terjadi dan perubahan dalam pengukurannya. Untuk menjelaskan
distribusi, statistik deskriptif seperti mean dan standar ded@sit dihitung.
Namun, data tersebut harus selalu dipetakan agar bentuk sebarannya dapat
terlihat. Sebuah representasi visual dari distribusi juga dapat memberikan
informasi tentang penyebab variasi. Histogram adalah alat yang digunakan
untuk menunjukkanperubahan data pengukuran dan perubahan setiap
transaksi. Berbeda dengan grafik Pareto yang diurutkan dari rasio tertinggi
ke terendah, histogram ini tidak memiliki urutgiriani, 1999)

Diagram Alir/Diagram Prose$(ocess Flow Chart)

Diagram proses sexa grafis menampilkan proses atau sistem
menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. Diagram ini cukup
sederhana, tetapi merupakan alat yang hebat untuk memahami suatu proses
atau menjelaskan langkddngkah.Flow chart merupakan gambar skema
atau diagram yang menunjukkan semua langkah dalam suatu proses dan
bagaimana langkalangkah tersebut berinteraksi satu sama REliow chart
diwakili oleh simbol, dan siapa pun yang bertanggung jawab untuk
merancang proses harus akrab dengan semua langka pi@ses(Ariani,

1999) Flow chart digunakan untuk berbagai tujuan seperti memberikan
informasi dan panduan sepanjang proses manufaktur, membandingkan

proses yang sebenarnya dengan proses yang ideal, mengidentifikasid{angkah
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langkah yang berulang danrtebihan, dan menentukan di mana atau bagian
mana dari pengukuraproses yang dapat dilakukaslah melakukan. baru

saja membuat dan mendeskripsikan sistem.

Peta Kendali

Peta kendali adalah alat grafis yang digunakan untuk memantau dan
mengevaluasi apakatuatu aktivitas/proses berada di bawah kendali mutu
statistik sehingga kita dapat memecahkan masalah dan meningkatkan
mutu.Peta kendali menunjukkan perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi
tidak menunjukkan alasan penyimpangan, bahkan jika bagan kendali
menunjukkan penyimpangaMenurut Ariani, (1999) Peta kendali adalah
bagan yang digunakan untuk menentukan apakah suatu proses berada di
dalam atau di luar kendali. Batas kendali, yang meliputi batas kendali atas
dan batas kendali bawah, dapat membantinemiekan kinerja yang
diharapkan dari suatu proses dengan menunjukkan bahwa proses tersebut
konsisten. Mengetahui kondisi proses, kita dapat menemukan sumber variasi
proses, pada dasarnyariasi adalah situasi yang hegen dalam sistem

sehingga menyebabk perbedan kualitas produk yang sama.

Terdapat dua sumber atau penyebab timbulnya variasi yaitu, penyebab
umum adalah faktor yang melekat pada sistem atau alur kerja yang

menyebabkan perubahan pada sistem dan hasilnya. Penyebab umum
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menyebabkan variasicak dalam batas yang dapat diprediksi dan sering
disebut sebagai penyebab acak atau penyebab sistdidingkan penyebab
khusus adalah kejadian di luar sistem yang mempengaruhi perubahan dalam
sistem. Penyebab spesifik, orang, peralatan, material, liggkymmetode
kerja,dan lainnyadisebalian oleh faktoffaktor sepertpenyebab spesifik ini

dapat diidentifikasi/ditemukan karena tidak selalu aktif dalam proses tetapi
memiliki efek yang lebih kuat pada proses yang mengarah ke variasi. Secara
umum, diagramkendali dapat digunakan untuk memberikan informasi
tentang kinerja proses manufakturyaitu apakah mesin masih bekerja
dengan baik seperti yang direncanakan dan memeriksa produk akhir untuk
memastikan bahwa produk akhir tetap berkualitas baik. Dengarkidem
penggunaan peta kendali tergantung pada apakah itu karena tenaga kerja,
peralata, dan lainlain untuk membatasi toleransi terhadap penyimpangan

(variasi) yang masih dapat diterir(RRrawirosentono, 2004)



