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RINGKASAN

Analisis Pengendalian Kualitas Koran dalam Menentukkan Tingkat
Kerusakan pada PT. Temprina Media Grafika Jember; Wahyu Setyo Utomo,
110810201222; 2016; 59 halaman; Jurusan Manajemen Fakultas Ekonomi
Univesitas Jember.

Kualitas merupakan faktor penting keberhasilan dari suatu produk.Kualitas
mampu memuaskan konsumen dari berbagai perspektif.Kesadaran konsumen
terhadap kualitas mendorong mereka berprilaku lebih selektif.Oleh karena itu,
banyak perusahaan berlomba-lomba menyajikan produknya dengan kualitas
terbaik.Hal ini memicu urgensi pelaksanaan pengendalian kualitas yang ada pada
perusahaan.

Penelitian ini merupakan penelitian deskripsi statistik yang dilakukan pada
PT. Temprina Media Grafika.Koran sebagai produk utama perusahaan ini dipilih
sebagai objek penelitian.Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat
kerusakan yang ada disana, dan mengidentifikasikan penyebab masalah dari
kerusakan.Alat analisis yang digunakan yaitu check sheet, bagan kendali p, dan
diagram sebab-akibat.

Hasil analisis memperlihatkan bahwa terdapat dua titik yang melebihi
batas kendali dalam periode bulan Oktober 2015, yaitu pada tanggal 10 dan 17,
yang menunjukkan telah terjadi penyebab khusus. Penyebab khusus tersebut yaitu
set register, putar silinder plate T3U1, motorside lay T3UI macet, motorbald win
T3 ssc mati (sirkulasi tidak lancar), baut as motor air T3U3B ssc terlepas, plat T3
blank yellow miring, set reg T3SSC, set ink skru T3U2B ssc, set rol molton T3
U4 & 3A SSC, kekurangan packing plat T3 Uda-b ssc, kertas putus kusut ke
blanked, dan reposisi silinder PLATE T1UZ2a ssc. Dari diagram sebab-akibat
diketahui faktor penyebab masalah dari yang paling dominan meliputi metode
kerja, manusia, mesin dan material. Perbaikan dapat difokuskan dimulai dari
faktor dominan terlebih dahulu.
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SUMMARY

Quality is important factor in achieving succes of product. Quality can
satisty consumer from any aspects. Consumer’s awareness of quality encourage
them to behave more selectively. So that, a lot of company compete in presenting
their good quality product.

This research is descriptive statistic that conduct at PT. Temprina Media
Grafika Jember in October 2015. Newspaper as main product of this company is
chosen to be object research. This research aim to know defect degree there, and
identificate problem cause of defect. Analysis tools that be used are check sheet,
p-chart, and cause-effect diagram.

The result shows that two points exceed control line in this month, namely
on 10 and 17 October 2015, that indicate special cause. Those special cause are
set register, silinder plate T3U1, motorside lay T3U1 disturbance, motorbald win
T3 ssc off, component of water motor T3U3B ssc take off, Plate T3 blank yellow
oblique, set reg T3SSC, set ink screw T3U2B ssc, set rol molton T3U4 and 3A
SSC, lack of packing plate T3 U4a-b ssc, break paper and tangle to blanked, and
reposition silinder Plate T1U2a ssc. Cause-effect diagrams show cause problem
dominantly from method, man, machine, and material. Correction actions can be
focused from dominant factor first.
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BAB 1. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Di era globalisasi saat ini, manusia telah mengalami perkembangan yang
sangat signifikan di berbagai aspek kehidupan.Salah satu aspek itu adalah ilmu
pengetahuan dan teknologi/ IMTEK.Perkembangan IMTEK tidak hanya membuat
segala aktivitas manusia menjadi mudah, namun juga mempengaruhi pola pikir
manusia. Sebagai mahkluk sosial, manusia selalu membutuhkan bantuan dari
manusia lain. Dalam rangka memenuhi setiap kebutuhan yang ada, manusia
memainkan dua peran yaitu sebagai produsen dan konsumen.Dahulu kala,
konsumen cenderung lebih mementingkan faktor harga dalam menjatuhkan
pilihan terhadap suatu produk. Barang-barang yang berharga lebih murah
dibanding barang lain yang sejenis, lebih cenderung dipilih oleh konsumen. Pada
saat ini, sejalan dengan perkembangan pola pikir manusia, mendorong konsumen
untuk bertindak secara selektif. Hal ini ditunjukkan dengan peningkatan kesadaran

konsumen akan kualitas dari suatu produk.

Persaingan antar perusahaan menjadi semakin ketat.Hal ini terlihat dari
banyaknya perusahaan yang muncul, serta perusahaan yang tersingkir dari pasar,
untuk itu perusahaan melakukan berbagai macam strategi dalam memenangkan
persaingan.Perusahaan dituntut untuk mampu mengidentifikasikan kondisi
internal  perusahaan yang meliputi kekuatan dan kelemahan, serta
mengidentifikasikan kondisi ekternal perusahaan yang meliputi peluang dan
ancaman. Kejelian perusahaan dalam mengidentifikasikan kondisi internal dan
kondisi ekternal perusahaan berpengaruh besar terhadap kesuksesan yang akan
dicapai. Perusahaan yang unggul adalah perusahaan yang mampu memuaskan
kebutuhan konsumen, baik dari segi tampilan fisik, manfaat, harga, daya tahan
dan lain sebagainya.Segala bentuk produk yang mampu memuaskan kebutuhan

konsumen disebut sebagai produk yang berkualitas.
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Suyadi (2007:5) menyatakan bahwa kualitas adalah keadaan fisik, fungsi,
dan sifat suatu produk yang dapat memenuhi keinginan dan kebutuhan konsumen
dengan memuaskan sesuai dengan nilai yang dikeluarkan.Kualitas bisa memiliki
beranekaragam arti, bergantung dari perspektif individu yang memberikan
penilaian. Oleh karena itu, Secara umum dimensi kualitas Nasution (2005:4)
mengidentifikasikan sebanyak delapan dimensi kualitas agar dapat dengan mudah
digunakan untuk menganalisis aspek kualitas dari suatu barang, yakni sebagai
berikut: (1) performa (performance), (2) keistimewaan (features), (3) keandalan
(reliability), (4) konformansi (conformance), (5) daya tahan (durability), (6)
kemampuan pelayanan (serviceability), (7) estetika (esthetics), (8) ketepatan
kualitas yang dipersepsikan(perceived quality). Pemahaman kualitas bagi
konsumen serta standard-standard yang diberlakukan oleh pemangku kebijakan,
mendorong produsen untuk terus menjaga kualitas produknya, dan berlomba-
lomba dengan produsen lain untuk menyajikan yang terbaik. Kualitas juga

berperan dalam mengikat konsumen agar tidak berpindah ke produk lain.

