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Abstract. The problem faced by the Bmrsign Wallgallery company is that products are found gax do not match
the specifications set by the company. The types of product dam@ are wrong size frames, broken frames, and
geven corners. To solve this problem, the SQC method is used to reduce the causes of defects in the product.
The purpose of this method is to reduce the risk of damage to the product. The object studied was Bmrsign
Wallgallery with a sample of 29 days. The use of the SQC method is accompanied mna!ysis tools in the form
of control charts (p-charts), Pareto diagrams, cause and effect diagrams (fishbone ). Based on the results of data
anaiymp!ememin g the Statistical Quality Control (SQC) method using the P-Chart conirol )ap, the largest
value of the Upper Control Limit (UCL) can be shown as 0.272, while the Lower Control Limit (LCL) is -0013.
The results show that the number ejémh:e products during the frame making process is still within normal
control limits. The analysis using the Pareto diagram shows that the types of frame defects are dominated by
broken with a percentage of 35% or a total of 66 pcs, inapproprkmize shapes as much as 33% or a total of 62
pes, and uneven corners as much as 32% or a total of 60 pcs. Based on the results of the fishbone diagram
analysis, defective products are caused by kers who are not focused, work smmrds are not adhered to,
machine maintenance is not given attention, and there is a decrease in the quality of raw materials.

Keywords: Statistical Quality Control (SQC), Quality Control, Defective Products

Abstrak. Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan Bmrsign Wallgallery adalah ditemukan produk yang
tidak cocok dengan spesifikasi yang ditetapkan perusahaan. Jenis kerusakan produk yaitu pigura salah ukuran,
pigura pecah, dan sudut tidak r. Untuk menyelesaikan masalah ini, metode SQC digunakan untuk mengurangi
penyebab defect pada produk. Tujuan dari metode ini adalah untuk mengurangi tingkat risiko kerusakan pada
produk. Objek ya.j di teliti yaitu Bmrsign Wallgallery dengan sampel selama 29 hari. Penggunaan metode SQC
disertai dengan alat analisis berupa peta kendali n-chart]. diagram pareto, diagram sebab akibat (fishbone).
Berdasarkan hasil analisis data mengimplemenlaanel()de Statistical Quality Control (SQC) menggunakan peta
kendali P-Chart, dapat ditunjukan nilai terbesar Upper Control Limit (UCL) 0,272, sedangkan Lower Control
Limit (LCL) -0,013. Hasil menunjukkan jumlah bzmynlya produk cacat ketika proses pembuatan pigura masih
dalam batas kendali normal. Analisis menggunakan diagram pareto tersebut terlihat bahwa jenis cacat pigura
didominasi oleh pecah dengan prosentase sebanyak 35% atau berjumlah 66 pes, bentuk ukuran tidak sesuai
sebanyak 33% atau berjumlah 62 pcs, dan sudut tidak rata sebanyak 329% atau berjumlah 60 pcs. Bersumber
pada hasil analisis diagram fishbone, produk cacat ditimbulkan akibat para pekerja kurang fokus, standar kerja
yang kurang dipatuhi, maintenance mesin kurang diperhatikan, serta terdapat kualitas bahan baku yang
menurun,

Kata kunci: Statistical Quality Control {SQC), Pengendalian Kualitas, Produk Cacat

1. LATAR BELAKANG

Dalam perkembangan bisnis saat ini persaingan bisnis semakin sengit, walaupun
terdapat dalam keadaan perekonomian secara kurang stabil. Banyak perusahaan yang
memperoleh produk barang dengan serupa, yang mampu memunculkan persaingan yang
begitu kuat. Untuk menghadapi persaingan ini, perusahaan bersaing dalam memproduksi




barang dengan kualitas tinggi sehingga mereka dapat bertahan untuk persaingan yang ketat.
Salah satu jalan sehingga dapat bertahan dalam persaingan bisnis yaitu dengan menunjukkan
perhatian terhadap kualitas produk yang dihasilkan oleh perusahaan.

Bmrsign Wallgallery menjadi salah satu perusahaan yang memj§§fduksi bingkai pigura
yang pada awalnya menggunakan frame bingkai kayu yang sudah beroperasi sejak tahun
2015 yang berlokasi di Jl. Tawing Genting, Paciran, Tunggul, Kec. Paciran, Kab. Lamongan,
Jawa Timur 62264. Letak perusahaan ini ditinjau dari aktivitas bisnisnya yang strategis dan
mudalZiijangkau.

Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan Bmrsign Wallgallery yaitu ditemukan
produk yang kurang cocok terhadap spesifikasi yang ditentukan dari perusahaan. Fokusnya
mengenai pembuatan pigura fiber, indikasi permasalahan dari kerusakan produk memiliki
efek di aspek penambahan biaya dan penurunan penghasilan untuk perusahaan. Jenis
kerusakan pada produk pigura yaitu ukuran tidak sesuai karena proses pemotongan, pigura
pecah karena proses produksi, dan sudut pigura tidak rata. Akibatnya barang yang rusak tidak
bisa di perjual belikan karena tidak sesuai kriteria standar kualitas produksi perusahaan.

