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MOTTO

Sesungguhnya sesudah Resulitan itu ada kemudahan, maka apabila
Ramu telah selesai (dari suatu urusan), kerjaRanlah dengan sungguh —
sungguh (urusan yang lain, dan hany Repada Allah lah hendaRnya

Ramu berharap

(Q.S. AL— Insyirah :6 -8)

Menjadi sibuk tidak selalu berarti benar-benar beRerja. Tujuan dari
semua pekerjaan adalah memproduksi atau mencapai sesuatu dan
pada akhirnya hal tersebut harus dipikirkan mengenai sistem,
perencanaan, kecerdasan dan tujuan yang jujur yang sebanding
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(Thomas Edison)

Sebaik-baiknya manusia adalah manusia yang bisa bermanfaat
bagiorang lain

(Penulis)
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ABSTRAK

CV Angkasa Solo adalah perusahaan yang bergerak di bidang percetakan
dengan produk utamanya yaitu majalah Taman Kanak — Kanak (TK) dan
Pendidikan Anak Usia Dini (PAUD). Dalam kegiatan produksinya, perusahaan
berupaya agar menghasilkan produk yang baik dan menekan kerusakan produk
dalam setiap proses produksinya. Data menunjukan bahwa rata-rata kerusakan per
hari dibagian mesin zofingen adalah zofingen A 110 majalah dan zofingen B 102
majalah serta mesin king press 640 eksemplar. Penelitian ini bertujuan untuk
mengetahui cara mengurangi penyebab terjadinya produk cacat dan menganalisis
bagaimana pelaksanan pengendalian kualitas di CV. Angkasa Solo menggunakan
alat bantu statistik guna meningkatkan kualitas proses produksi. Analisa dalam hal
ini untuk mengurangi terjadinya produk cacat yang disebabkan oleh mesin dan
operator. Analisa pengendalian kualitas dilakukan menggunakan metode
statistical processing control dengan di bantu tujuh alat statistik berupa check
sheet, histogram, peta kendali p (p — chart), diagram pareto, diagram scatter,
flow chart dan diagram sebab akibat.

Hasil analisis check sheet menunjukan bahwa presentase kerusakan paling
tertinggi terdapat dimesin king press (2,3%), mesin zofingen A (1,3%), mesin
zofingen B (0,8%). Analisis histogram menunjukan nilai tingkat jenis kerusakan
pada setiap mesin, zofingen A majalah terpotong (938), tidak ada cover (548),
steples miring/tidak ada (165), zofingen B majalah terpotong (535), tidak ada
cover (908), steples miring/tidak ada (94), king press cetakan kotor (8.283), tidak
register (1.321). Berdasarkan diagram pareto, prioritas perbaikan yang perlu
dilakukan adalah untuk jenis kerusakan yang dominan yaitu hasil cetakan kotor
(86,2%), tidak ada cover (59,1%) dan terpotong (58,81%). Dari analisi diagram
Scatter dapat diketahui bahwa tidak ada kecenderungan nilai pada variable jumlah
produksi terhadap variable jumlah kerusakan yang dapat mempengaruhi. Dari
analisis diagram sebaba kibat dapat diketahui faktor penyebab kerusakan dalam
perakitan di mesin zofingen A, zofingen B dan pembuatan isi di mesin king press
berasal dari faktor manusia/pekerja, mesin produksi, material/bahan baku, metode
kerja dan lingkungan kerja sehingga dilakukan perbaikan

Kata Kunci:Pengendalian Kualitas, Proses Produksi, Statistical Procecing

Control
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ABSTRACT

ANALYSIS OF QUALITY CONTROL IN PRODUCTION PROCESS
USING STATISTICAL PROCESING CONTROL METHOD (CASE
STUDY, ANGKASA SOLO CV)

Wisnu Pratiwi!) Anita Oktaviana Trisna Devi® Yunita Primasanti?

CV Angkasa Solo is a company engaged in printing with the main
products is magazine for Kindergarten (TK) and Early Childhood Education
(PAUD). The company contrives to produce good products and reduce product
damage in every production process. The data shows that the average damage per
day in the zofingen machine is zofingen A 110 magazine and zofingen B 102
magazine and king press machine 640 copies. This study aims to find out how to
reduce the causes of defective products and to analyze how quality control is
" carried out on the CV. Angkasa Solo uses statistical tools to improve the quality
of production process. This analysis is used in reducing defective products by
machinery and operators. Quality control analysis uses statistical processing
control methods with seven statistical tools namely check sheets, histograms, p -
charts, pareto diagrams, scatter diagrams, flow charts and causal diagrams.

The results of check sheet analysis showed that the highest percentage of
damage was king press machines (2.3%), zofingen A machines (1.3%), zofingen
B machines (0.8%). The histogram analysis indicated type of damage level on
each machine namely there are 938 magazine is cut off in zofingen A, 548
magazine without cover, 165 without stapler. Whereas, there are 535 magazine is
cut off in zofingen B, 908 magazine without cover, 94 without stapler. Moreover,
thereare82833rossprintoutinkingpxessand 1321 isnotregister.Basedonthe
Pareto diagram, the priority repairs for dominant type of damage is gross printout
(86.2%), no cover (59.1%) and cutting (58.81%). Based on the analysis of Scatter
diagram, it can be seen that there is no tendency affect for the value of variable
production number to variable of amount damage. The causal diagram analysis
shows that the causes of damage in the assembly in zofingen A, zofingen B
machine and the contents of king press machine are derived from human factors,
production machinery, raw materials, work methods and work environment.
Therefore it should be repaired.

Keywords: Quality Control, Production Process, Statistical Processing Control
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