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BAB I

PENDAHULUAN

1.1, Latar Belakang

Sebagaimana dikétahui bahwa dalam rangka pembangunan
yang dilaksanakan oleh pemerintah dewasa ini khususnya pemba-
ngunan bidang ekonomi, dengan dukungan dari berbagai pihak
terutama pihak swasta, maka perkembangan dunia usaha (perusa-~
haan/industri) baik perusahaan nasional maupun perusahaan
asing yang bersifat joint venture mendapat perhatian yang le-
bih serius dari pemerintah mengingat hal ini dalam perekonomi
an adalah merupakan salah satu indikator dari tingkat pertum-
buhan ekonomi suatu negara, Dengan melihat posisi dunia usaha
yang mendapat perhatian demikian besar untuk pertumbuhan eko-
nomi, wajar bila dunia usaha lebih menggiatkan produksi agar
dapat menimbulkan dorongan dan motivasi bagi manjer perusaha-
an dalam mengelola perusahaannya kearah peningkatan usaha yang
lebih baik,

Banyak faktor yang menentukan berhasil atau tidaknya
suatu perusahaan, Hal ini tergantung pada jenis perusahaan
yang bersangkutan, Bagi perusahaan industri/pabrikasi salah
satu faktor penentu keberhasilannya adalah kemampuan manajer
perusahaan untuk mengelola sumber-sumber produksi yang terse-
dia dalam perusahaan secara efektif dan efisien, Di samping

kemampuannya mengalihkan faktor-faktor lainnya berupa faktor
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faktor ekstern perusahaan yang biasanya berada di luar jang-
kauan manajer perusahaan. Faktor lingkungan tersebut adalah
meliputi perkembangan ekonomi, kesejahteraan pemerintah atau
negara, struktur distribusi, sosial ethis dan sebagainya.

Untuk menjamin kontinuitas perusahaan, terutama bagi pe-
rusahaan industri/pabrikasi salah satu faktor terpenting yang
harus diperhatikan adalah pengendalian mutu atau kualitas pro-
duksi sebab faktor mutu pada perusahaan industri merupakan sa-
lah satu penunjang kearah sukses yang akan dicapai. Terlebih
dalam upaya menghadapi pesaing-pesaingnyas yang memproduksi ba-
rang-barang sejenis yang semakin meningkat. Oleh karena itu
maju mundurnya suatu perusahaan yang bergerak dalam bidang
produksi, peningkatan jumlah produksi, serta daya saing maupun
kesesuaian keinginan konsumen sangat tergantumg pada mutu pro-
duksi yang dihasilkan. Keadaan ini menuntut perusaﬁaan untuk
mengadakan pengendalian terhadap mutu produksi daripbarang dan
jasa-jasa yang dihasilkan,

Pandangan terhadap mutu yang lebih tinggl jelas disadari
- 0leh karena adanya pengendalian mutu yang akurat dan cermat,
Sehubungan dengan judul yang diajukan di atas maka permasalah-
annya adalah bagaimana menjamin serta mempertahankan mutu pro-
duksi perusahaan UD, "Asuaf Kadir" dan lebih khusus adalah ba=
gaimana melakukan tindakan quality control yang lebih baik
terhadap hasil produksinya agar tidak terjadi penyimpangan
yang terlampau besar terhadap spesifikasi produk yang telah

ditetapkan,



Pada perusahaan UD, "Aswar Kadir", terlihat penyimpa-
ngan yang terjadi terhadap produknya, agak tinggi yang dapat
dilihat oada tabel di bawah ini @

TABEL I

KEADAAN PENYIMPANGAN PRODUK UD. "ASWAR KADIR"
DI UJUNG PANDANG

‘TARUN 1991
Bulan Produksi (unit) Cacad (unit)
Januari 10,500 4
Pebruari 11,200 2
Maret 8,422 2
April 9,376 3
Medi 11,402 0
Juni ‘10.320 o
Julli 8,490 4
Agustus 12,438 4
September 13,300 6
Oktober 10,568 3
Nopember 10,680 3
Desember 9,357 6
Jumlah 127,053 36