Dalam rangka menjaga kualitas produk, produsen dituntut untuk
melakukan upaya-upaya pengendalian dan perbaikan produk, kegiatan inilah yang
disebut dengan pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas adalah suatu proses
menentukan kelayakan suatu produk/ jasa dalam memenuhi standard yang telah
ditetapkan dan mengidentifikasikan upaya-upaya perbaikan yang perlu dilakukan.
Baik ada maupun tidak adanya pengendalian kualitas, akan tetap menimbulkan
biaya-biaya tertentu. Pengendalian kualitas menimbulkan biaya kontrol/ control
cost, yang terdiri dari biaya pencegahan/ prevention costdan biaya inspeksi/
inspection cost. Sedangkan tidak adanya pengendalian kualitas menimbulkan
biaya kegagalan/ failure cost, yang meliputi internal failure costdan external
failure cost. Kegiatan pengendalian kualitas yang menimbulkan biaya control/
control costdinilai lebih ekonomis dan tidak beresiko daripada biaya kegagalan/
failure cost, dikarenakan biaya control/ control costmenghindarkan produsen dari
biaya pengerjaan ulang, test ulang, waktu yang terbuang, bahan baku yang
terbuang, jaminan yang harus disediakan dalam memberikan garansi kepada
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konsumen dari kecacatan produk, pengembalian serta keluhan-keluhan oleh
konsumen yang akibatnya dapat sangat fatal. Oleh karena itu, pengendalian
kualitas menjadi bagian penting dalam suatu perusahaan, khususnya pada

perusahaan manufaktur.

PT. Temprina Media Grafika Jember adalah salah satu perusahaan
manufaktur yang terletak di Jember.Perusahaan ini beralamat di Jalan Imam
Bonjol 129 Jember. PT. Temprina Media Grafika melakukan
percetakandalambidang web Rotary Offset Printing, Sheetfed Printing dan
Finishing yang menghasilkanprodukkoran, tabloid, majalah, bukudanproduk
media cetaklainnya. Produk utama perusahaan ini adalah koran, hal ini
dikarenakan PT. Temprina Media Grafika lahir dari bagian produksi perusahaan
Jawa Pos. Perkembangan PT. Jawa Pos yang semakin pesat perlu didukung oleh
layanan percetakan yang mampu mendukung aspek kualitas, ketepatan waktu,
maupun kuantitas yang diminta. Selanjutnya, bagian percetakan PT Jawa Pos
dipisahkan dan dijadikan perusahaan berbadan hukum sendiri dengan nama PT.
Temprina Media Grafika. PT. Temprina Media Grafika menerapkan standard
dalam setiap proses produksi, mulai dari bagian disain hingga proses finishing,
yang diawasi langsung oleh departemen quality control. Peneliti menemukan
fakta bahwa tingkat kerusakan produk yang terjadi selalu berfluktuasi, dan
kadang-kadang melebihi batas toleransi yang telah ditetapkan perusahaan. Hal ini
memicu peneliti untuk mencari tahu lebih dalam proses pengendalian produk pada

PT. Temprina Media Grafika Jember.

Salah satu teknik yang dapat digunakan perusahaan untuk menjaga
kualitas sesuai dengan standard yang telah ditentukan/ meminimalisir keberadaan
wasteadalah Statistical Process Control (SPC).SPC adalah teknik ilmiah yang
sangat baik untuk mengendalikan kualitas produk dengan berfokus pada proses.
Metode statistik ini membantu memahami asal variasi proses yang terjadi, baik
penyebab umum dan penyebab khusus. Fokus penanganan metode ini untuk
menghilangkan penyebab khusus yang merupakan distorsi dari proses produksi.

Heizer dan Render (2006:287) mengatakan bahwa kedua jenis penyebab ini
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memberikan dua tugas untuk manajer operasi, yakni pertama memastikan bahwa
proses beroperasi di dalam kendali dan hanya mengandung penyebab umum,
kedua, untuk mengenali dan menghilangkan penyebab khusus sehingga proses
tetap berada di dalam batas kendali. Penggunaan teknik ini memungkinkan

perusahaan untuk mengantisipasi, mengidentifikasi, dan mengoreksi kesalahan.

Penelitian terdahulu yang digunakan peneliti sebagai bahan referensi
adalah penelitian yang dilakukan oleh Faiz Al Fakhri (2010) dengan judul
“Analisis Pengendalian Kualitas Produksi di PT. Masscom Graphy Dalam Upaya
Mengendalikan Tingkat Kerusakan Produk menggunakan alat bantu statistik™.
Perusahaan ini bergerak di bidang percetakan dan penerbitan surat kabar dengan
produk utamanya yaitu surat kabar suara merdeka. Hasil analisis dengan
menggunakan bagan kendali p, diagram pareto, dan diagram sebab-akibat dapat
disimpulkan bahwa: proses berada pada keadaan tidak terkendali atau masih
mengalami penyimpangan. Berdasarkan diagram pareto, prioritas perbaikan yang
harus dilakukan atas jenis-jenis kerusakan produk yaitu warna kabur (28,31%),
tidak register (19,79%) dan terpotong (19,50%). Dari analisis diagram sebab-
akibat dapat diketahui faktor penyebab kerusakan berasal dari faktor manusia/
pekerja, mesin produksi, metode kerja, material/ bahan baku, dan lingkungan
kerja. Penelitian yang dilakukan Muhammad Nur Ilham (2012) dengan judul
“Analisis Pengendalian Kualitas Produk dengan Menggunakan Statistical Process
Control (SPC) pada PT. Bosowa Media Grafika (Tribun Timur).”Perusahaan ini
memproduksi Koran Tribun Timur yang cukup diminati oleh masyarakat di
daerah Makassar. Hasil analisis menggunakan peta kendali p, histogram, dan
diagram sebab-akibat dapat disimpulkan bahwa: kualitas produk berada di luar
batas kendali. Berdasarkan histogram yang dibuat, tingkat kerusakan yang paling
tinggi adalah tinta kabur yakni sebanyak 57.555 eksemplar, diikuti layout Koran
miring/ unregistered sebanyak 8.855 eksemplar, dan Koran terpotong sebanyak
7381 dari total produksi 1.650.650 eksemplar selama bulan desember 2011. Dari

analisis diagram sebab-akibat diketahui faktor penyebab kerusakan dalam proses
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produksi yaitu pekerja, mesin, metode kerja, material/ bahan baku dan lingkungan
kerja.

