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ABSTRAK

PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK ROKOK
SIGARET KRETEK MESIN (SKM) DENGAN
MENGGUNAKAN METODE STATISTICAL PROCESS
CONTROL (SPC) PADA PT. XY

Pada era globalisasi saat ini, persaingan antar dunia kerja semakin kuat khususnya
dibidang industri. Dalam menghadapi persaingan tersebut maka suatu perusahaan
dituntut untuk meningkatkan kualitas dari hasil produksi. Langkah untuk
meningkatkan kualitas produksi dapat dilakukan dengan cara pengendalian proses
statistik. Tingkat produk reject di PT. XY rata-rata mencapai > 5% setiap
minggunya, dimana standar tingkat produk reject di PT. XY tidak lebih dari 5%. Hal
ini perlu dilakukan cara untuk mengurangi produk reject saat proses produksi.
Beberapa alat bantu statistik yang dapat menyelesaikan masalah di PT. XY adalah
check sheet, histogram diagram pareto, peta kendali, dan diagram sebab akibat.
Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa produk reject pada proses produksi adalah
53,15 ujung keropos, 25,9% rokok gembos, dan 20,9% rokok pedot. Penyebab
terjadinya produk reject di PT. XY adalah mesin, dan manusia. Langkah perbaikan
yang dilakukan di PT. XY adalah mesin : melakukan pengecekkan kecepatan mesin
secara berkala, melakukan pergantian suku cadang sesuai umur suku cadang,
mengurangi kecepatan belt konveyor yang dilakukan oleh mechanical electrician;
manusia : mengadakan program pelatihan sesuai SOP (Standard Operating
Procedure) bagi pekerja baik yang lama maupun yang baru, memberikan
pengarahan dan peringatan kepada pekerja apabila melakukan kesalahan,
mengadakan program pelatihan bagi pekerja baik yang lama maupun yang baru.
Kata kunci : kualitas, pengendalian proses statistik, produk reject.



Abstract

QUALITY CONTROL OF CIGARETTE PRODUCT SIGARET
KRETEK MESIN (SKM) USING STATISTICAL PROCESS
CONTROL METHOD IN PT. XY

In the current era of globalization, competition among the world of work is getting
stronger especially in the field of industry. In the face of such competition, a
company is required to improve the quality of the production. Steps to improve the
quality of production can be done by controlling the statistical process. Reject
product level at PT. XY average reaches> 5% every week, where standard level of
product reject in PT. XY is not more than 5%. This needs to be done a way to reduce
the reject products during the production process. Some statistical tools that can
solve problems in PT. XY is a check sheet, pareto histogram, diagram, control
chart, and cause and effect diagram. The results of this study indicate that the
product rejects on the production process is 53.15 end of porous, 25.9% cigarette,
and 20.9% pedotal cigarettes. The cause of the reject product in PT. XY is a
machine, and human. Step improvement done at PT. XY is the machine: performs
the speed of the engine regularly, make replacement parts according to the age of
spare parts, reduce the speed of conveyor belt by mechanical electrician; human:
conduct training programs in accordance with SOP (Standard Operating
Procedure) for both old and new workers, provide guidance and warning to workers
when making mistakes, hold training programs for both old and new workers.
Keywords: quality, statistical process control, product reject.
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