Sumber ¢ UD, "Aswar Kadir" di Ujung Pandang

Dari tabel 1 di atas, dapat dilihat bahwa penyimpangan

yang terjadi di dalam melakukan produksi pada perusahaan ini



cukup beszr sehincga apabila tidsk dilskukasn tingsksn-tindak-
an penceqgzhan, skan dspat merugikan perusshsan yang bersang-

xutan pada masa ysna skasn datang

1,2, Masslah Pokok

Berdssarkan latar belskang masalah yzng telsh dikemuks-
kan di stas, maka masalah pokok yang dijumpai adalah bsgszima-
nskah sebaiknya pengendalian mutu produk ysng dilakukan oleh

perusahaan pertukangan kayu UD, "Aswar Kadir"™ Ujung Pandang,

1,3, Tujuan dan Kegunssn Penulisan

Adapun tujuan dan kegunasn penulisan ysng dilakukan ia-
lah sebaéai berikut : '

R, Tujuan

l. Menganalisa permasalahan yang dihsdapi perusshsan
sehubungan dengan masalsh pengendslian mutu pro-
duksinya, ’

2. Menganslisa dsn memberikan sumbangan pemikiran
dalam mengatesi kesulitan yang dihadapi perusshs-
an ditinjau dasri sudut pengendzlisn kualitas atau
mutu dengan bantuzn statistik,

B. Kegqunaan

1. Untuk menunjukksn pentingnys pengendalian mutu
dalam bentuk statistik diterapkan pads perusshaan
untuk mengendaliksn mutu produk pads UD. "Aswar
Kadir" Ujung Pandang.

2. Untuk mengetshui faktor-fsktor yang menyebabkan

meningkat atsu menurunnys mutu produksi pads



perusahaan UC, "Aswar Kadir" di W4 dang.

1.4, Hipotesis
Berdssarkan mzsalah nokok di stss, meskz hipotesis ysng

1zh

Q.
o]

dis jukan 5 ebsgai berikut :

6}

"Diduga, bshws pelsksanaan pengendslian kualitas pro-
duk pads UD, "Aswsr Kadir" terhzdap produknya belum

efektif",



BAB II

KERANGKA TEORI

2.1. Pengertian Produksi dan Kualitas

Salah satu tindaskan penting yang dilakukan pada peru-
sahaan, khususnya pada perusahaan industri atau pabrikasi ada-
lah tindakan produksi, Kegiatan produksi merupakan mats ran-
tai yang tidak terpisahkan dengan pelaksanaan kegiatan lain-
Nnya dalam perusahaan seperti kegiatan perusshaan, serta ke-
giatan lainnya yang dilaksanakan yang lebih nampak sebagai
aktivitqg penuh dari perusahaan,

Panitia Istilah Manajemen (1981 : 270), mengemukakan
pengertian produksi sebagai berikut :

"Produksi adalah proses atau kegiatan mengubah bahan

baku menjadi barang jadi", y

Secara umum, kegiatan mengubah bahan mentah untuk dija-
dikan bahan jadi memang merupakan salah satu tujuan penting
dalam perusahaan, sehingga pengertian-pengertian yang dikemu-
kakan oleh para akhli tentang produksi dititik beraikan sada
hal tersebut.

Untuk memperoleh suatu pengertian atau definisi/batas-
an yang tepat meﬁggnai produksi sehingga diperoleh penjelas-
an dengan mengacu pada pendapat para akhli di bidangnya akan
sangat sulit dilakukan karena beraneka ragamnya pengertian
yang diberikan meskipun tujuan-tujuan yang hendak disampaikan

adalsh sama,




Sukamte (1984 : 7), mengenai pengertian produksi me-
ngemukakan sebsgsl berikut :

"produksi itu pads hakekatnya merupakan penambshan fa-
edah bentiuk, waktu dan tempat atas faktor-fsktor pro-
duksi sehingga lebih bermanfaat bagi pemenuhan kebu-

tuhan manusia”,

Dari pengertian di atas, nampsk bahws Sukamto menekan-
kan tindakan atau kegistan produksi pada penciptaan faedah-
faedah yang skan ditimbulkannya seperti faedsh bentuk, waktu,
serta faedah tempat. Dengan adanya faedah-faedah atau keguna=-
an di atas akan mendorong manusia untuk melakukan kegiatam:
produksi agar dapat mgmenuhi k ebutuhan-kebutuhannya pada saat
ini dan pada waktu yang akan datang, '

Pengertian produksi yang mendukung pendapat Sukamto di
atas, dikemukakan oieh Agus Ahyari (1983 : 1) sebagai beri-

kut @
"produksi itu diartikan sebagai pemciptaan/penambahnfa-
edah",

Penciptaan faedah/guna seperti yang dikemukakan oleh

Agus Ah ari di atas apabila dihubungkan dengan tujuan peme-
nuhan kebutuhan manusia adalah dalam hal penciptsan faedah
bentuk, fsedah waktu, faedah tempat dan kombinssi dari fae-
dah-faedah di atas,

Di samping pengertian produksi yang dikemukakan tere
sebut, Sofjan Assauri (1878 : 7) juga mengemukakan pengertiasn
nys sebagai berikut :

"Produksi adalsh segala kegiatan dalam menciptakan dan
menambah kegunaan (utility) sesustu barang atau jasa



untuk kegiatan mana dibutuhkan fakior-faktor dari pro
dUK Si ".