Menurut (Nurhazana et al., 2022) produk cacat menjadi produk yang kurang sesuai
terhadap standar produksi namun masih bisa dibenahi atau diproses kefEbali untuk dipasarkan
sebagai produk yang memenubhi standar atau tidak memenuhi standar. Produk yang dihasilkan
dari proses produksi yang kurang mencukupi standar yang ditentukan dari perusahaan serta
terdapat solusi yang dapat diperbaiki disebut produk cacat (Marlinda et al., 2024). Produk
cacat memiliki kekurangan yang menyebabkan kualitasnya kurang baik. Salah satu cara yang
dimanfaatkan perusahaan dalam mempertahankan kualitas agar tetap sejalan terhadap standar
yaitu gfhgan “Statistical Quality Control (SQC)”.

Statistical Quality Control menjadi pengendalian kualitas yang memanfaatkan metode
EAtstik. Metode yang dimanfaatkan dalam mengendalikan serta mengatur tahapan untuk
manufaktur maupun jasa dengan metode statistik (Meldayanoor et al., 2018). Menurut
(Montgomery, 2001:188) Statistical Quality Control (SQC) didefinisikan menjadi rangkaian
pada alat bantu (Seven tools) dengan fungsi menjadi alat dalam menyelesaikan suatu
permasalahan dalam memperoleh kestabilan sebuah proses maupun peningkatan kapabilitas.

Berdasarkan permasalahan tersebut sehingga mampu diperoleh mengenai pengendalian kualitas
sangat penting bagi perusahaan untuk mengurangi ketidaksesuaian spesifikasi kualitas yang telah di
tetapkan oleh perusahaan. Maka sesuai hubungan permasalahan diatas perlu dilakukan penelitian
sebagai bentuk representasi dengan judul “Analisis Penerapan Statistical Quality Control (SQC)
dalam Mengurangi Produk Cacat pada Bingkai Pigura di Bmrsign Wallgallery Lamongan”.

Jumlah Produk Cacat Bingkai Pigura Bmrsign
Wallgallery
(Periode 1 Maret — 29 Maret 2024)
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Gambar 1.1 Banyaknya Produk Cacat Bingkai Pigura




2. KAJIAN TEORITIS

Manajemen Operasional

Manajemen operasional sebagai sebuah tahapan maupun aktifitas menciptakan produk
dengan cara mengubah input ke dalam output. Manajemen produksi dan operasi mampu
@3naknai juga menjadi aktifitas mengelola serta mengkoordinasi pemanfaatan beberapa
sumber daya dengan efektif juga efisien untuk upaya menciptakan produk maupun
meningkatkan manfaatnya (Kristanto et al., 2022).

Manajemen operasional menjadi sebuah kegiatan pada pengelolaan secara menyelutuh
juga maksimal untuk suatu permasalahan tenaga kerja, mesin, bahan baku, perlatan, barang,
maupun produk apapun yang mampu diolah menjadi barang maupun jasa yang mampu
didistribusikan (Kristanto et al., 2022).

Manajemen Kualitas

Menurut Suryatman et al., (2020) kualitas yaitu comformanceto requirement, maupun
sejalan terhadap yang ditentukan maupun distandarkan. Jika sebuah produk memenuhi
standar kualitas, yang mencakup bahan baku, produk jadi, maupun proses produksi, makan
produk tersebut dianggap memiliki kualitas.

Menurut Suryatman et al., (2020) menyebutkan makna dari kualitas secara lebih luas,
yaitu sebuah keadaan dinamis yang berkaitan terhadap produk, manusia, lingkungan, jasa,
serta proses yang mencukupi maupun diatas dari harapan. Pendekatan Davis menyatakan
mengenai kualitas tidak sekedar mengarah untuk faktor hasil akhir, seperti produk maupun
jasa, namun kualitas sumber daya serta lingkungan juga.

Pengendalian Kualitas

Menurut (Wirawati, 2019) pengendalian kualitas sebagai sebuah metode serta kegiatan
EFAu perlakuan secara tersusun yang dilaksanakan dalam memperoleh, mempertahankan, serta
meningkatkan kualitas sebuah produk dan jasa sehingga sejalan terhadap standar yang sudah
ditentukan serta mampu memenuhi keppsan konsumen.

Menurut (Arianti et al., 2020) Statistical Quality Control (SQC) menjadi metode
statistik mengaplikasikan teori probabilitas untuk pengujian maupun pemeriksaan sampel
dalam aktifitas pengawasa kualitas sebuah produk.

Menurut (Puspita et al., 2023) pengendalian kualitas didefinisikan menjadi sebuah
aktifitas dalam memastikan produk dan operasi berjalan seperti pada keinginan perusahaan
yang sudah ditetapkan serta jika ditemukan permasalahan mampu dikoreksi sehingga apa
yang diharapkan bisa tercapai.

(6]
3. METODE PENELITIAN

Jenis dari penelitian ini yaitu penelitian kuantitag. Penelitian kuantitatif adalah metode
penelitian yang dimanfaatkan dalam meneliti populasi dan sampel tertentu dengan pengumpulan data
memanfaatkan instrument penelitian, dan analisis data bersifat kuantitatif statistik yang bertujuan
dalam menguji yang sudah ditentukan.