Penelitian ini merupakan replikasi dari penelitian-penelitian di atas, akan
tetapi penelitian ini tetap penting untuk dilaksanakan dengan melihat fakta masih
ditemukan kerusakan produk yang melebihi batas toleransi. Temuan penelitian ini
akan memberikan gambaran riil kondisi proses produksi pada perusahaan,
sehingga diharapkan peneliti dapat menggali langkah-langkah yang dibutuhkan
bagi perusahaan di masa yang akan datang. Alat analisis yang digunakan dalam
penelitian ini sama dengan penelitian-penelitian sebelumnya. Letak perbedaannya
adalah data produksi yang diolah nanti merupakan data produksi yang dibuat oleh
pihak perusahaan, bukan data yang dikumpulkan oleh peneliti. Hal ini
berdasarkan pertimbangan sebagai berikut: jumlah produksi masal tidak
memungkinkan peneliti untuk mengumpulkan data secara cepat dan akurat pada
waktu singkat, terlebih dibutuhkan kompetensi khusus dalam menilai kualitas
produk.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas, maka dapat dirumuskan permasalahan
dalam penelitian ini sebagai berikut:
1. Apakah tingkat kerusakan produk koran pada PT. Temprina Media
Grafika Jember berada di dalam batas kendali?
2. Apa saja penyebab masalah yang mengakibatkan produk koran yang
diproduksi PT. Temprina Media Grafika Jember mengalami kerusakan
di luar batas kendali?

3. Apa saja usulan perbaikan yang perlu untuk dilaksanakan?
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1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian yaitu:

1.

Untuk menganalisis tingkat kerusakan produk koran pada PT.
Temprina Media Grafika Jember.
Untuk mengidentifikasikan penyebab masalah kerusakan.

Untuk memperoleh usulan perbaikan yang perlu dilakukan.

1.4 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Bagi peneliti:

sebagai bekal yang diperoleh dari implementasi antara teori dan
praktek yang ada di lapangan, sehingga dapat menambah wawasan
yang penting untuk digunakan di masa yang akan datang.

Bagi perusahaan:

sebagai bahan pertimbangan dalam memonitor kualitas produk yang
dihasilkan dan menentukkan langkah-langkah perbaikan di masa yang
akan datang.

Bagi akademisi:

sebagai tambahan informasi mengenai pengendalian kualitas,
khususnya dengan menggunakan metode Statistical Process Control

dan bahan referensi bagi penelitian selanjutnya.
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BAB 2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Tinjauan Teori
2.1.1 Pengertian Kualitas

Kualitas merupakan segala sesuatu yang melekat pada produk yang
ditujukan  untuk  memenuhi dan  memuaskan  kebutuhan dari si
pengguna.Pengertian kualitas berbeda-beda bergantung dari sudut pandang
masing-masing, baik dari sisi konsumen maupun dari sisi produsen.Dari sisi
konsumen, kualitas diartikan sebagai kemampuan dari suatu produk dalam
memenuhi dan memuaskan kebutuhan.Kemampuan ini dapat berasal baik dari sisi
harga, daya tahan, keindahan/ estetika, dan sebagainya.Sedangkan dari sisi
produsen, kualitas cenderung diartikan sebagai kesesuaian karakteristik produk

yang dihasilkan dengan kualifikasi yang ditetapkan sebelumnya.

Assauri (2008:292) menyatakan bahwa kualitas/ mutu dapat diartikan
sebagai faktor-faktor yang melekat pada suatu barang yang menyebabkan barang
tersebut sesuai dengan tujuan untuk apa barang itu dimaksudkan atau dibutuhkan.
Sedangkan Crosby (2005:2) menyatakan bahwa kualitas adalah conformance to

requirement, yaitu kesesuaian dengan standard yang ditetapkan sebelumnya.
2.1.2 Dimensi Kualitas

Keberagaman dalam menilai kualitas menciptakan standard ganda dalam
pengertian kualitas itu sendiri, sehingga kita lebih mudah dalam menyamakan
persepsi dikarenakan adanya acuan bersama dalam menilai kualitas suatu
produk.Standard ganda ini yang biasa disebut dengan dimensi kualitas.Secara
umum dimensi kualitas menurut Nasution (2005:4) mengidentifikasikan sebanyak
delapan dimensi kualitas agar dapat dengan mudah Kkita gunakan untuk

menganalisis kualitas barang, yakni sebagai berikut.
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a. Performa (performance)
Berkaitan dengan aspek fungsional dari produk dan merupakan
karakteristik utama yang dipertimbangkan pelanggan ketika ingin membeli
suatu produk.

b. Keistimewaan (features)
Merupakan aspek kedua dari performansi yang menambah fungsi dasar,
berkaitan dengan pilihan-pilihan dan pengembangannya.

c. Keandalan (reliability)
Berkaitan dengan kemungkinan suatu produk melaksanakan fungsinya
secara berhasil dalam periode tertentu di bawah kondisi tertentu.

d. Konformansi (conformance)
Berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhadap spesifikasi yang
telah ditetapkan sebelumnya berdasarkan keingginan pelanggan.

e. Daya Tahan (durability)
Merupakan ukuran masa pakai suatu produk.Karakteristik ini berkaitan
dengan daya tahan dari produk itu.

f. Kemampuan Pelayanan (serviceability)
Merupakan karakteristik yang berkaitan dengan kecepatan, keramahan/
kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasi dalam perbaikan.

g. Estetika (esthetics)
Merupakan karakteristik yang bersifat subektif sehingga berkaitan dengan
pertimbangan pribadi dan refleksi dari preferensi atau pilihan individual.

h. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality)
Bersifat subjektif, berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam

mengonsumsi produk tersebut.
2.1.3Biaya Kualitas

Biaya kualitas adalah biaya yang muncul dari upaya untuk mencapai
kualitas tertentu.Ross (dalam Nasution, 2005:172) mengemukakan bahwa biaya

kualitas dapat dikelompokkan menjadi empat golongan, yaitu sebagai berikut.
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a. Biaya Pencegahan (prevention cost)

Biaya ini merupakan biaya yang terjadi untuk mencegah kerusakan produk

yang dihasilkan.Biaya ini meliputi biaya yang berhubungan dengan perencanaan,

pelaksanaan, dan pemeliharaan system kualitas.

Ada beberapa biaya yang termasuk dalam kelompok biaya pencegahan, yaitu.