Pengertian produksi ysng dikemﬁkakan oleh Sofjan Asss-
uri di atas di ssmping munggambarkan adsnya usasha-usahs pe-
nambshan faedah, juga di dalam tinoakan produksi senantiasa
diperlukan faktor-faktor produksi yang dslam ilmu ekonomi di
kenal sebsgai sumber daya alam, tenaga kerja, skill dan fak-
tor modal, Faktor produksi ini harus senantiszsa tersedia se-
belum dilakukan kegistan produksi karena apabila salah satu
diantaranya tidak tersedia, maka kegiatan produksi tidak
akan terselenggara sebagaimana diharapkan,

Dengan kata lain bahwa faktor-faktor produksi di atss
adalah saling berkaitan satu sama lain hinggs dalam melaku-
kan kegiatan-kegistan produksi hal ini narus benar-benar di=-
lakukan agar tidak dijumpai hambatan-hémbatan dalam upaya un-
tuk mencapai''tujuan-tujuan penyelenggaraan produksi,

William J, Stevenson (1982 : 7), mengemukskan pengerti-
an produksi sebagai berikut :

"Operation is responsible for the creaction ot an orga
nizations product or services, labour, material, ener
gy, and time are used to obtain finished good and ser
vices using s tranformation process thereby abding va
luen,

Memperhatikan pengertisn produksi yang dikemukskan oleh
Wiliam J, Stevenson di atas pada pokoknya sams denganapa yang
dikemukakan oleh para aknli sebelumnys, hanya saja William
terlihat menambahkan bahwa dalam proses produksi yang mengu-

bah bahan mentah menjadi barang jadi snantiasa memerlukan




angkutan untuk dapat sampal kepads konsumen,
Sedzngkan pengertisn preduksi ysng oirkemukazkan oleh
Martin Kenneth Starr (1886 : 3} adalah sebagai berikut @

"Production is any process or prosedure disegned to
transform a set of input in to a specified set of
out put elements”,

Memperhatikan pengertian/definisi yang telah dikemuka-
kan di atas, terlihat dslam redsksi yang dikemukakan adalah
berbeda~beda., Perbedsan yang timbul pada penyampaian penger-
tian ini pada dasarnya tidak membedakan tujuan-tujuan yang
ingin dicapai, namun terdapat persamaan-persamaan di dalam-
nya, yaitu produksi tidak lain adalah proses pembentukan ba-
rang-barang yang diinginkan dengan mempergunakan faktor-fak-
tor produksi yang tersedia, |

Penting diperhatikan dalam hal ini ialah walaupun ba-
rang atau jasa telah melalui pooses produksi sehingga terben-
tuk barang jadi namun tidak memiliki mutu atau kualitas, skan
kurang memiliki manfaat bagi kepentingan-kepentingan konsumen,
Dengan ksts lain sebagian orang skan menilsi barang tersebut
tidsk bermutu atau memiliki kualitas yang rendsh sehingga ti-
dak diminati. Untuk itu barang yasng dihssilkan harus memiliki
standar tertentu yang harus diperhatikan dalam kegiatan pro-
duksi. Dengan adanya standar mutu ini, maka operator produksi
akan memiliki standar tertentu yang harus diperhatikan dalam
kegiatan produksi. Dengan adanys standar mutu ini, maka ope-
tor produksi akan memiliki pedoman yang jelss untuk mengawa-

si segala kegiatan produksi agar dapst dihasilkan barang



barang dan Jass-jasa sesuzi yang diinginkan
Dengan kata lzin mutu atau kuslitss zkasn ssngat besar
artinys bagi barsng dan jsss yanqg hendak diproduksikan dslam
perusahsan sehingga harue benar-benar memperoleh perhatian
yang sangat besar.
Mengenai pengertian mutu (kuslitas), Sofjan Assauri
(1978 : 221) mengemukakan sebagai berikut