Penelitian ini sengai penelitian lapangan yaitu dijalankan dengan memperoleh data yang
didapatkan dari lokasi. Penelitian yang berkaitan terhadap quality control untuk upaya menurunkan
tingkat kerusakan produk bingkai pigura fiber pada Bmrsign Wallgallery. Penelitian ini dilaksanakan
di ersigtBWa]]ga]]ery berlokasi di J1. Tawing Genting, Paciran, Tunggul, Kec. Paciran, Kab.
Lamongan dan waktu penelitian ini dilakukan pada bulan Maret 2024,




Dalam penelitian (Suriani et al., 2023) populasi yaitu semua pada subjek penelitian. Sehingga
yang dimaksud populasi individu dengan sifat secara serupa akan tetapi presentase kesamaan tersebut
kecil, maupun dalam makna lain keseluruhan indivicmang ditetapkan objek penelitian. Sedangkan
(Amin et al., 2023) populasi didefinisikan menjadi generalisasi yang tersusun dari objek maupun
subjek dengan kualitas serta karakteristik tertentu yang ditentukan dari peneliti agar dipelajari serta
selanjutnya diperoleh kesimpulan.

Menurut (Febriani dan Aini, 2024) dalam konteks manajemen manufaktur, populasi mencakup
seluruh kumpulan entitas atau data yang relevan dengan analisis tertentu. Ini termasuk semua produk
yang diproduksi, semua mesin yang beroperasi, atau seluruh karyawan dalam suatu periode waktu
tertentu. Populasi memberikan gambaran lengkap yang diperlukan untuk analisis menyeluruh dan
keputusan yang berbasis data. Populasi untuk penelitian ini yaitu jumlah data hasil produksi pigura
dari Bmrsign Wallgallery setiap harinya sebanyak 300 pecs produk bingkai pigura berdasarkan pada
jumlah produksi per hari pada bulan Maret 2024,

Menurut (Wibowo dan Utomo, 2016) sampel didefinisikan menjadi unit pada taraf serta nilai
yang muncul dari populasi tersebut. Menurut (Firmansyah dan Dede, 2022) sampel adalah subset dari
populasi yang dipilih untuk tujuan analisis lebih mendalam. Dalam manajemen manufaktur,
pengambilan sampel digunakan untuk mendapatkan gambaran mengenai kualitas atau karakteristik
dari keseluruhan populasi tanpa perlu memeriksa setiap elemen secara individual. Penggunaan sampel
representatif sangat penting untuk memastikan keakuratan dan reliabilitas hasil analis. Dalam
penelitian ini dilakukan pengambilan sampel melalui produk cacat berjumlah 50 pcs / hari bingkai
pigura. Sampel untuk penelitian ini diperoleh pada jumlah data produk yang mengalami cacat/rusak
selama 29 hari pada bulan Maret 2024.

Data Primer merupakan dasar petunjuk yang langsung menyajikan data kepada penghimpun
data. Penulis melakukan pengelolahan data secara langsung dari sumber di lokasi objek penelitian.
Selain itu data diperoleh ketika melakukan wawancara secara langsung dengan karyawan dan
khususnya bagian produksi Bmrsign Wallgallery untuk mengetahui kondisi lapangan perusahaan.
Data Sekunder adalah data yang didapatkan pada sumber internal atau juga sumber eksternal. Untuk
penelitian ini data sekunder dwm]eh pada buku literatur, perpustakaan, serta data sekunder pada
dokumen yang terdapat dari studi pustaka, metode observasi. serta metode wawancara. Teknik
analisis data dia[ﬂ(asikan memanfaatkan metode Statistical Quality Control (SQC), dengan berbagai
tahapan seperti : Peta Kendali P-Chart, Diagram Pareto, Diagram Sebab Akibat (Fishbone).

4. HASIL DAN PEMBAHASAN

Definisi produk cacat yaitu produk yang dihasilkan dalam proses produksi dimana
produk tersebut tidak memenuhi standar kualitas yang telah diterapkan. Standar kualitas yang
dimaksud yaitu ketika produk yang dihasilkan sesuai terhadap syarat ketentuan perusahaan
misalnya mampu diamati pada penampilan pigura, bentuk pigura, maupun tingkat kerapian
pigura.

Ditemukan tiga jenis kecacaran berdasarkan peneliti yang menyebabkan produk pigura
tersebut tidak layak ketika dijual, seperti :

1. Ukuran tidak sesuai : kondisi ini disebabkan pada saat pemotongan bingkai tidak presisi
sehingga penyambungan siku tidak sesuai seperti ukuran yang ditentukan.

2. Pecah : kondisi ini disebabkan proses penyambungan menggunakan mesin mesin joint
paku v atau staples dengan tekanan terlalu tinggi akhirnya pigura pecah.

3. Sudut tidak rata : kondisi dimana proses penyambungarghtara sudut-sudut pada bingkai
pigura mungkin tidak rata atau tidak sejajar sehingga tidak sesuai dengan aturan yang




telah ditentukan perusahaan.
Pada penjelasan serta ketidaksesuaian yang terdapat dalam pigura ketika proses
produksi, sehingga untuk penelitian ini akan mengaplikasikan pegendalian kualitas maka
kerusakan produk pigura di perusahaan Bmrsign Wallgallery Lamongan mampu berkurang.