1)

2)

3)

4)

5)

Biaya perencanaan kualitas

Biaya perencanaan kualitas adalah biaya-biaya yang dikeluarkan untuk
aktivitas-aktivitas yang berkaitan dengan patokan rencana kualitas
produk yang dihasilkan, rencana tentang keandalan, rencana
pemeriksaan, system data, dan rencana khusus dari jaminan kualitas.
Biaya tinjauan produk baru

Biaya tinjauan produk baru adalah biaya-biaya yang dikeluarkan untuk
penyiapan usulan tawaran, penilaian rancangan baru dari segi kualitas,
penyiapan program percobaan, dan pengujian untuk menilai
penampilan produk baru serta aktivitas-aktivitas kualitas lainnya
selama tahap pengembangan dan praproduksi dari rancangan baru.
Biaya rancangan proses atau produk

Biaya rancangan proses atau produk adalah biaya-biaya yang
dikeluarkan waktu perancangan produk atau pemilihan proses
produksiyang dimaksudkan untuk meningkatkan keseluruhan kualitas
produk tersebut.

Biaya pengendalian proses

Biaya pengendalian proses adalah biaya-biaya yang dikeluarkan untuk
teknik pengendalian proses, seperti diagram pengendalian yang
memantau proses pembuatan dalam usaha mencapai kualitas produksi
yang dikehendaki.

Biaya pelatihan

Biaya pelatihan adalah biaya-biaya yang dikeluarkan untuk
pengembangan, pelaksanaan, penyelenggaraan, dan pemeliharaan

program latihan formal masalah kualitas.
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b.
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6) Biaya audit kualitas
Biaya audit kualitas adalah biaya-biaya yang dikeluarkan untuk
mengevaluasi tindakan yang telah dilakukan terhadap rencana kualitas
keseluruhan.

Biaya deteksi/ penilaian (detection/ appraisal cost)

Biaya deteksi adalah biaya yang terjadi untuk menentukan apakah produk/

jasa sesuai dengan persyaratan-persyaratan kualitas.

Yang termasuk dalam jenis deteksi ini antara lain adalah sebagai berikut.

1)

2)

Biaya pemeriksaan dan pengujian bahan baku yang dibeli

Biaya ini merupakan biaya yang dikeluarkan untuk memeriksa dan
menguji kesesuaian bahan baku yang dibeli dengan kualifikasi yang
tercantum dalam pesanan.

Biaya pemeriksaan dan pengujian produk

Biaya ini meliputi biaya yang terjadi untuk meneliti kesesuaian hasil
produksi dengan standard perusahaan, termasuk meneliti pengepakan dan

pengiriman.

3) Biaya pemeriksaan kualitas produk

Biaya ini meliputi biaya untuk melaksanakan pemeriksaan kualitas produk

dalam proses maupun produk jadi.

4) Biaya evaluasi persediaan

Biaya ini meliputi biaya yang terjadi untuk menguji produk di gudang,
dengan tujuan untuk mendeteksi terjadinya penurunan kualitas produk
selama di gudang.

Biaya kegagalan internal (internal failure cost)

Biaya kegagalan internal adalah biaya yang terjadi karena ada

ketidaksesuaian dengan persyaratan dan terdeteksi sebelum barang atau jasa

tersebut dikirimkan ke pihak luar (pelanggan).Pengukuran biaya kegagalan

internal dilakukan dengan menghitung kerusakan sebelum meninggalkan

perusahaan.
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Biaya kegagalan internal terdiri atas beberapa jenis biaya, yaitu sebagai

berikut.
1)

2)

3)

4)

Biaya sisa bahan (scrap)

Biaya ini adalah kerugian yang terjadi karena adanya sisa bahan baku
yang tidak terpakai dalam upaya memenuhi tingkat kualitas yang
dikehendaki. Bahan baku yang tersisa karena alasan lain (misalnya
keusangan, overrun, dan perubahan desain produk) tidak termasuk
dalam kategori biaya ini.

Biaya pengerjaan ulang

Biaya ini meliputi biaya ekstra yang dikeluarkan untuk melakukan
proses pengerjaan ulang agar dapat memenuhi standard kualitas yang
disyaratkan.

Biaya untuk memperoleh bahan baku

Biaya ini meliputi biaya-biaya tambahan yang timbul karena adanya
aktivitas menangani penolakan (rejects) dan pengaduan (complaints)
terhadap bahan baku yang dibeli.

Factory contact engineering cost

Biaya ini merupakan biaya yang berhubungan dengan waktu yang
digunakan oleh para ahli produk yang terlibat dalam masalah-masalah

produksiyang menyangkut kualitas.

d. Biaya kegagalan eksternal (external failure cost)

Biaya kegagalan eksternal adalah biaya yang terjadi karena produk atau

jasa gagal memenuhi persyaratan-persyaratan yang diketahui setelah produk

tersebut dikirimkan kepada pelanggan.Biaya ini merupakan biaya yang paling

membahayakan karena dapat menyebabkan reputasi perusahaan buruk, kehilangan

pelanggan, dan penurunan pangsa pasar.

Biaya kegagalan eksternal terdiri atas beberapa macam biaya, diantaranya

adalah sebagai berikut.
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1) Biaya penanganan keseluruhan selama garansi

Biaya ini meliputi semua biaya yang terjadi karena adanya keluhan-
keluhan tertentu, sehingga diperlukan pemeriksaan, reparasi, atau

penggantian penukaran produk.

2) Biaya penanganan keluhan di luar masa garansi
Biaya ini merupakan biaya-biaya yang berkaitan dengan keluhan-
keluhan yang timbul setelah berlalunya masa garansi.

3) Pelayanan produk
Biaya ini adalah keseluruhan biaya pelayanan produk yang diakibatkan
oleh usaha untuk memperbaiki ketidaksempurnaan atau untuk
pengujian khusus, atau untuk memperbaiki cacat yang bukan
disebabkan oleh adanya keluhan pelanggan.Biaya instalasi atau
kontrak pemeliharaan tidak termasuk dalam kategori biaya ini.

4) product liability
biaya ini merupakan biaya yang timbul sehubungan dengan jaminan
atau pertanggungjawaban atas kegagalan memenuhi standard kualitas
(quality failures).