2.2 Hasil Penelitian Terdahulu
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Sebagai Bhan pertimbangan dalam penelitian ini, dicantumkan

beberapa penelitian terdahulu antara lain :

Tabel 2.1 Hasil Penelitian Terdahulu
Hasil Penelitian Terdahulu

No. | Nama Penelitidan | Judul Penelitian Alat Ukur Hasil Penelitian
Tahun
Saiful Arifin Analisis . Diagram Hasil penelitian ini
M. Hufron Pengendalian kendali. mengemukakan
M. Khoirul ABS | Mutu Produksi Peta bahwa presentase
(2018) Melalui kendali kerusakan pada
[Jurnal] Pendekatan p. periode pengilingar
Statistic Quaility sangatlah rendah,
Control dalam sehingga dapat
Rangka Menjaga disimpullan bahwa
1. Kualitas Produk pengendalian

(Studi kasus pada
PG. Kebon Agung
Malang)

kualitas produksi
PG. Kebon Agung
Malang di tahun
2017 telah berjalan
dengan sangat bail
tanpa ada
penyimpagan
sekecil apapun
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No. | Nama Penelitidan | Judul Penelitian Alat Ukur Hasil Penelitian
Tahun
Diah Anggraeni | Analisis 1. Checksheet | Hasi penelitian ini
Mahid Pengendalian 2. Histogram. menunjukan bahwé
Saharuddin Kasen( Kualitas Produk | 3. Diagram pengendalian
Syamsuddin Telur Ayam Pada pareto. kualitas produk
5 (2018) UD Amina 4. Peta kendali.| cacat yang
' [Jurnal] Kelurahan di Kota | Fishbone dilakukan oleh UD
Palu diagram Amina Palu dalam
keaadaan terkendg
atau berada dalam
batas pengendaliar

Lanjutan TabeR.1

Tabel

berl anjut é

No. | Nama Penelitidan | Judul Penelitian Alat Ukur Hasil Penelitian
Tahun
Alfie Oktavia Analisis 1. Checksheet. | Hasilmenunjukan
Dene Herwanto | Pengendalian 2. Histogram. kerus&an produk
(2021) Kualitas Produk | 3. Diagram terbanyak terjadi di
[Jurnal] Menggunakan pareto. departemeigoating
Pendekatan 4. Peta kendali p | dan didominasi
Statistical Quality oleh tiga jenis
3 Control (SQC) di kerusakan yaitu

PT. Samcon

coatingNG
(59,71%), popo
(11,71%) dan
doriogiri (10,43%),
hasil analisis peta
kendali untuk
jumlah total keluar
sebesar 46,7%.
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No. | Nama Penelitidan | Judul Penelitian Alat Ukur Hasil Penelitian
Tahun
Dewi Nur Pitasari | Analisis 1. Checksheet. | Hasil menunjukan
Kurniani Pengendalian 2. Histogram. bahwa pelaksanaal
Yusmar Ardhi | Kualitas Produk 3. Peta kendali c| proses
Hidayat Kain Printing 4. Pareto pengendalian
4 (2017) Menggunakan diagram kualitas produk
' [Jurnal] Pendekatan 5. Fishbone kain printing priode
Statistical Quality chart Oktober 2017
Control jumlahkerusakan
produk masih di
atas batastoleransi
yang ditentukan
oleh perusahaan.
Tabel berl anjutée.
Lanjutan TabePR.1
No. | Nama Penelitidan | Judul Penelitian Alat Ukur Hasil Penelitian
Tahun
Herni Utami Analisis 1. Ujiz Hasil penelitian in
Rahmawati Pengawasan 2. Metode menunjukkan bahwa
Krishna Santosa | Kualitas Produk Control proporsi produk
Yusat Dengan Metode Chart. rusak hasil produksi
Niken Febianti | Statistical buku selama lima
5. (2021) Processing tahun terakhir tidak
[Jurnal] Control Pada mengalami

Percetakan Kelud
Jaya Cilacap

penyimpangan
Kualitas produk yang
diproduksi sesuai
dengan standar yang
telah ditetapkan.
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pada PT. Pratama
Abadi Industri
(IX) Sukabumi

No. | Nama Penelitidan | Judul Penelitian Alat Ukur Hasil Penelitian
Tahun
6. Ira Andespa Analisis 1. Check sheet. | Hasil dari peneletian
Pengendalian 2. Histogram. ini adalah masih
(2020) Mutu Dengan 3. Peta banyak
[Jurnal] Menggunakan kendali,. penyimpangan pade
Statistical Quality | 4. Diagram PT. Pratam&badi
Control (SQC) pareto. Industri (JX) yang

Cause and effect
diagram

mengakibatkan
perusahaan masih
menhgasilkan produl
dengan kualitas yang
masih termasuk
dalam kategori cacat
B-Gradedan jugaC-
Grade.