"Mutu dapat diartiksn sebagai fasktor-faktor yang ter-
dapat dalam sustu barang dan hasil produksi, yang me-
nyebabkan barang/hasil produksi tersebut sesuai de-
ngan tujuan untuk apa barang/hasil tersebut dimaksud-
kan dan dibutuhkan",

Mutu, menurﬁt Sofjan Assauri di atas merupakan faktor-
fakitor atau salsh satu dari fsktor-faktor yang terdapat da-
lam suatu barang atau jasa hasil produksi sehingga menyebab-
kan barang tersebut dapat sesuai dengan tujuan diddakan dan
diproduksikannya. Tanpa adanys mutu walsupun terdapat guns
atau fzedah namun skan dipandang rendsh nilainya oleh konsu-
men yang dapat mengskibstkan barang dan jass yang dihssilkan
tidak askan diminati,

Pengertian yasng dikemuksksn oleh Sofjan Assauri terse-
but di atas memperlihatkan bshwa kuaslitas atau mutu merupa-
kan tingakan-tindakan untuk memperoleh suatu bentuk barang
dan jasa yang hendak diproouksi sehinggs benar-benar membe-
rikan manfaat yang cukup kepada konsumen sekaligus agar kon-
sumen atau“pemakai dapast meminati dsn membeli barang yang di

produksi tersebut.
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Lebih lanjut pengertian mutu dikemukakan oleh Agus
Ahyari (1983 : 333-334) sebagsi berikut :

"Kuslitss daspat didefinisikan sebsgsi jumlsh dari at-
ribut atsu sifat-sifat sebacgaimana didiskripsikan da

lam produk yang bersangkutan',

Pengertian mutu yang dikemukakan oleh Agus Ahyari ter-
sebut menggambarkan bahwa kuslitas tidak dapat dipisabkan da
ri tindakan-tindakan produksi dan barang yang skan dikonsum-
si serta dihasilkan, karens merupakan atribut dan bagian da-
ri barang itu sendiri.

Pengertian ini ditunjang oleh pendapat Richard B, Cﬁa-
se (13874 :143) sebagai berikut :

"There usepul ways to classify s product quality are
by grade fitness for use, and consistency in charac-
teristic",

jadi di samping merupakan suatu keharusan, maka mutu
barang juga dapat dipakai sebagai pembeda antars barang yang
satu dengan barang yang lain sehingga mutu adslah merupakan
sifat atsu karakter dari barang itu sendiri,

Hal ini dengan jelas dikemukaskan oleh Stevenson (1982 :
617) sebagai berikut :

"Quality sssurance is concerned with the entire range
of production, beginning witch product or services de
sign, continuing, and extending and services after de

livery".
Dari pengertian mutu yang dikemukakan oleh J. Steven-
son di atas, maka mendasarkannys pads tiga unsur pokok, ya-

itu
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1. Grade
Grzde merupskan sifst kelakuan stsu kemiripan mau-
pun tingkast reslibitss, tingkat operasi dan lsin-lain
nya. Atau dencan ksta lain bashws grade menunjukkan
tingkat perbancingan suatu bsrang dengsn barang lain-
nya,
2, Fitness For Use
Unsur pokok ini menunjukkan tingkat kepuasan yang
diberikan oleh sesuatu produk kepada konsumen yang mem
butuhkannya,
3. Consistency in characteristics

| Merupakan suatu kumpulan spesifikasi untuk setiap

kumpulan atasu komponen dari produk yang bersangkutan

Bilamana produk beraskhir dengan kesesuaian antara pro-

duk dengan sfesifikiasi design, maks disebut’consisten-

cy atau quality of conformance (mutu sesusi dengan cha
racteristic),

Memperhatikan beberapa pengertian mutu atsu kualutas
yana sudsh dikemukakan di atas, maks terlihat bahws mutu ada
lah mgnyangkut produk ekhir dari hasil produksi untuk mencip -
takan barang dan jasa, Jugas nampak bahwz mutu dapat memberi-
kan kepuasan/quns sehinggs dapat memusskan pemakai/pelsnggan.
Karena arti pentinonys msks mutu ads pasa setiap tinuoskan pro
duksi, seperti dikemukakan oleh Ekohendriyanto (1985 : 280),
sebagai berikut :

"l) Mutu adalah kepuzsan guna (quality is fitness for
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use)