Statistik Banyaknya Produk Cacat (Check Sheet)

Check sheet digunakan untuk mengidentifikasi mengenai banyaknya produk yang
defect pada proses pembuatan pgEra. Kemudian dapat memberikan informasi dalam
mengambil keputusan yang mampu disajikan dalam tabel berikut ini :

Tabel 4. 1
Pengelompokan Banyaknya Produk Cacat
Menurut Hari dan Jenis Cacat
Tanggal 1 Maret — 29 Maret 2024

Jenis Cacat
—r: et Sampel Ukuran .
Hari Kg Pé‘;f:tk (Per hari) Tidak Pecah Ti(i:‘f;‘m Proporsi
Sesual
1 5 50 2 3 0.1
2 4 50 1 3 0,08
3 7 50 3 2 2 0.14
4 8 50 4 4 0,16
5 9 50 3 2 4 0.18
6 5 50 1 4 0,1
7 6 50 6 0,12
8 3 50 1 2 0.06
9 3 50 3 0,06
10 5 50 2 3 0,1
11 6 50 1 3 2 0,12
12 10 50 3 4 3 0,2
13 8 50 3 3 2 0.16
14 8 50 3 2 3 0.16
15 9 50 4 3 2 0,18
16 5 50 2 3 0,1
17 4 50 4 0,08
18 6 50 3 1 2 0,12
19 7 50 4 3 0,14
20 7 50 4 2 1 0,14
21 8 50 2 6 0,16
22 5 50 5 0.1
23 4 50 4 0,08
24 4 50 1 3 0,08
25 5 50 4 1 0.1
26 7 50 1 5 1 0,14
27 9 50 3 3 3 0,18
28 10 50 5 5 02
29 11 50 1 4 6 0,22
Jumlah 188 1450 62 66 60
188

Sumber : Pengamatan

Berdasarkan hasil perhitungan banyaknya produk cacat di atas memiliki pengartian
bahwa selama 29 hari dalam proses pembuatan pigura terdapat 188 pcs pigura yang
terindikasi mengalami defect.




;
Analisa Garis Pusat (CL)

Garis pusat sebagai garis yang terdapat dari batas kendali atas (UCL) dengan batas
kendali bawah (LCL) :

lx)Banyaknya produk yang rusak _

CL=P=——7——""—"—=.......
{n)Banyaknya sampel
Keterangan :
Banyaknya produk yang rusak : 188 (x)
Banyaknya sampel : 50 pcs
29 hari
n 150 x 29 = 1450
188
CL =P= —=0,130

Dari hasil perhitungan garis lurus (CL), diketahui mendapatkan hasil secara serupa
terhadap proprosi produk cacat. Karena total keseluruhan produk cacat apabila dihitung
EBrupa terhadap perhitungan garis pusat (CL). Oleh karena itu, mampu diperoleh terkait hasil
batas kendali (CL) dengan proporsi kecacatan sejumlah 0,130.

Perhitungan UCL dengan LCL

Perhitungan ini sebagai indikator dalam wukuran statistik agar mmeperoleh
penyimpangan yang berlangs@g.
a. Batas Pengendalian Atas atau Upper Control Limit (UCL)

UCL=P+35—2
Berdasarkan rumus diatas, sehingga mampu didapatkan untuk Batas Kendali Atas
sejumlah :
UCL=P+32—2
_ Jo.130(0,870)
=P+ 3—50
=0,272

Hasil perhitungan batas kendali atas (UCL) mampu diperoleh terkait, hasil batas
kendali atas dengan propfgsi kecacatan produk di Bmrsign Wallgallery sejumlah 0.272.

b. Batas Pengendalian Bawah atau Lower Control Kimit (LCL)
[F[1-F)

&L:P-T—

n

Catatan: apabila LCL < 0 maka nilai LCL dianggap =0
berdasarkan rumus diatas, sehingga mampu didapatkan Batas Kendali Atas sejumlah:

LCL =p - 32072
n
_ ‘-‘0,130(0,3?0}
=0,130 - 3 L0
=.0013

Hasil perhitungan batas kendali atas (LCL) mampu diperoleh terkait, hasil batas kendali
atas dengan proporsi kecacatan produk di Bmrsign Wallgallery sejumlah -0,013.
Identifikasi Penyebab Utama Proporsi Kecacatan (P-Chart)

Dari perhitungan tersebut diketahui bahwa pada garis berwarna biru menunjukan
proporsi kecacatan , pada garis berwarna abu-abu menunjukan Batas Pengendalian Atas
(UCL) yaitu sejumlah 0,272 pada garis berwarna kuning menunjukan Batas Pengendalian
Bawah (LCL) sejumlah -0,013 dan pada garis berwarna oren atau jingga menunjukan Garis




Pusat (CL) dengan jumlah 0,130. Berdasarkan gambar tersebut mampu diamati terkait
kerusakan produk pigura masih berada dalam kondisi yang stabil atau wajar pada bulan
Maret 2024.