2.3Kerangka Berfikir

Kerangka pemikiran memberikan gambar tentang garis pemikiran penelitian

ini disusun untuk menggambarkan pengendalian kualitas menggunakan metode

Statistic Quality Contrb (SQC)

dapat berguna dalam menganalisis level

kerusakan yang terjadi pada proses produksi yang dihasilkam oleh OCM

Percetakan dan Fotocopy. Berdasarkan tamalandasan teori dan penelitian
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sebelumnya maka kerangka penelitian dapat disusun seperti yang terlihat pada

[}

Standar Kualitas

|

Hasz1l Produlos:

!

Sampling Atribut

/\

Baik Bumnk
L |
Kepuasan Analizis

e

Pengendalian Kualitas menggunalean metode Statisfcal Quality Cortrol (50C)

l

Hasil analisis

|

Fekomendasi

Gambar2.1 Kerangka Berfiki



BAB Il
METOD E PENELITIAN

3.1Jenis Penelitian
Penelitian ini merupakan jenis peitian Kuantitatif dan Kualitatif.
Penggunakan metode kuantitatif diperoleh dari -data atau dokumen
kuantitatif mengenai hasil produksi, sedangkan data kualitatif diperoleh
dengan mewancarai pemilik dari OCM Percetakan mengenai pelaksanaan
proses prodksi perusahaan. Datlata yang didapatkan dari pengamatan
langsung di OCM Percetakan, kemudian keseluruhan hasilnya akan diolah
dengan menggunakan analisistatistical quality control (SQC)
menggunakan alatlatstatistic
3.2Lokasi Penelitian
Lokasi dalam pnelitian ini dilakukan pada perusahaan Percetakan
OCM Percetakan dan Fotocopy yang beraladhatlin. Ahmad Yani
No0.365361, Nglejok, Kuripan, Kec. Purwodadi, Kab. Grobogan, Jawa
Tengah

3.3Populasi dan Sampel
3.3.1 Populasi

Menurut Margono,(2004) populasi merugan keseluruhan objek
penelitian yang terdiri dari manusia ,berdmanda, tumbutumbuhan,
hewan, gejalaejala, nilai tes, atau peristiwzeristiwa sebagai sumber
data yang memiliki karaktersitik tertentu di dalam suatu penelitian

(Hardani, et al., 2020Populasi dalam penelitian ini merupakan seluruh

29
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hasil produksi yang dikerjakan oleh OCM Percetakan selama bufran
2022

3.3.2 Sampel

Sampel merupakan sebagian dari populasi yang diambil secara
tepat atau mewakili populasi yang bersangkutan atau bagiandeecil
yang diamati(lskandar, 2008) Teknik pengambilan sampel biasanya
digunakan apabila peneliti ingin meneliti tentang populasi tersebut,
akan tetapi peneliti mengalami keterbatasan dana, waktu dan lainnya.
Pengambilan sampel dalam penelitian ini mengfgan teknik
purposive samplingYang mana sampel dalam penelitian ini adalah
semua hasil produksi cacat yang di produksi OCM Percetakan selama

satu bulan padaulan Juni 2022.