5) Biaya penarikan kembali produk
Biaya ini timbul karena adanya penarikan kembali suatu produk atau

komponen produk tertentu.
2.1.4 Pengertian Pengendalian Kualitas

Persaingan antar perusahaan yang semakin ketat mendorong perusahaan
untuk menampilkan produk terbaik dalam hal memuaskan kebutuhan konsumen,
sehingga mereka berlomba-lomba berinovasi dan menjaga kualitas.Kegiatan
menjaga kualitas agar kualitas yang dicapai sesuai dengan standard yang telah
ditetapkan dinamakan pengendalian kualitas.Assauri (2008:298) menyatakan
bahwa pengendalian kualitas/ pengawasan mutu adalah kegiatan untuk
memastikan apakah segala kebijakan dalam menjamin terciptanya mutu (standard)

dapat tercermin dalam hasil akhir.
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2.1.5 Tujuan Pengendalian Kualitas

Tujuan dari pengendalian kualitas sebagaimana dikatakan Assauri
(2008:299) adalah sebagai berikut.

a.

d.

Agar barang hasil produksi dapat mencapai standard kualitas yang
telah ditetapkan.

Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin.
Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan proses dengan
menggunakan mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin.

Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.

2.1.6 Faktor-Faktor Pengendalian Kualitas

Faktor-faktor yang mempengaruhi derajat pengawasan mutu menurut
Assauri (2008:302).

a.

Kemampuan proses, yaitu penyesuaian kemampuan proses suatu
perusahaan dengan batas-batas yang dimiliki.

Spesifikasi yang berlaku, spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai
harus dapat diterapkan bila ditinjau dari segi kemampuan proses dan
keinginan konsumen dari hasil produksi tersebut. Dalam hal ini
haruslah dapat dipastikan dahulu apakah spesifikasi tersebut dapat
berlaku dari segi kemampuan proses dan keinginan konsumen sebelum
pengendalian kualitas pada proses produksi dapat mulai dilakukan.
Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima, tujuan dilakukannya
pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi jumlah produk
yang berada di bawah standard seminimal mungkin. Tingkat
pengendalian yang diberlakukan tergantung pada banyaknya produk
yang berada di bawah standard yang dapat diterima.

Biaya kualitas, biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat
pengendalian kualitas dalam menghasilkan produk dimana biaya

kualitas berbanding lurus dengan terciptanya produk yang berkualitas.
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2.1.7 Langkah-Langkah Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas untuk menjaga kualitas tetap terjaga, dan
menimalisir kerusakan produk dari waktu ke waktu harus dilakukan secara terus-
menerus dan berkesinambungan.  Siklus Deming adalah model perbaikan
berkesinambungan oleh W. Edward Deming yang terdiri atas empat komponen

utama secara berurutan, seperti pada gambar 2.1 (Nasution, 2005:32)

Perbaikan

K Plan
Q i

Gambar 2.1 Siklus PDCA (Plan-Do-Check —Act)

Sumber: Nasution (2005:32)

Penjelasan dari tiap tahap siklus PDCA di atas adalah sebagai
berikut(Nasution, 2005:32):

a. Mengembangkan rencana perbaikan (plan)
Ini merupakan langkah setelah dilakukan pengujian ide perbaikan
masalah. Rencana perbaikan disusun berdasarkan prinsip 5-W (what,
why, who, when, dan where) dan 1-H (how), yang dibuat secara jelas
dan terperinci serta menetapkan sasaran target yang harus dicapai.
Dalam menetapkan sasaran dan target harus dengan mempehatikan
prinsip SMART (specific, measurable, attainable, reasonable, dan
time).

b. Melaksanakan rencana (do)
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Rencana yang telah disusun diimplementasikan secara bertahap, mulai
dari skala kecil dan pembagian tugas secara merata sesuai dengan
kapasitas dan kemampuan dari setiap personil.Selama dalam
melaksanakan rencana harus dilakukan pengendalian, yaitu
mengupayakan agar seluruh rencana dilaksanakan dengan sebaik
mungkin agar sasaran dapat tercapai.
c. Memeriksa atau meneliti hasil yang dicapai (check)
Memeriksa atau meneliti merujuk pada penetapan apakah pelaksanaan
berada dalam jalur, sesuai dengan rencana dan memantau kemajuan
perbaikan yang direncanakan. Alat atau piranti yang dapat digunakan
dalam memeriksa adalah pareto diagram, histogram, dan digram
control.
d. Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukan (action)
Penyesuaian dilakukan bila dianggap perlu, yang didasarkan hasil
analisis di atas. Penyesuaian berkaitan dengan standardisasi prosedur
baru guna menghindari timbulnya kembali masalah yang sama atau
menetapkan sasaran baru bagi perbaikan berikutnya.
2.1.8 Alat Bantu dalam Pengendalian Kualitas
Tujuh alat Total Quality Management (TQM) yang sangat berguna dalam
pengendalian kualitas menurut Heizer dan Render(2006:263-268). Penjelasan dari
alat bantu statistik di atas adalah sebagai berikut.
a. Lembar Pengecekan
Sebuah lembar pengecekan (check sheet) adalah suatu formulir yang
didesain untuk mencatat data.Dalam banyak kasus, pencatatan dilakukan
sehingga pada saat data diambil pola dapat terlihat dengan mudah.Lembar
pengecekan membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin
dapat membantu analisis selanjutnya.
b. Diagram Sebar
Diagram sebar (Scatter Diagram) menunjukkan hubungan antar-dua

perhitungan. Jika dua hal berhubungan dekat, titik data akan membentuk


http://repository.unej.ac.id/
http://repository.unej.ac.id/

16

sebuah pola yang ketat. Jika hasilnya adalah sebuah pola acak, maka hal
tersebut tidak berhubungan.

. Diagram Sebab akibat

Alat untuk mengidentifikasikan masalah kualitas dan titik inspeksi adalah
diagram sebab akibat (cause-and-effect diagram) atau diagram tulang ikan
(fish-bone chart). Diagram sebab akibat adalah teknik skematis yang
digunakan untuk menemukan lokasi yang mungkin pada permasalahan
kualitas.

. Diagram Pareto

Diagram Pareto (Pareto chart) adalah sebuah metode untuk mengelola
kesalahan, masalah, atau cacat untuk membantu memusatkan perhatian
pada usaha penyelesaian masalah. Diagram Pareto merupakan sebuah cara
menggunakan diagram untuk mengidentifikasikan masalah yang sedikit
tapi kritis dibandingkan dengan masalah yang banyak tetapi tidak penting.

. Diagram Alir

Diagram alir (flow chart) secara grafis menyajikan sebuah proses atau
system dengan menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan.
Diagram ini cukup sederhana, tetapi merupakan alat yang sangat baik
untuk mencoba memahami sebuah proses.

. Histogram

Histogram menunjukkan cakupan nilai sebuah perhitungan dan frekuensi
dari setiap nilai yang terjadi.Histogram menunjukkan peristiwa yang
paling sering terjadi dan variasi dalam pengukuran.