Peta Kendali P - Chart
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Sumber : Data Diolah penulis

Gambar 4. 1 Grafik Peta Kendali P-Chart

Analisis Menggunakan Diagram Pareto

Berdasarkan sampel yang diperoleh dari perusahaan Bmrsign Wallgallery Lamongan
terdapat beberapa faktor yang menyebabkan pigura terdapat kerusakan, selanjutnya di
kelompokkan pada berbagai jenis kerusakan. Jumlah kesalahan berdasarkan jenisnya diukur
memanfaatkan diagram pareto, sehingga hasilnya sebagai berikut :

Berdasarkan diagram pareto tersebut diperoleh bahwa jenis cacat pigura mayoritas dari
pecah dalam persentase sejumlah 35% atau berjumlah 66 pcs, bentuk ukuran tidak sesuai
sebanyak 33% atau berjumlah 62 pcs, dan sudut tidak rata sebanyak 32% atau berjumlah 60
pes.

NO Jenis Kerusakan | Frekuensi | Persentase Persentase
(Unit) % Kumulatif
1 Ukuran tidak sesuai 62 33% 33%
2 Pecah 66 35% 68%
3 Sudut 60 32% 100%
Tidak Rata
Jumlah 188 100%

Sumber : Data Diolah penulis




Tabel 4.1
Data Produk Pigura Cacat Menurut Jenis Cacat
Perusahaan Bmrsign Wallgallery Lamongan

Tanggal 1 Maret - 29 Maret 2024

Diagram Pareto

67 100%
66 90%
65 80%
64 70%
63 60%
62 50%
61 40%
60 30%

20%
58 10%
57 0%

Ukuran tidak sesuai Pecah Sudut Tidak Rata

mm Frekuensi (Unit)  ss=Persentase Kumulatif

Dari argiisis diagram pareto, sehingga mampu diperoleh kesimpulan terkait produk
pigura pecah menjadi penyebab utama kerusakan produk.
Analisis Menggunakan Diagram Fishbone

2
Pada diagram fishbone ini berfungsi untuk memperlihatkan faktor-faktor utama
penyebab kualitas cacatnya suatu produk.

Enviroment Method
(LingKung an) (Metode)
SOP Kerja Yang
[\nrang Diperhatikan
Mengukur Tidak
Sesnni‘opesﬂ'[lmsi
| Ukuwan Tidak
Mata Pisau B Sesuai
urang Fokus
T Pemotong Tumpul
K'l::r]n]n Kurang Kurang Teliti
neang Komunikasi
e
Ma chine Material Man
(Mesin) (Bahan Baku) (Manusia)
Gambar

Diagram Fishbone Menurut Jenis Cacat Ukuran Tidak Sesuai




Berikut merupakan gambar diagram fishbone menurut jenis cacat ukuran tidak sesuai,
maka dapat disimpulkan bahwa dari faktor Man, Machine, Method menjadi penyebab utama
kerusakan produk.

Enviroment Method
{ LingKungan) (Metode )

SOP Kerja Yang
Kurang Diperhatikan
—-

Mengukur Tidak

Sesuai Spesifikasi
—ee
Pecah
Kurang Fokus
Tekaran Bahan Kurang
[;nl _:'I B erkualitas Kurng w
cncang — Komunikasi
—_— —_—p
Mac hine Material Man
(Mesin) (Bahan B aku) (Manusia)
Gambar 4. 4

Diagram Fishbone Menurut Jenis Cacat Pecah

Berikut merupakan gambar diagram fishbone menurut jenis cacat pecah, maka dapat
disimpulkan bahwa dari faktor Man, Material, Machine, Method menjadi penyebab utama
kerusakan produk.

Enviroment Method
(Lingkungan) (Metode)

SOP Kerja Yang
Kurang Diperhatikan
———————

Sesual Spesifikasi
Ap—

Sudut Tidak

Rata
Kurang Fokus
—
Kurang Kurang Teliti
K omunikasi
—

Machine Material Man
(Mesin) (Bahan B aku) (Manusia )

Gambar 4. 5
Diagram Fishbone Menurut Jenis Cacat Sudut Tidak Rata




Berikut merupakan gambar diagram fishbone berdasarkan jenis cacat sudut tidak rata,

maka dapat disimpulkan bahwa dari faktor Man, Method menjadi penyebab utama kerusakan
produk.

Berdasarkan analisis diagram fishbone diatas diperoleh terkait, faktor penyebab kualitas

produk cacat yang paling banyak terdapat dalam faktor pigura pecah, maka harus
dilaksanakan adanya tingakan sehingga produk cacat mampu menurun. Tindakan-tindakan
tersebut meliputi :