3.4 Jenis Data dan Sumber Data
3.4.1 Jenis Data

Penelitian ini merupakan penelitian yangmggunakan jenis data
sekunder yang diperoleh dari tempat penelitian, yaitu pada perusahaan
OCM Percetakan dan Fotocopy yang terletak di Purwodadi Grobogan.
Data yang diperoleh berupa data kualitatif dan data kuantitatif. Data
kuantitatif dapat berupa datakap mengenai jumlah produksi dan data
produk cacat selama satu bulan. Data kualitatif merupakan data
informasi dari perusahaan mengenai tentang proses produksi, jenis

produk cacat, dan sebab terjadinya produk cacat.
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3.4.2 Sumber Data
Sumber data dalam pditian ini diperoleh dari dalam perusahaan
yang menjadi tempat penelitian. Sumber data dalam penelitian ini
diperoleh dari dalam perusahaan yang menjadi tempat penelitian. Data
yang bersifat kuantitatif diperoleh dari dokumen/arsip perusahaan.
Sedangkardata yang bersifat kualitatif diperoleh dari wawancara dan
pengamatan secara langsung di perusahaan.
3.4.3 Teknik Pengumpulan Data
Penelitian ini menggunakan metode pengumpulan data dengan
melakukan pengamatan langsung pada perusahaan yang menjadi objek
penelitan. Teknik pengumpulan data yang dilakukan pada penelitian ini
adalah :
1. Wawancara
Wawancara biasanya digunakan untuk teknik pengumpulan data
apabila peneliti ingin mengetahui latar belakang permasalahan yang
harus diteliti dan juga apabila ingin methhui informasi yang lebih
mendalam dari responden dan apabila jurnéglondennya sedikit atau
kecil (Sugiyono, 2013) Wawancara juga dapat diartikan sebagai
teknik pengumpulan data dengan melakukan komunikasi dua arah
yang dilakukan dengan tujuan untukemgetahui informasi dari
responden. Menurut (Hadeli,2016) ada beberapa factor yang

mempengaruhi arus informasi dalam wawancara, yaitu : pewawancara,
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responden, pedomanawancara, dan situasi wawancggudaryono,
2016) Terdapat beberapa jenis wawancaseranya :

a. Wawancara Terstruktur

Wawancara terstruktur merupakan wawancara yang digunakan
untuk mengumpulkan data, apabila peneliti atau pengumpul data telah
mengetahui tentang informasi apa gaxkan diperoleh dari responden
(Sugiyono, 2013) Dalam mel&ukan wawancara ini, peneliti harus
menyiapkan instrument terlebih dahulu berupa pertangagamyaan
tertilis yang jawabanya juga telah disiapkan, kemudian setiap
responden diberikan pertanyaan yang sama.

b. Wawancara Tidak Terstruktur
Wawancara tidak tetmktur adapah wawancara yang

bertujuan untuk mengetahui tentang informasi yang tiddk ladau

bukan informasi tunggaNugrahani, 2014)Dalam wawancara tidak
terstruktur biasanya peneliti tidak disusun terlebih dahulu, karena
disesuaikan dengan keadaariorman atau responden. Pertanyaan
disampaikan seperti melakukan percakapan biasa dengan suasana
yang tidak formal.

Penelitian ini menggunakan jenis wawancara keduanya, yaitu
wawancara tersetruktur dan tidak tersetruktur. Wawancara dilakukan
dengan pibk pemilik Percetakan OCM Percetakan dan Fotocopy
sebagai respondegaitu menanyakan tentang data mengenai proses

produksi, jenis produk cacat, dan penyebab terjadinya produk cacat.
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2. Observasi

Observasi adalah suatu proses melakukan pengamanatan secara
langsung dengan tujuan untuk melihat dari dekat kegiatan yang
dilaksanakan p#a objek atau tempat penelitigBudaryono, 2016)
Observasi biasanya digunakan apabila obyek penelitian bersifat
perilaku manusia, gejala alam, proses kerja dan responden kecil.
Observasi pada penelitian ini dilakukan dengan cara pengamatan atau
peninjauan secara langsung di tempat objek penelitian, @M
Percetakan dan Fotocopyntuk mendapatkan datlata yang
diperlukan untuk penelitian ini.