. Statistical Process Control

Statistical Process Control melakukan pengawasan standard, membuat
pengukuran terhadap suatu proses dalam periode tertentu. Bagan kendali
(control chart) adalah gambaran grafis data sejalan dengan waktu yang
menunjukkan batas atas dan batas bawah proses yang ingin Kita
kendalikan. Menurut Yuri dan Nurcahyo (2013:45) peta kendali digunakan

dengan tujuan sebagai berikut:
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1)

2)

3)

4)

5)

Menentukan apakah proses berada dalam pengendalian
statistik.

Memantau proses terus menerus sepanjang waktu agar
proses tetap stabil secara statistik dan hanya mengandung
variasi penyebab umum.

Untuk identifikasi variasi penyebab khusus (special cause/
assignable cause).

Untuk memberikan sistem peringatan dini (sinyal) pada
proses produksi sehingga tidak sampai terjadi cacat produk.
Menentukan kemampuan proses (process capability)

17
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Tabel 2.1 Ringkasan Penelitian Terdahulu

Nama Variabel-
Peneliti Variabel Metode
No (Tahun) Penelitian analisis Hasil (Kesimpulan)
Check Rata-rata produk cacat berada
sheet, peta  di luar batas kendali, kerusakan
Koran dengan kendali p,  dominan yaitu koran dengan
Faiz Al warna kabur,  diagram warna kabur. Sedangkan faktor
. koran tidak pareto, dan  penyebab produk cacat meliputi
Fakhri register dan diagram faktor manusia, mesin, metode
koran sebab- kerja, material/ bahan baku dan
1 (2010) terpotong akibat. lingkungan kerja.
Pengendalian kualitas produk
berada di luar batas kendali,
tingkat kerusakan produk
Peta tertinggi berupa tinta kabur,
kendali p,  diikuti oleh lay out koran
Tinta kabur, histogram  miring/ unregistered, dan Koran
layout miring/  dan terpotong. Faktor-faktor
Muhammad unregistered,  diagram penyebab meliputi manusia,
Nur Ilham dan Koran sebab- material, mesin, metode dan
2 (2012) terpotong akibat lingkungan kerja.
Pengendalian kualitas produk
berada di luar batas kendali,
tingkat kerusakan produk
tertinggi berupa produk keropos
berjumlah 45.388 batang.
Produk cacat  Statistical  Faktor-faktor penyebab
yang Process meliputi manusia, material,
Muhammad dihasilkan Control mesin, metode dan lingkungan
3 Lafief (2013)  perusahaan (SPC) kerja.
Peta
Kendali p,
Paving block  Histogram,
patah geripis, dan
paving block  Diagram
Inah retak, paving  sebab — Tingkat kerusakan produk
4 Prihatiningtias block pecah akibat berada di dalam batas kendali.

Sumber: Faiz Al Fakhri (2010),

Lafief (2013), dan Inah prihatiningtias (2014)

Muhammad Nur llham (2012), Muhammad
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Persamaan penelitian ini dengan penelitian sebelum yang relevan adalah
mencoba meneliti apakah tingkat kerusakan produk berada pada batas kendali,
dan memberikan usulan perbaikan.Perbedaan penelitian ini yaitu penelitian ini
memanfaatkan data produksi yang dicatat perusahaan untuk selanjutnya diolah

menggunakan alat analisis yang diajukan.

2.3 Kerangka Konseptual Penelitian

Berdasarkan latar belakang, rumusan masalah, tujuan dan tinjauan pustaka
yang diuraikan sebelumnya, penelitian ini dilakukan untuk menganalisis tingkat
kualitas produk, mengidentifikasikan akar penyebab masalah, dan memberikan

usulan perbaikan.

Standard
Kualitas

Hasil Produksi

Statistical Tidak Baik| Diagram sebab-
Process Control > akibat
(SPC)
Baik Usulan perbaikan
\ \
Kualitas yang Implementasi
diharapkan

Gambar 2.2 Kerangka Konseptual Penelitian
Sumber Data: Diolah
Seperti yang telah disebutkan sebelumnya bahwa ada 3 jenis kerusakan

koran yang berarti koran tidak layak untuk dipasarkan. Standard kualitas yang
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dimaksud dalam penelitian ini adalah koran yang diproduksi bebas dari 3 jenis
kerusakan di atas. Peneliti akan melihat apakah hasil produksi koran yang
menyimpang dari standard kualitas berada dalam batas toleransi atau tidak dengan
menggunakan SPC. Jika penyimpangan tadi tidak melebihi batas toleransi, proses
produksi koran pada bulan Oktober 2015 dapat dikatakan baik dan penelitian
selesai. Namun, jika muncul titik yang berada di luar batas toleransi, maka peneliti
akan menelusuri penyebab khusus tersebut dengan diagram sebab-akibat. Diagram
sebab-akibat akan menginformasikan penyebab-penyebab khusus dari masalah
kualitas tersebut, sehingga peneliti dapat memberikan usulan perbaikan pada
perusahaan. Pada gilirannya perusahaan akan mengimplementasikan usulan/
rekomendasi perbaikan tersebut, sehingga perusahaan dapat mencapai kualitas

produksi yang diharapkan.
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BAB 3. METODE PENELITIAN

3.1 Rancangan Penelitian

Arikunto (2006:12) menyatakan bahwa rancangan penelitian merupakan
suatu usulan untuk memecahkan masalah sehingga akan diperoleh data valid
sesuai tujuan penelitian. Oleh karena itu, dapat disimpulkan bahwa rancangan
penelitian  merupakan langkah-langkah yang ditempuh peneliti untuk
menyelesaikan suatu penelitian. Penelitian ini tergolong penelitian deskriptif
statistik, yaitu penelitian yang berupaya untuk mendiskripsikan/ menjabarkan data
yang berkaitan dengan fakta, keadaan, variabel dan fenomena yang terjadi saat
penelitian dilaksanakan dan menyajikan apa adanya (Subana dan Sudrajat,
2005:30).

