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INFORMASI ARTIKEL ABSTRAK
Tujuan: Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis dan menerapkan metode SQC

Diterima: dalam pengendalian kualitas produk undangan di Percetakan Masagena, serta
20/01/2025 mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kecacatan untuk meningkatkan kualitas produk
) . dan memberikan rekomendasi perbaikan yang efektif.

1D2'%52r?;(')|§'5' Desain/Metodologi/Pendekatan: Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah
metode Statistical Quality Control (SQC) dengan menerapkan metode histogram, pareto

Disetujui: chart, scatter diagram, control chart, dan fishbone chart.

28/02/2025 Temuan/Hasil: Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode SQC di
Percetakan Masagena berhasil mengidentifikasi cacat robek dan hasil cetakan tidak jelas

Diterbitkan: sebagai masalah utama dalam proses produksi, serta mengungkapkan faktor-faktor

30/03/2025 penyebab kecacatan yang meliputi aspek manusia, material, mesin, dan metode, sehingga

memberikan dasar yang kuat untuk merumuskan langkah-langkah perbaikan yang efektif
dalam meningkatkan kualitas produk undangan.

Dampak: Dampak penelitian ini meningkatkan pengendalian kualitas di Percetakan
Masagena dan praktik terbaik di industri.

Kesimpulan: Kesimpulan penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan metode
Statistical Quality Control (SQC) di Percetakan Masagena efektif dalam
mengidentifikasi dan mengatasi cacat produk, terutama cacat robek dan hasil cetakan
tidak jelas. Dengan memahami faktor penyebab kecacatan, perusahaan dapat
merumuskan langkah-langkah perbaikan yang tepat, seperti peningkatan pelatihan
karyawan dan pemilihan material berkualitas. Penelitian ini juga memberikan kontribusi
bagi pengembangan praktik pengendalian kualitas di industri percetakan secara
keseluruhan.

Kata kunci: Statistical Quality Control (SQC), Pengendalian Kualitas, Cacat Produk,
Rekomendasi Perbaikan, Industri Percetakan.
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1. PENDAHULUAN

Dalam era persaingan bisnis yang semakin ketat, kualitas produk menjadi salah satu faktor kunci yang
menentukan keberhasilan suatu perusahaan (Kusrini et al., 2022; Mail et al., 2019). Di industri percetakan,
khususnya dalam produksi undangan, kualitas produk tidak hanya berpengaruh pada kepuasan pelanggan,
tetapi juga pada reputasi dan keberlanjutan usaha (Mostajabdaveh et al., 2022). Pelanggan mengharapkan
produk yang tidak hanya menarik secara visual, tetapi juga memiliki ketahanan dan keakuratan yang tinggi
(Iffah et al., 2024). Oleh karena itu, penting bagi percetakan untuk menerapkan sistem pengendalian
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kualitas yang efektif guna memastikan bahwa produk yang dihasilkan memenuhi standar yang diharapkan
(Iftekar et al., 2023).

Statistical Quality Control (SQC) merupakan salah satu metode yang dapat digunakan untuk
mengendalikan dan meningkatkan kualitas produk (Skrzypczak, 2023). Metode ini memanfaatkan teknik
statistik untuk menganalisis dan mengontrol proses produksi (Murjana & Handayani, 2022). Dengan
menggunakan SQC, perusahaan dapat mengidentifikasi variasi dalam proses produksi dan mengambil
langkah-langkah perbaikan yang diperlukan. Hal ini sangat relevan bagi percetakan Masagena, yang
berkomitmen untuk memberikan produk berkualitas tinggi kepada pelanggannya (Rauf et al., 2023).
Implementasi SQC diharapkan dapat membantu percetakan dalam mengurangi cacat produk dan
meningkatkan kepuasan pelanggan.

Salah satu tantangan yang dihadapi oleh percetakan Masagena adalah tingginya tingkat cacat pada
produk undangan yang dihasilkan. Cacat ini dapat berupa kesalahan cetak, warna yang tidak sesuai, atau
kerusakan fisik pada produk (Herdianzah et al., 2024). Tingginya tingkat cacat tidak hanya berdampak pada
kepuasan pelanggan, tetapi juga meningkatkan biaya produksi akibat pengulangan proses dan pemborosan
bahan baku (Safutra et al., 2024; Saleh et al., 2024). Oleh karena itu, penting untuk melakukan analisis
mendalam terhadap proses produksi dan menerapkan metode SQC untuk mengidentifikasi penyebab utama
dari cacat tersebut (Oktavia & Herwanto, 2021).