A

Man (Manusia)
Karyawan masih kurang mempunyai kesadaran tentang fokus dan berkonsentrasi dalam
melaksanakan tugas atau menyelesaikan suatu pekerjaan, salah satunya karyawan yang
@®rada di bagian produksi agar selalu mengecek kualitas bahan fiber dan triplek.
Karyawan di bagian perakitan juga harus fokus dalam mengecek hasil penyambungan
fiber, memastikan waktu penyambungan sesuai. Terlalu cepat dan tergesa-gesa juga
menjadi salah satu faktor penyebab kerusakan produk oleh karena itu, ketelitian dan
kedisiplingfmerupakan hal yang sangat penting yang harus dimiliki oleh karyawan.
Material (Bahan Baku)
Untuk menghasilkan produk yang berkualitas tinggi, semua yang digunakan perusahaan
sebagai bagian dari produk yang akan diproses produksi juga harus diggflimbangkan,
bahan baku utama dan bahan baku pembantu juga perlu diperhatikan. Jika kualitas bahan
yang diproduksi tidak sesuai dengan standar SOP produksi maka dapat menghasilkan
(E)-acatan pigura dalam kecacatan bentuk pecah.
Machine (Mesin) (1]
Mesin yang digunakan dalam proses produksi juga harus diperiksa secara rutin. Jika
mesin yang bekerja kurang baik maka dapat menghasilkan kecacatan produk. Bagian
staff pemotongan dfj staff perakitan juga harus cek rutin perawatan mesin agar tidak
terjadi masalah saat produksi. Dengan adanya perawatan, pembersihan, pengecekan dan
perbaikan pada mesin maka mesin dapat bekerja dengan baik saat dilakukan proses
produksi. Pada saat pemotongdf fiber dan triplek juga harus selalu diperhatikan agar
produk pigura berbentuk sesuai SOP perusahaan.
Method (Metode)
Para karyawan harus selalu memperhatikan dan melaksanakan instruksi atau perintah
kerja yang diberikan. Jika para karyawan kurang memperhatikan dan menerapkan
prosedur yang ada dalam perusahaan, dapat terjadi kekeliruan pada saat proses produksi.
Sehingga ketelitian dan kedisiplinan sangat dfperlukan untuk proses pembuatan pigura
dengan kualitas produk yang telah diharapkan perusahaan.
Environment (Lingkungan)
Faktor lingkungan untuk pgisahaan ini sudah sangat baik serta tidak terdapat pengaruh
terhadap keberlangsungan produksi. Lingkungan pada perusahaan ini sudah baik dan
ruang produksi sudah sesuai untuk proses produksi.

Dibawah ini gambar diagram fishbone dengan eseluruhan, dimana disebabkan oleh 5

faktor diantaranya : man, material, machine, method, environment.
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5. KESIMPULAN DAN SARAN
Simpuylan

Berdasarkan hasil penelitian Analisa Penerapan Statistical Quality Control (SQC)
Dalam Mengurangi Produk Cacat pada Bingkai Pigura Di Bmrsign Wallgallery Lamongan,
maka dapat ditarik kesimpulan bahwa yang menyebabkan produk mengalami kecacatan yaitu
sebagai berikut :

1. Mampu dikatakan produk cacat disebabkan dari ukuran tidak sesuai, terdapat salah
ukuran saat pemotongan fiber dan triplek pada pigura, adanya pecah dikarenakan terlalu
keras saat penyambungan sudut fiber, dan sudut tidak rata dikarenakan pemotongan dan
penyambungan tidak benar.

2. Berdasarkan hasil analisis data mengimplentasi metode Statiscal Qgplity Control
(SQC) menggunakan peta kendali P-Chart, dapat ditunjukan nilai terbesar Upper Control
Limit (UCL) = 0,272, sedangkan Lower Control Limit (LCL) = -0013. Hasil menujukkan
jumlah banyaknya produk cacat ketika proses pembuatan pigura Bmrsign Wallgallery masih
dalam batas kendali dan control yang normal . Tetapi perlu di pertahankan serta ditingkatkan
lagi proses Quality Control, fungsinya untuk mencegah terjadinya banyaknya peningkatan
produk yang defect.

3. Data jumlah produk cacat yang paling tinggi pada alat analisa diagram pareto yaitu
pecah, hal ini disebabkan oleh penyambungan fiber dalam mesin joint paku v atau staples
dengan terlalu keras dan tergesa-gesa sehingga menyebabkan pigura pecah, selain itu
disebabkan juga oleh kualitas fiber yang menurun serta para pekerjafang kurang fokus, dan
tergesa-gesa, sehingga pigura mengalami kerusakan. Berdasarkan diagram pareto tersebut
terlihat bahwa jenis cacat pigura didominasi oleh pecah dalam presentase sejumlah 35% atau
berjumlah 66 pcs, bentuk ukuran tidak sesuai sebanyak 33% atau berjumlah 62 pcs, dan sudut
tidak rata sebanyak 32% atau berjumlah 60 pes.




2

2 Berdasarkan hasil analisa diagram fishbone @&jadinya produk cacat di akibatkan
karena kurang fokus dan komunikasi para karyawan dan juga disebabkan oleh faktor lain
seperti faktor mesin yang kurang perawatan, metode SOP yang kurang diperhatikan, bahan
baku (material) yang menurun.

Saran

Saran yang diajukan penulis kepada pihak perusahaan Bmrsign Wallgallery yaitu:

1. Perusahaan seharusnya melaksanakan pelatihan khusus secara rutin kepada para pekerja.
Sebab, masih banyak ditemukan indikasi kesalahan seperti kurang fokus, kurang teliti
dalam melakukan pekerjaan. Seperti hasil produksi yang mengalami kecacatan dalam
proses pengukuran dan penyambungan.