3.2 Populasi dan Sampel
3.2.1 Populasi

Populasi adalah sekumpulan objek dengan karakteristik tertentu yang
digunakan sebagai target/ sasaran penelitian. Sugiyono (2008:80) menyatakan,
“populasi adalah wilayah generalisasi yang terdiri dari: objek/ subjek yang
mempunyai kualitas dan karakteristik tertentu yang ditetapkan peneliti untuk
dipelajari dan kemudian ditarik kesimpulannya. Populasi dalam penelitian ini
adalah seluruh eksemplar koran yang diproduksi olen PT. Temprina Media
Grafika Jember pada bulan Oktober 2015.
3.2.2 Sampel

Sampel adalah bagian dari jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh
populasi tersebut (Sugiyono, 2008:81). Kesalahan dalam pengambilan sampel
akan membawa kesimpulan yang salah dalam suatu penelitian, oleh karena itu
peneliti dituntut untuk menerapkan teknik penyamplingan yang tepat. Peneliti
dalam hal ini memanfaatkan data produksi dari bagian Quality Control.
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Pemeriksaan kualitas koran dilakukan dengan cara mengambil sampel
sebanyak 2 eksemplar koran pada setiap 150 eksemplar atau dengan kata lain 2
sampel pada setiap koli yang keluar dari mesin counter. Pengambilan 2 sampel ini
berasal dari 1 eksemplar bagian teratas dan 1 eksemplar bagian terbawah. Sampel
yang diambil tidak lantas digunakan sebagai alarm untuk menolak atau menerima
1 koli koran tersebut, namun digunakan sebagai pemberi peringatan kepada
inspektor untuk tidak langsung mengirimkan koli tersebut ke bagian pengepakan.
Pengambilan sampel oleh inspektor merupakan langkah selektif untuk
memutuskan apakah setiap kolikoran yang diproduksi yakni sejumlah 150
eksemplar koran dari mesin counter tadi masih harus dilakukan penyortiran atau
tidak. Keputusan dalam melakukan penyortiran setiap kolikoran yang diproduksi
berdasarkan pada kerusakan yang terdapat pada sampel. Jika salah satu atau kedua
sampel merupakan koran rusak, maka koran dalam koli itu disisihkan terlebih
dahulu untuk disortir pada akhir proses produksi dan siap dikirim ke bagian
pengepakan.

Berbeda dengan perusahaan lain yang pada umumnya menggunakan
sampel untuk memutuskan diterima atau ditolaknya suatu produk dalam batch
tertentu. PT. Temprina Media Grafika Jember menggunakan sampel sebagai
bahan evaluasi untuk melakukan proses penyortiran koran yang masih layak untuk
dipasarkan. Sehingga peran sampel di sini bukan merupakan penilai dari kualitas
sekelompok produk yang diwakili oleh sampel tersebut, tetapi merupakan alarm
untuk melakukan ada atau tidaknya proses penyortiran. Peneliti berasumsi bahwa
jumlah kerusakan koran yang tercatat merupakan jumlah kerusakan koran riil atau
mendekati riil yang ada di perusahaan. Dari penjelasan di atas terlihat bahwa
inspeksi yang dilakukan perusahaan tergolong 100% inspeksi. Oleh karena itu,
peneliti menentukan bahwa sampel yang digunakan untuk kepentingan kalkulasi
analisis data adalah jumlah riil koran yang diproduksi di lapangan/ populasi
penelitian itu sendiri. Setelah peneliti memperoleh data, maka selanjutnya data

diolah dengan menggunakan alat analisis yang diajukan.
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3.3 Sumber Data

Penelitian ini menggunakan data primer dan data sekunder.Data primer
yaitu data yang diperoleh secara langsung di lapangan dengan menggunakan
pengumpulan data/ observasi di tempat penelitian dan wawancara langsung
dengan narasumber. Informasi yang dapat diperoleh yaitu jumlah produksikoran,
jumlah koran rusak, dan penyebab kerusakan. Sedangkan data sekunder yaitu data
literatur yang berkaitan dengan objek penelitian, khususnya berupa profil dan

gambaran perusahaan tersebut.

3.4 Metode Analisis Data

Pengolahan data dengan menggunakan Bagan Kendali P dan
dibantu oleh check sheet serta diagram sebab-akibat. Berikut penjelasan

masing-masing:
3.4.1 Check Sheet

Sebelum berlanjut ke alat bantu analisis utama yakni Bagan Kendali P,
penelitian ini membutuhkan check sheet (lembar cek) sebagai alat pencatat data di
lapangan. Stevenson dan Chuong (2014:37) menyatakan bahwa lembar cek
memberikan format yang memungkinkan pengguna merekam dan mengorganisasi
data dengan cara yang memfasilitasi pengumpulan dan analisis. Lembar cek
memiliki format berbeda bergantung pada apa yang ingin dipelajari oleh
pengguna.
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Tabel 3.1 Check Sheet

Tanggal Jumlah Produksi Koran Jumlah Koran Rusak

1

31

Total

Sumber : PT. Temprina Media Grafika Jember

Lembar cek dengan format di atas dibuat oleh peneliti dengan tujuan agar
dapat memberikan informasi mengenai jumlah produksi maupun jumlah
kerusakan produk.Tujuan utama dari pembuatan lembar cek adalah
mempermudah dalam pencatatan data yang telah diobservasi, untuk
ditindaklanjuti ke tahap analisis selanjutnya.

3.4.2 Peta Kendali P (p-chart)

Peta Kendali P digunakan untuk menilai apakah suatu proses produksi
berada di dalam pengendalian statistik. Peneliti menggunakan peta kendali p
karena objek yang diteliti (koran) berkarakteristik attribut dan memiliki jumlah
yang bervariasi setiap hari. Jones dan Govindaraju (2000:19) menyatakan data
yang diperoleh terlebih dahulu harus melalui uji overdispersion atau
underdispersion untuk menentukan apakah data yang diperoleh lebih tepat diolah
menggunakan bagan kendali p tradisional atau lebih tepat menggunakan bagan
kendali p laney dengan menggunakan P-Chart Diagnostic.

Overdispersion muncul ketika ada variasi yang lebih dari suatu data
dibanding dengan apa yang diharapkan berdasarkan distribusi binomial. Batas
kontrol bagan kendali p tradisional menjadi lebih sempit ketika sub grup menjadi
lebih besar. Pada saat sub grup cukup besar, overdispersion dapat menyebabkan
munculnya titik-titik out of control, yang sebenarnya tidak ada.

Underdispersion merupakan kebalikan dari

overdispersion.Underdispersion terjadi ketika ada variasi yang kurang dari suatu
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data dibanding dengan apa yang telah diharapkan berdasarkan distribusi binomial.
Hal ini terjadi karena sub grup yang berdekatan berkolerasi dengan yang lainnya.
Underdispersion mengakibatkan bagan kendali p terlalu lebar, sehingga pengguna
bagan kendali p melewatkan penyebab khusus dan menganggapnya sebagai

penyebab umum.