Dalam konteks ini, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis implementasi metode SQC di
percetakan Masagena dan dampaknya terhadap kualitas produk undangan (Rucitra & Amna, 2021).
Penelitian ini akan mencakup pengumpulan data mengenai tingkat cacat produk sebelum dan sesudah
penerapan SQC, serta analisis statistik untuk mengevaluasi efektivitas metode tersebut (Ben Khedher et al.,
2023). Dengan demikian, diharapkan penelitian ini dapat memberikan kontribusi yang signifikan bagi
pengembangan strategi pengendalian kualitas di industri percetakan .

Selain itu, penelitian ini juga akan membahas berbagai alat dan teknik yang digunakan dalam SQC,
seperti diagram kontrol, analisis pareto, dan histogram. Alat-alat ini akan membantu dalam
memvisualisasikan data dan mengidentifikasi pola yang mungkin tidak terlihat pada analisis biasa
(Mulyono & Apriyani, 2021). Dengan pemahaman yang lebih baik tentang proses produksi, percetakan
Masagena dapat mengambil keputusan yang lebih tepat dalam upaya meningkatkan kualitas produk
undangan yang dihasilkan.

Akhirnya, hasil dari penelitian ini diharapkan tidak hanya bermanfaat bagi percetakan Masagena,
tetapi juga dapat menjadi referensi bagi industri percetakan lainnya yang menghadapi tantangan serupa.
Dengan berbagi pengetahuan dan pengalaman, diharapkan industri percetakan di Indonesia dapat terus
berkembang dan bersaing di pasar global (Andayu & Rahmayanti, 2021). Penelitian ini diharapkan dapat
memberikan wawasan baru tentang pentingnya pengendalian kualitas dan penerapan metode statistik dalam
meningkatkan kualitas produk.

2. METODE

Penelitian ini dilaksanakan di Percetakan Masagena yang berlokasi di JI. Abdullah Daeng Sirua No
30, Makassar, Sulawesi Selatan, selama kurang lebih satu bulan. Jenis penelitian yang digunakan adalah
penelitian deskriptif dengan metode studi kasus, yang bertujuan untuk mengumpulkan dan menguraikan
data terkait pengendalian kualitas produk undangan. Sumber data terdiri dari data primer dan sekunder.
Data primer diperoleh melalui observasi langsung dan wawancara dengan pemilik usaha serta karyawan,
sedangkan data sekunder dikumpulkan dari buku, jurnal, dan publikasi yang relevan.

2.1 Metode Pengumpulan Data.

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini terdiri dari dua pendekatan utama, yaitu studi pustaka
dan studi lapangan; studi pustaka dilakukan dengan mengumpulkan literatur yang relevan untuk
memberikan konteks teoritis, sementara studi lapangan melibatkan observasi langsung dan wawancara
dengan pemilik serta karyawan Percetakan Masagena untuk mendapatkan data primer yang akurat
mengenai proses produksi dan pengendalian kualitas.

2.2 Metode Analisis
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Metode analisis dalam penelitian ini menggunakan alat bantu dari Statistical Quality Control (SQC),
yang mencakup pembuatan histogram untuk menentukan variasi dalam proses produksi, diagram Pareto
untuk mengidentifikasi jenis kerusakan produk yang paling dominan, serta diagram sebar, diagram alir, dan
peta kendali untuk memvisualisasikan data dan memantau kualitas proses, diakhiri dengan penggunaan
diagram tulang ikan untuk menganalisis faktor penyebab kerusakan produk.

3. Hasil Dan Pembahasan
3.1 Analisa Menggunakan Statistical Quality Control (SQC)

Penerapan analisis SQC, dilakukan dengan menentukan produk cacat pada proses produksi undangan
dengan metode histogram, pareto chart, scatter diagram, control chart, dan fishbone chart.

a. Hasil Analisis Dengan Metode Diagram Histogram
Berdasarkan data cacat pada proses produksi undangan tersebut, Histogram digunakan untuk
menunjukkan distribusi frekuensi (Fole, Herdianzah, et al., 2024; Hijra et al., 2024). Sebuah distribusi
frekuensi menunjukkan seberapa sering setiap nilai yang berbeda dalam satu set data terjadi. Adapun hasil
penentuanya sebagai berikut.