3. Dokumentasi
Dokumentasi merupakarsuatu proses yang ditujukan untuk

mendapatkan suatu data secara langsung dari tempat penelitian, buku
buku yang relevan, film documenter, laporan kegiatan, peraturan
peraturan, fotdoto, data yang relevan dan lainnffaudaryono, 2016)
Dokumentasi pada gmelitian ini yaitu mempelajari tentang
dokumendokumen perusahaan yang berupa laporan proses produksi,
laporan jenis produk cacat, serta penyepabyebabnya.
3.5 Metode Analisis Data
Metode analisis data yang digunakan pada penelitian ini menggunakan data
kualitatif dan kuantitatif. Data kualitatif didapatkan dengan cara wawancara dan
observasi langsung pageerusahaan, sedangkan data kaatitiberupa laporan
proses prodksi danlaporanproduk cacatAdapun beberapa langkah analisis data

pada penelitian irsebagai berikut :
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1. Mengumpulkan Data Produksi dan Produk Rusak (Check Sheét
Data mengenai tentang produksi yang didapatkan dari perusahaan
kemudian diolah menjadi table yaibgystruktur. Hal ini dilakukasgkengan
tujuan peneliti akan lebih mudah dalam meamahdata tersebut.
2. Membuat Histrogram
Histrogram merupakan alat penyajian data secara visual dalam
bentuk grafis balok yang memperlihatkan distribusi nilai yang diperoleh
dalam bentuk angka yang digunakan agar mudah membaca atau

menjelaskan data dengagpat.

3. Membuat Peta Kendali P (RChart)
Dalam menganalisa data penelitian ini, digunakan peta kendali p
(peta kendali proporsi kerusakan) sebagai alat untuk pengendalian proses
secara statistic.
Adapun langkaHangkah dalam membuat peta kendali p sebagai
berikut :

a. Menghitung persentase kerusakan

np

P = s SO (1)
n (Hasanah, 2018)
Keterangan :
Np : Jumlah gagal dalam sub grup
N : jumlah yang diperiksa dalam sub grup

Sub group : hari ke.
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b. Menghitung garis pusat/Central Line (CL)

Garis pusamerupakan rateata kerusakan prodl‘?, p )

. Yap
! an 2) (Hasanah,

2018)Keterangan :

v
=~"P = jumlah total yang rusak

LM = jumlah total yang diperiksa

c. Menghitung batas kendali atasUpper Control Limit(UCL)
Untuk menghitung batas kendali sat@Jpper Control LimitUCL)

dilakukan dengan rumus :

UCL= P+ 3( 2% (3)

" (Hasanah, 2018)
Keterangan :
?!

: ratarata kerusakan produk
n : jumlah produksi
catatan Jika LCL < 0 maka LCL dianggap =0

Apabila data yang diperoleh tidak semuangaalda dalam
batas kendali yang ditetapkan, maka hal ini berarti data yang
diambil belum seragam. Hal tersebut dapat dilihat pada grafik
pchart, apabila ada titik yang tidak beraturan yang menunjukkan

bahwa proses produksi masih mengalami penyimpangan.abeng
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peta kendali tersebut dapat diidentifikasi jegeisis kerusakan

produk yang dihasilkan.

4. Mencari Faktor penyebab yang paling dominan dengan diagram
sebab.

Setelah diketahuinya masalah utama yang paling dominan
menggunakan histogram dan diagram parsttelah itu dilakukan analisa
factor kerusakan produk dengan menggunaki@agram sebab akibat
(fishbone diagram Diagram sebab akibat merupakan alat untuk
mengidentifikasi macarmacam sebab yang berpotensi dari suatu efek dan
masalah(Rucitra & Fadiah, @19) Hal ini dilakukan dengan tujuan agar
dapat menganalisis faktéaktor apa saja yang menjadi penyebab

kerusakan produk
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BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Deskripsi Tempat Penelitian