Secara manual bagan kendali p dapat disusun menggunakan langkah-

langkah sebagai berikut:

Sebelumnya telah dibuat check sheet yang berfungsi sebagai alat pencatat,

sehingga langkah selanjutnya yaitu,

1) Menghitung dan membuat garis tengah (central line),

S _ZD
L

2) Menghitung dan membuat Batas Kendali Atas (BKA) atau
UCL

BKA:ﬁ+3( /?)atau;ﬂz

3) Menghitung dan membuat Batas Kendali Bawah (BKB)

atau LCL
BKB:5-3( /”n—") atau p —
Keterangan ;

D : jumlah kerusakan = jumlah waste

p :persentase kerusakan

p : rata-rata kerusakan dalam satu periode
q:l-p

n; : jumlah sampel pada ke-i

n : jumlah sampel

sumber : Nasution, 2005:132

UCL dan LCL yang terbentuk dari sampel harian yang berbeda-beda
seperti data produksi koran ini akan terlihat berfluktuasi. Hal ini diakibatkan oleh
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pembagi dalam rumus z yang merupakan sampel harian yang jumlahnya berbeda-
beda. Setelah diketahui Batas Kendali Atas dan Batas Kendali Bawah dari proses
produksi pada periode tersebut sebagai batas toleransi,maka langkah selanjutnya
adalah melakukan plotting semua nilai persentase kerusakan yang diambil dari
hasil produksi di sepanjang periode tersebut, sehingga proses produksi pada
periode tersebut dapat dinilai apakah berada dalam batas toleransi atau tidak.
Jikagrafik menunjukkan ada sebuah atau beberapa titik berada di luar garis
pembatas tersebut, berarti telah terjadi penyebab khusus yang mengakibatkan

proses produksi mengalami penyimpangan.

3.4.3 Diagram Sebab-Akibat (Fishbone Diagram)

Penelitian ini membutuhkan diagram sebab akibat sebagai pendekatan
dalam mengidentifikasi akar permasalahan dari penyebab khusus kerusakan yang
muncul pada bagan kendali p. Grant dan Leavenworth (1993:287) menyatakan
langkah-langkah dalam membuat analisis sebab-akibat adalah sebagai berikut: 1.
Mendefinisikan permasalahan. 2. Melakukan penyeleksian metode analisis ini
meliputi sumbangsaran, rekayasa, pemeriksaan. 3. Menggambarkan kotak
masalah dan panah utama (pusat). 4. Melakukan spesifikasi kategori utama
sumber-sumber yang menyumbang terhadap masalah. 5. Mengidentifikasikan
kemungkinan sebab-sebab masalah tersebut. 6. Menganalisis sebab-sebab dan

mengambil tindakan korektif.

Peneliti menggali informasi mengenai penyebab kerusakan dari data
perusahaan, observasi dan wawancara dengan bagian terkait.Setelah peneliti
mengetahui akar penyebab masalah, maka disusunlah saran perbaikan bagi

perusahaan.
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3.5 Kerangka Pemecahan Masalah

Pengumpulan Data

\ 4

/ Analisis SPC /

A 4

Pembahasan

A 4

Kesimpulan dan Saran

\4
Selesai

Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah
Sumber Data: Diolah
Keterangan:

1. Mulai merupakan tahap persiapan dalam melakukan penelitian.

2. Pengumpulan data merupakan tahap terjun langsung ke lapangan untuk
memperoleh data secara faktual dengan cara wawancara, dan observasi
langsung.

3. Analisis SPC merupakan tahap dimana data yang diperoleh dari lapangan
kemudian dianalisis menggunakan SPC.

4. Pembahasan merupakan tahap interpretasi dari analisis yang telah
dilakukan sebelumnya.

5. Kesimpulan dan saran merupakan tahap dimana peneliti menarik suatu
kesimpulan demi menjawab rumusan masalah yang telah ditetapkan, dan
memberikan saran kepada pihak terkait, khususnya bagi perusahaan yang
bersangkutan.

6. Selesai, merupakan tahap dimana peneliti telah selesai melakukan
penelitian.
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BAB 5 KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

1. Tingkat kerusakan koran pada PT. Temprina Media Grafika jember pada Bulan
Oktober 2015 mayoritas berada di dalam batas kendali, hanya 2 titik yang
berada di luar batas toleransi, yaitu pada tanggal 10 dan 17.

2. Penyebab-penyebab khusus kerusakan sebagai berikut, a) Tanggal 10: set
register, putar silinder pada plate T3U1, motorside lay T3UI macet, motorbald
win T3 ssc mati (sirkulasi tidak lancar), dan baut as motor air T3U3B ssc
terlepas. b). Tanggal 17: plat T3 blank yellow miring, set reg T3SSC, set ink
skru T3U2B ssc, kekurangan packing plat T3 U4a-b ssc, Set reg ssc, kertas
putus kusut ke blanked, dan reposisi silinder PLATE T1U2a ssc.

3.Usulan perbaikan bagi perusahaan meliputi menambahkan kegiatan rutin yang
melatih konsentrasi para pekerja sebelum memulai pekerjaan masing-masing,
dapat berupa senam atau kegiatan lainnya, pemberlakuan maintenance dan
check berkala untuk semua mesin beserta komponen-komponennya secara
cermat, serta pembuatan laporan kondisi terbaru, membuat Standard Operating
Procedure (SOP) tertulis yang dapat dibaca oleh semua pekerja berkaitan
dengan aktivitas masing-masing pekerja(baik secara umum maupun Khusus),
melakukan perlakuan bahan baku secara benar dan melakukan check bahan
baku secara cermat (ketika bahan baku datang dan ketika bahan baku akan

digunakan)

5.2 Saran

Beberapa saran dari peneliti atas kesimpulan yang telah dibuat adalah sebagai
berikut.
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a. Pengawasan proses produksi yang dilakukan oleh perusahaan menjadikan
para pekerja sebagai faktor utama keberhasilan, oleh karena itu
perusahaan harus mampu menjaga konsentrasi para pekerja agar tetap
tinggi, dan meminimalisir tingkat kejenuhan mereka.

b. Pengamatan tingkat kerusakan yang dilakukan oleh perusahaan dengan
menggunakan persentase perbandingan jumlah kilogram waste dengan
pemakaian kertas tidak mampu menggambarkan performa proses
produksi secara tepat. Perusahaan seharusnya menerapkan SPC untuk
mengetahui penyimpangan dalam proses produksi.

c. Pada penelitian dengan topik serupa, peneliti diharapkan mampu berbaur
dan mengikuti setiap proses produksi perusahaan secara mendalam agar
mengetahui secara tepat masalah-masalah proses produksi yang dihadapi

perusahaan.
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