Kecacatan Produk Undangan
100

79 84
80 67
40
20
0
Hasil cetakan Tinta Robek Potongan

tidak jelas berceceran Tidak Rapi

Gambar 1. Histogram Kecacatan Produk
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari grafik histogram di atas dapat Kita lihat bahwa jenis kerusakan yang paling banyak didominasi
oleh cacat robek sebanyak 84 produk cetakan undangan dan hasil cetakan tidak jelas sebanyak 79 produk
cetakan undangan. Sedangkan jenis kesrusakan lainnya yaitu cacat potongan tidak rapi sebanyak 67 produk
dan tingkat kerusakan paling sedikit yaitu cacat tinta berceceran sebanyak 53 produk.

b. Hasil Analisis Dengan Metode Pareto Chart
Pada diagram pareto ini digunakan untuk mengetahui penyebab cacat produk yang mendominasi serta
berapa persentasenya.

Tabel 1. Pareto Chart

. Jumlah .
Jenis Kecacatan Kecacatan Persentase | Persentase Kumulatif
Robek 84 29,68% 29,68%
Hasil Cetakan
Tidak Jelas 79 27,91% 57,59%
Potongan _Tldak 67 23.67% 81.26%
Rapi
Tinta berceceran 53 18,72% 100%

Sumber : pengolahan data (2024)
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Berdasarkan hasil penentuan pareto chart, diperoleh jumlah prentase produk cacat disetiap aktivitas
sehingga diperoleh gambar dibawah ini (Astutik et al., 2024).

Kecacatan Produk Undangan
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Gambar 2. Pareto Chart Kecacatan Produk
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari gambar pareto chart di atas menunjukkan bahwa jenis kerusakan dan jumlah frekuensi terjadinya
kerusakan apa saja yang sering terjadi dalam proses produksi cetakan undangan (Malik et al., 2024).
Presentasi kesalah yanng paling banyak terjadi adalah cacat robek dengan persentase kerusakan 30%, cacat
hasil cetakan tidak jelas dengan persentase kerusakan 28%, cacat potongan tidak rapi dengan persentase
kerusakan 24% dan cacat tinta berceceran dengan persentase kerusakan 19%.

c. Hasil Analisis Dengan Metode Scatter Diagram
Diagram Scatter berfungsi untuk melakukan pengujian terhadap seberapa kuatnya hubungan antara
dua variabel serta menentukan jenis hubungan dari dua variabel tersebut apakah hubungan positif,
hubungan negatif ataupun tidak ada hubungan sama sekali (Fole et al., 2025). Adapun hasil penentuannya
sebagai berikut.
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Gambar 3. Scatter Diagram Kecacatan Produk
Sumber : pengolahan data (2024)

Berdasarkan grafik diatas dapat diketahui bahwa persebaran titik berada pada titik 6 hingga 19 dan

360 hingga 550 dengan hubungan antara variabel tidak ada kolerasi, dapat diartikan bahwa jumlah produk
tidak mempengaruhi dengan jumlah kecacatan produk.
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d. Hasil Analisis Dengan Metode Control Chart
Untuk melihat apakah kecacatan produksi yang terjadi dalam batas kendali atau tidak, maka dilakukan
analisis terhadap setiap jenis kecacatan produksi undangan dengan menggunakan kendali p. Adapun hasil
perhitungan sebagai berikut.
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Gambar 4. Grafik Control Chart Cacat Tinta Bercerakan
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari peta kendali p dapat diketahui bahwa data kecacatan produksi tahu berbentuk tinta berceceran di
percetakan masagena yang diperoleh tidak seluruh data berada dalam batas kendali yang telah ditetapkan,
terdapat data kecacatan yang berada di luar batas kendali. Titik data kecacatan produksi produk undangan
yang berfluktuasi dan tidak beraturan ini menunjukan bahwa masih terdapat penyimpangan dalam proses
produksi. Pengendalian kualitas produksi perlu di perbaiki untuk menjaga kualitas proses produksi
selanjutnya dan menekan kecacatan produksi seminimal mungkin.
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Gambar 5. Grafik Control Chart Cacat Hasil Cetakan Tidak Jelas
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari peta kendali p dapat diketahui bahwa data kecacatan produksi tahu berbentuk hasil cetakan tidak

jeas di percetakan masagena menunjukkan seluruh data berada dalam batas kendali yang telah ditetapkan,
sehingga tidak perlu dilakukan perubahan.
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Gambar 6. Grafik Control Chart Cacat Robek
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari peta kendali p dapat diketahui bahwa data kecacatan produksi tahu berbentuk cacat robek di
percetakan masagena yang diperoleh tidak seluruh data berada dalam batas kendali yang telah ditetapkan,
terdapat data kecacatan yang berada di luar batas kendali. Titik data kecacatan produksi produk undangan
yang berfluktuasi dan tidak beraturan ini menunjukan bahwa masih terdapat penyimpangan dalam proses
produksi. Pengendalian kualitas produksi perlu di perbaiki untuk menjaga kualitas proses produksi
selanjutnya dan menekan kecacatan produksi seminimal mungkin.
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Gambar 7. Grafik Control Chart Cacat Potongan Tidak Rapi
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari peta kendali p dapat diketahui bahwa data kecacatan produksi tahu berbentuk potongan tidak rapi
di percetakan masagena menunjukkan seluruh data berada dalam batas kendali yang telah ditetapkan,
sehingga tidak perlu dilakukan perubahan.