2. Standar pekerjaan harus ditekankan serius kepada para pekerja supaya diperhatikan serta
dipatuhi.

3. Penerapan maintenance mesin serta alat sebaiknya dilakukan secara berkala, supaya
kondisi mesin tidak mengalami aus atau tumpul. Hal tersebut merupakan salah satu
sistem untuk mengurangi produk mengalami kecacatan.

4. Pemilihan bahan baku harus selalu diperhatikan dan terus dijamin kualitas nya, supaya
menghasilkan produk y@lg berkualitas

5. Perusahaan sebaiknya tetap menjaga kualitas produk yang dihasilkan, pengendalian
kualitas produk secara konsisten dan berlanjut. Serta melakukan evaluasi terhadap
pekerja yang sering menyimpang dari standar kerja.

DAFTAR REFERENSI
Amin, N.F, Garancang, S., dan Abunawas, K. (2023). Konsep Umum Populasi dan Sampel

dalam Penelitian. Jurnal Pilar: Jurnal Kajian Islam Kontemporer, 14(1), 1-17.

Arianti, M. S., Rahmawati, E., dan Prihatiningrum, Y. (2020). Analisis Pengendalian Kualitas
Produk Dengan Menggunakan Statistical Quality Control (Sqc) Pada Usaha Amplang
Karya Bahari Di Samarinda. Edisi Juli-Desember, 9(2), 2541-1403.

Febriani, D., dan Aini, A. Q. (2024). Analisis Kepemilikan Saham Terkonsentrasi, Komite
Penunjang Dewan Komisaris, Corporate Governance, dan Corporate Social
Responsibility Terhadap Praktik Agresivitas Pajak dalam Perusahaan. Jurnal Ekonomi,
Manajemen Dan Akuntansi, 3(1), 184-195.

Firmansyah, D., dan Dede. (2022). Teknik Pengambilan Sampel Umum dalam Metodologi
Penelitian: Literature Review. Jurnal HImiah Pendidikan Holistik (JIPH), 1(2), 85-114.
https://doi.org/10.55927/jiph.v1i2.937

Kristanto, H., Tamsi, dan Cuandra, F. (2022). Penerapan Manajemen Operasional dalam
Meningkatkan Kinerja di Apple, Inc. YUME : Journal of Management, 5(3), 84-96.
https://doi.org/10.37531/yume .vxix 457

Marlinda, C., Utami, R., Michelle, dan Sarazwati, R. Y. (2024). Perlakuan Akuntansi Produk
Rusak dan Produk Cacat Pada Chitchathomemade. Journal of Innovation Research and
Knowledge, 3(8), 1555-1562.




Meldayanoor, Amalia, R. R., dan Ramadhani, M. (2018). Analisis Statistical Quality Control
(SQC) Sebagai Pengendalian dan Perbaikan Kualitas Produk Tortilla di UD. Noor Dina
Group. Jurnal Teknologi Agro-Industri, 5(2), 132-140.
https://doi.org/10.34128/jtai .v5i2.79

Montgomery, D. C. (2001). Introduction to Statistical Quality Control. In S. Hong (Ed.),
Arizona State University (7th ed.). Daniel Sayer

Nurhazana, Sartika, N., dan Muttaqin, H. (2022). Analisis Perlakuan Produk Rusak dan
Produk Cacat dalam Penentuan Harga Jual Produk (Studi Kasus Pada Bumdesa
Langgam Sako Desa Teluk Latak). Seminar Nasional Industri Dan Teknologi (SNIT),
November, 134-143

Puspita, K., Riany, D. A., dan Sutarjo. (2023). Pengendalian Kualitas Produksi Benang
Partially Oriented Yarn Dengan Menggunakan Metode Seven Tools (Studi Kasus
Departemen POY CP-3 PT. Indorama Synthetics Purwakarta Tbk). Jurnal Teknologika,
13(2),207-218. https://doi.org/10.51132/teknologika.v13i2.294

Suriani, N., Risnita, dan Jailani, M. S. (2023). Konsep Populasi dan Sampling Serta
Pemilihan Partisipan Ditinjau Dari Penelitian Ilmiah Pendidikan. Jurnal IHSAN : Jurnal
Pendidikan Islam, 1(2),24-36. https://doi.org/10.61104/ihsan.v1i2.55

Suryatman, T. H., Kosim, M. E., dan Julacha, S. (2020). Pengendalian Kualitas Produksi
Roma Sandwich Menggunakan Metode Statistik Quality Control (SQC) dalam Upaya

Menurunkan Reject di Bagian Packing. Journal Industrial Manufacturing, 5(1), 1-12.
https://doi.org/10.31000/jim.v511.2429

Wibowo, E., dan Utomo, H. (2016). Pengaruh Keselamatan Kerja Dan Kesehatan Kerja
Terhadap Kinerja Dengan Kepuasan Kerja Sebagai Variabel Intervening (Studi Kasus
pada Karyawan Bagian Produksi Unit Serbuk Effervescent PT Sido Muncul Semarang).
Among Makarti, 9(1), 38-59. https://doi.org/10.52353/ama.v9il .126

Wirawati, S. M. (2019). Analisis Pengendalian Kualitas Kemasan Botol Plastik dengan
Metode Statistical Proses Control (SPC) Di PT. Sinar Sosro KPB Pandeglang. Jurnal
InTent, 2(1),94-102.