4.1.1. Profil Perusahaan
Objek dari penelitian ini adalah OCM Peiaedn dan Fotocopy Grobogan
yang beralamatkadin. Ahmad Yani No. 361, Nglejok, Purwodadi, Kabupaten
Grobogan Perusahaan ini bergerak di bidang percetakan digital. Produk yang
dihasilkan pada perusahaan ini diantaranya adalah, banner atau spanduk,
undangan sticker, label produk, ID card, photo paper dan lainnya. OCM
Percetakan dan Fotocopy Grobogan mempunyai dua karyawan yang satu
diantaranya bertugas menjadi pendesain dan oprator mesin dan satu diantaranya
sebagai admin dan bertugas membantu keagigaagdilakukan operator mesin
(Rochim, 2022)
Perusahaan ini berusaha untuk memberikan pelayanan terbaik, produk
yang berkualitas, dan kecepatan dalam proses produksi untuk pesanrien
Hal ini dilakukan agar para konsumen tideécewa dan selalu mempercayai
produk yang dihasilkan oleh perusahaan OCHrcBtakan dan Fotocopy
Grobogan(Rochim, 2022)
4.1.2. Struktur Organisasi Perusahaan
Struktur organisasi perusahaan O@®Mrcetakan dan Fotocopy Grobogan
ini termasuk struktur organisasi yang berbentuk lini, dimana pemimpin sekaligus
menjadi manajer yang membawahi daremer intruksi di setiap bagian

(Rochim, 2022)
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Struktur organisasi pad@CM Percetakan dan Fotocopy Grobogan bisa

dilihat pada gambar dibawah ini :

Manager
Perusahaan

Administrasi & Pendesain &
Asisten Operator Operator Mesin

Gambar4.1 Struktur Organisasi OCM Percetakan dan Fotocopy Grobogan

4.1.3. Tugas Setiap Bagiar(Setyawan, 2022)

1. Manager Perusahadertugas mengawasi setigpgiatan operasional
perusahaan baik dari mendesain maupun mencetak produk.

2. Pendesain & Operator MesBertugas untuk membuat desain sebaik
mungkin yang diinginkan konsumen dan mencetak hasil desain
tersebut.

3. Administrasi & Asisten Operat: Bertugas megatur pemesanan
pemasukan perusahaan dan membantu operator neEperti
memotong, melubangi, dan sebagainya.

4.1.4. Pengendalian Mutu Perusahaan
Pengendalian mutu perusahaan dilakukan melalui kegiatan
pemeriksaan yang dilaksanakan oleh pemilik perusahaanatagini
dilakukan dengan cara memeriksa hasil cetakan produk yang baru keluar
dari mesin cetalsebelum tahap finishing dan sesudah finishing, hal ini

dilakukan untuk memastikan apakah hasil cetak sesuai dengan standar



39

perusahaan atau tidaBecara umunproduk yang sesuai dengan kriteria
standar kualitas diantaranya :
1. Hasil produksi sesuai dengan yang dipesan konsumen.
2. Waktu penyelesaian suatu produk sesuai dengan kedapadengan
konsumen sejak awa
3. Warna hasil produk tidak kabur.
4. Tidak adgproduk yangerpotong.

4.2. Analisis Data
4.2.1. Check Sheet

Seperti yang sudah dijelaskan di bab sebelumnya, lang&ay harus
dilakukan pertama untuk menganalisis pengendalian mutu statiatic adalah
membuatcheck shegumlah produksi dan produk cacat atau produk yanaktid
sesuai dengan standar kualitas perusahaan. Pembtlzak sheetilakukan

bertujuan untuk mempermudah data secra analisis.

Tabel4.2 Laporan Produksi dan Produk Cacat
Laporan Produksi dan Produk Cacat
OCM Percetakan dan Fotocoy Grobogan 25 Hari Kerja

Banner/Spanduk Sticker Fotocopy Undangan Label
" | produksi ok | Produksi | 08 | Produksi | e508 | o i | Rusak | Produksi | /uoak
1 17 4 322 3 50 2 0 0 570 5
2 8 0 245 7 20 0 0 0 500 7
3 10 2 117 6 70 3 1000 5 880 8
4 7 1 95 3 45 2 500 6 2400 11
5 15 3 107 5 30 4 0 0 0 0
6 13 4 233 8 40 3 0 0 640 3
7 16 2 132 7 60 9 400 8 150 5
8 14 3 245 2 76 7 0 0 640 7
9 11 1 80 3 59 3 800 6 0 0
10 9 1 0 0 66 0 450 4 2250 9
11 13 2 131 8 32 5 200 4 230 3
12 12 2 140 7 20 2 0 0 200 2
13 14 3 232 11 15 0 0 0 570 9
I

Tabel berl anjut éé




































































