e. Hasil Analisis Dengan Metode Fishbone Diagram
Dikarenakan jenis kecacatan hasil cetakan tidak jelas dan robek merupakan faktor terbesar penyebab
produk cacat di Percakan Masagena maka yang perlu diperbaiki adalah dua jenis kecacatan tersebut.
Sebelum dilakukan langkah — langkah perbaikan, maka terlebih dahulu dianalisa penyebab kecacatan tahu
dengan menggunakan diagram tulang ikan. Adapun hasil penentuanya sebagai berikut.
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Gambar 8. Fishbone Chart Cacat Hasil Cetakan Tidak Jelas
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari analisis menggunakan diagram tulang ikan, terdapat beberapa penyebab terjadinya cacat pada
hasil cetakan yang tidak jelas. Pertama, faktor manusia berkontribusi signifikan terhadap masalah ini, di
mana kurangnya disiplin, ketelitian, dan istirahat yang memadai menyebabkan kelalaian serta kemampuan
yang terbatas akibat kurangnya pengalaman. Kedua, material yang digunakan juga menjadi faktor penting,
di mana kualitas bahan yang rendah, sering kali disebabkan oleh biaya yang minim, berkontribusi pada
kecacatan hasil cetakan. Selanjutnya, mesin dan peralatan yang kurang terawat, serta kurangnya
penguasaan terhadap alat dan kesalahan dalam pengoperasian, turut memperburuk kualitas cetakan.
Terakhir, metode kerja yang tidak jelas dan tidak mengikuti panduan yang telah ditetapkan menjadi alasan
tambahan mengapa hasil cetakan sering kali tidak memenuhi standar yang diharapkan.
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Gambar 9. Fishbone Chart Cacat Hasil Cetakan Tidak Jelas
Sumber : pengolahan data (2024)

Dari analisis menggunakan diagram tulang ikan, terdapat beberapa penyebab terjadinya cacat robek
pada produk cetakan. Pertama, faktor manusia berperan penting, di mana kurangnya disiplin, ketelitian,
dan istirahat yang memadai menyebabkan kelalaian serta kemampuan yang terbatas akibat kurangnya
pengalaman. Kedua, material yang digunakan juga menjadi faktor kunci, di mana bahan yang mudah robek
dan kualitas material yang rendah, sering kali disebabkan oleh biaya yang minim, berkontribusi pada
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kecacatan tersebut. Selanjutnya, mesin dan peralatan yang sudah tua, kurangnya perawatan, serta
kurangnya penguasaan terhadap alat dan kesalahan dalam pengoperasian turut memperburuk masalah robek
ini. Terakhir, metode kerja yang tidak jelas dan tidak mengikuti panduan yang telah ditetapkan menjadi
alasan tambahan mengapa cacat robek sering kali terjadi dalam proses produksi.

3.2 Rekomendasi dalam Meningkatkan Kualitas Produk

Berdasarkan tujuan penelitian ini, yang bertujuan untuk menganalisis dan menerapkan metode
Statistical Quality Control (SQC) dalam pengendalian kualitas produk undangan di Percetakan Masagena,
rekomendasi yang dapat diberikan mencakup peningkatan pelatihan dan disiplin karyawan. Hal ini penting
untuk memastikan bahwa setiap individu dalam proses produksi memiliki pemahaman yang baik tentang
standar kualitas yang diharapkan. Selain itu, penerapan sistem istirahat yang memadai akan membantu
mengurangi kelalaian akibat kelelahan, sehingga meningkatkan ketelitian dan perhatian terhadap detail
dalam setiap tahap produksi. Pemilihan material berkualitas tinggi juga harus menjadi prioritas, dengan
mempertimbangkan biaya yang sebanding untuk memastikan hasil cetakan yang lebih baik.