Analisis Penerapan Statistical Quality Control (SQC) dalam

Mengurangi Produk Cacat pada Bingkai Pigura di Bmrsign
Wallgallery Lamongan

ORIGINALITY REPORT

21 19, o A

SIMILARITY INDEX INTERNET SOURCES PUBLICATIONS STUDENT PAPERS

PRIMARY SOURCES

.

ejurnal.politeknikpratama.ac.id

Internet Source

O

=)

repository.untag-sby.ac.id

Internet Source

2%

e

inobis.org

Internet Source

(K

-~

journal.lppmunindra.ac.id

Internet Source

(K

o

Submitted to Universitas 17 Agustus 1945

Surabaya
Student Paper

(K

docplayer.info

Internet Source

(K

=

Douglas B. Relyea. "The Practical Application
of the Process Capability Study - Evolving
From Product Control to Process Control",
Productivity Press, 2019

Publication

(K




repositori.uma.ac.id

Internet Source

(K

adoc.pub
Internet Src?urce 1 %
journal.unimar-amni.ac.id
%nternet Source <1 %
t.scribd.com
IEternet Source <1 %
Rivaldy Daniswara Gani. "Analisis Pergerakan <1 y
Kapal dan Peralatan Bongkar Muat Petikemas ’
terhadap Kelancaran Arus Barang di PT
Pelabuhan Tanjung Priok", VISA: Journal of
Vision and Ideas, 2024
Publication
Submitted to STIE Perbanas Surabaya
Student Paper y <1 %
conference.loupiasconference.or
Internet Source p g <1 %
Moch Fhahrul Rodjak, Siti Muhimatul Khoiroh. <1 o

"Usulan Perbaikan Kualitas pada Produksi
Flanges Pipe dan Rubber Gasket Guna
Mengurangi Produk Cacat (Studi Kasus : CV
Anugerah Sukses Sejahtera Surabaya)", Jurnal
Teknik Industri Terintegrasi, 2024

Publication

katalog.ulisys.untag-sby.ac.id



Internet Source

<1 %
journal.wima.ac.id
{nternet Source <1 %
Moh Ririn Rosyidi, Nailul Izzah. "Pengendalian <1
. . : %
Kualitas Produk Roti dengan Pendekatan Six
Sigma", MATRIK, 2021
Publication
eprosiding.snit-polbeng.or
Intgrnet Sourceg p g g <1 %
Meldayanoor Meldayanoor, R. Rizki Amalia, <1
. .. . %
Muhammad Ramadhani. "Analisis Statistical
Quality Control (SQC) Sebagai Pengendalian
dan Perbaikan Kualitas Produk Tortilla di UD.
Noor Dina Group", Jurnal Teknologi Agro-
Industri, 2018
Publication
dian-pratama-feb17.web.unair.ac.id
Internet g)urce <1 %
download.garuda.kemdikbud.qgo.id
Internet Source g g <1 %
eprints.ums.ac.id
IntFe)rnet Source <1 %
ublikasi.mercubuana.ac.id
IEternet Source <1 %




repository.unibos.ac.id

Internet Source

<1%

www.kichanpain.com

Internet Source

<1%

Feri Ardiyanti. "Analisis Pengendalian Mutu
Grade Teh Hijau dengan Metode Statistical
Quality Control di Pusat Penelitian Teh dan
Kina Gambung Kabupaten Bandung", Jurnal
Sains Teh dan Kina, 2022

Publication

<1%

Isma Masrofah, Hariswan Firdaus. "Analisis
Cacat Produk Baju Muslim Di Pd. Yarico
Collection Menggunakan Metode Failure
Mode And Effect Analysis", Jurnal Media
Teknik dan Sistem Industri, 2018

Publication

<1%

Ming-Hung Shu, Hsien-Chung Wu. "Fuzzy and
R control charts: Fuzzy dominance approach”,
Computers & Industrial Engineering, 2011

Publication

<1%

Nabila Azharol Janah. "PENERAPAN
ANALYTICAL NETWORK PROCESS (ANP) PADA
PEMILIHAN SUPPLIER BAHAN BAKU (STUDI
KASUS: CV. GADING MAS UNGGUL)", JUSTI
(Jurnal Sistem dan Teknik Industri), 2023

Publication

<1%

journal-nusantara.com



Internet Source

<1 %
jurnal.ugj.ac.id

%nternet Sour?eJ <1 %
nanopdf.com

Internetg)urce <1 %
repository.polman-babel.ac.id

Inte&et Sourc';y p <1 %
www.coursehero.com

Internet Source <1 %

Jassinca Chrissma Audina, Fadjryani Fadjryani, <1 o
Siti Annisa Rahmasari Pawellangi. "Analysis ’
Quality Control of UMKM Tiga Bintang Snack
Stick Product Using Statistical Quality Control
(SQQ)", Natural Science: Journal of Science
and Technology, 2020
Publication
docobook.com

Internet Source <1 %

Exclude quotes On Exclude matches Off

Exclude bibliography On