Selanjutnya, untuk mendukung pengendalian kualitas yang lebih efektif, perusahaan perlu melakukan
perawatan rutin pada mesin dan peralatan serta meningkatkan penguasaan karyawan terhadap alat yang
digunakan. Penyusunan dan dokumentasi metode kerja yang jelas sangat penting untuk memastikan bahwa
semua karyawan mengikuti panduan yang telah ditetapkan. Dengan menerapkan rekomendasi ini,
diharapkan Percetakan Masagena dapat mengurangi tingkat kecacatan produk, meningkatkan kualitas hasil
cetakan, dan pada akhirnya memenuhi standar yang diharapkan, sehingga meningkatkan kepuasan
pelanggan dan daya saing di pasar.

3.3 Pembahasan

Berdasarkan analisis menggunakan metode Statistical Quality Control (SQC), ditemukan bahwa cacat
robek dan hasil cetakan tidak jelas adalah dua jenis kecacatan paling dominan dalam proses produksi
undangan di Percetakan Masagena, dengan masing-masing mencapai 84 dan 79 produk. Analisis histogram
dan Pareto Chart menunjukkan bahwa kedua cacat ini menyumbang persentase kerusakan yang tinggi, yaitu
29,68% dan 27,91%. Oleh karena itu, kedua jenis kecacatan ini harus menjadi prioritas utama dalam upaya
perbaikan kualitas. Pendekatan Pareto membantu perusahaan memfokuskan sumber daya untuk mengatasi
masalah yang paling signifikan, sehingga diharapkan dapat mengurangi tingkat kecacatan secara
keseluruhan.

Selanjutnya, analisis menggunakan Scatter Diagram menunjukkan tidak ada hubungan signifikan
antara jumlah produk yang diproduksi dan jumlah kecacatan, menandakan bahwa peningkatan volume
produksi tidak selalu berbanding lurus dengan kualitas. Peta kendali menunjukkan beberapa cacat berada
di luar batas kendali, yang mengindikasikan fluktuasi dalam proses produksi. Analisis diagram tulang ikan
mengidentifikasi faktor penyebab kecacatan, seperti manusia, material, mesin, dan metode. Dengan
memahami akar penyebabnya, perusahaan dapat merumuskan langkah-langkah perbaikan yang lebih
efektif, seperti peningkatan pelatihan karyawan dan pemilihan material berkualitas, untuk meningkatkan
kualitas produk undangan yang dihasilkan.

Rekomendasi untuk Percetakan Masagena mencakup peningkatan pelatihan dan disiplin karyawan
agar mereka memahami standar kualitas yang diharapkan, serta penerapan sistem istirahat yang memadai
untuk mengurangi kelalaian akibat kelelahan (Fole, Immawan, et al., 2024). Selain itu, perusahaan harus
memprioritaskan pemilihan material berkualitas tinggi dan melakukan perawatan rutin pada mesin dan
peralatan, serta meningkatkan penguasaan karyawan terhadap alat yang digunakan. Penyusunan dan
dokumentasi metode kerja yang jelas juga sangat penting untuk memastikan bahwa semua karyawan
mengikuti panduan yang telah ditetapkan, sehingga diharapkan dapat mengurangi tingkat kecacatan produk
dan meningkatkan kualitas hasil cetakan secara keseluruhan.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan pengolahan dan analisis data yang dilakukan, penelitian ini menyimpulkan bahwa
penerapan metode Statistical Quality Control (SQC) di Percetakan Masagena telah memberikan wawasan
signifikan mengenai pengendalian kualitas produk undangan, dengan analisis menggunakan alat seperti
histogram, diagram Pareto, dan peta kendali yang mengidentifikasi cacat robek dan hasil cetakan tidak jelas
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sebagai masalah utama yang perlu diatasi. Dengan memahami faktor-faktor penyebab kecacatan, termasuk
aspek manusia, material, mesin, dan metode, perusahaan dapat merumuskan langkah-langkah perbaikan
yang lebih efektif, seperti peningkatan pelatihan bagi karyawan, pemilihan material berkualitas tinggi, dan
perawatan mesin yang lebih rutin. Penelitian ini diharapkan tidak hanya bermanfaat bagi percetakan
Masagena, tetapi juga dapat menjadi referensi bagi industri percetakan lainnya yang menghadapi tantangan
serupa, sehingga berkontribusi pada perkembangan industri percetakan di Indonesia dan meningkatkan
daya saing di pasar global. Untuk penelitian selanjutnya, disarankan untuk mengeksplorasi penerapan
teknologi baru dalam proses produksi dan pengendalian kualitas, serta melakukan studi longitudinal untuk
memantau dampak jangka panjang dari perbaikan yang diterapkan, sehingga penelitian ini dapat
memberikan kontribusi yang lebih luas dalam pengembangan praktik pengendalian kualitas di industri
percetakan.
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