2) Mutu adalah kepuassan pelanggan (quality is custo-
mer satisfation),

3) Mutu adslah pads setiap kegiatan (quality in all
activities)™",

Dari pancangan-padangan mutu mutu seperti dikemukaksn
di atas, maka akan ssngst penting bsei sihck perusehezean un-
tuk menentukan suatu kebijsksanaan-kebijaksanaan menyangkut
mutu suatu barang yang hendak diproduksi, Hal ini dapat di-
lakukan dengan terlebih dahulu menetapkan standar mutu yang
dapat diogasarkan atas kesepakatan bersama dalam suatu peru-
sahaan,

Guna menentukan mutu étandar bagi barang hasil produk-
si pads perusahaan, sebaiknya mengacu pada pendapat H.A,Har-
ding (1974 : 58) sebagai berikut :

") Memenuhi syarat kegunaan yang ditetapkan,
2) Memenuhi standar kuslitas perusahaan,
3) Dapat memproduksi dengan peralatan yang ada seka-

rang".

Dengan memperhatikan dan mendasarkan produksi atas ke
tigs hal di astas, diharapkan perusshsan skan mampu untuk me-
netapkan standsr mutu atsu kuslitss yang sesuail dengan sele-

ra dan keinginan konsumennya,
3.2. Pengertian Pengendslian Mutu (Quslity Control)

Apsbils diperhatikan, pengendalian mutu memiliki arti
harfiah yang terdiri dsr dua k .ts, yaitu pengenoalian dan
mutu, Tentang pengertisn mutu, pads pembahasan sebelumnya

telah dikemukaskan secara jelas pengertiznnya, sehinggs
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mendspatkan pengertisn pengendalian mutu skan dikemuka-
ksn pengertisn pengendslisn yang diberikasn beberzps akhli,

Karta Sspoetra (1982 : 67) mengensi pengertian pengen-
dalisn mengemukakan sebsgai berikut :

"Pengendalian menurut rumusannya adaslah kegiatan untuk
menjamin persesusian hasil kerjs dan rencana, perin-
tah-perintah, serta ketentuan-ketentuan lainnya yang
telah ditetapkan, termassuk tinaoakan korektif terhadap
" ketidsk mampuan atau penyimpangan',

Apabilas diperhatikan pengertian yang dikemukakan oleh
Karta Sapoetras tentang pengendalian, maka pengendalian tidak
lain adalah merupakan suatu tindskan pengawasan karena dengan
pengendalian yang dilakukan dalam perusahaan adalah tindskan
untuk menjamin adanya kesesuaian antars rencana-rencana, per
aturan-peraturan serta ketentuan lainnya dengan hasil akhir
yang dicapsi dalam produksi, '
Selanjutnya pengertian pengenualian dikemukakan pula
oleh Robert J., Malker (1983 : 163) sebagai berikut :
"Pengerdzlian adalah usaha sistematis untuk menctapkan
standsr kegiatan dengan tujuan perencanasn, menyusun
sistem informasi umpan balik, membandingkan kegiatan
yang dilakukan dengan standar, menentukan serta meng
ukur penyimpangan yang diperlukan untuk menjamin bah=-

wa semus sumber dipergunakan secara efektif dan efisi
en untuk mencapai tujuan organisasi”,

Dengan kata 1ain bahwa pengencalisn merupakan sustu
tinoskan penyusunan rencana informasi bagi pihak-pihsk di-

bidang perencanaan dslam perusshsan yang skan dipakai
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Koontz dan 0'Donnel (1975 : 587) mengemukakan penger-

tian pengendslian sebsgai berikut :

"Control consita in veriveryng whether everything oc-
curs in conformaty wich the plan adopted, the ins-
truction isued and principles estabilished".

Dengan pandangan yang diberikan oleh Koontz dan O'Don-
nel di atas, terlihat dengan jelas adanys fungsi kontrol (pe
ngawasan) karenz meliputi segala aktivitss yang dimaksudkan
untuk memaksékan kejadian-kejadian sesuai dengan pérencanaan
yang telah disusun sebelumnya,

Pendapat lain mengenai pengendalian mutu, dikemuka-

kan oleh Yoseph Manuele (1966 : 684) sebazqgai berikut :

"The dictionary definess control ss exercising, direc-
ting, gquiding or restraining power, to check, requla-
te, on keep within limits",

Joseph Manuelee melalui pengertian yana dikemukakan

di atss mengatakan ;danya proses pemeriksaan dan pengecekan
hasil selama diadakan proses produksi berlangsung., Hal ini
dimaksudkan untuk men hindari atau mengurangi terjadinys pe-
nyimpangan hasil yang kadang-kadang tidsk sesuai dengan spe
sifikasi atau rencans yang telah ditetapkan,

Setelah dikemukakan bebepapa definisi dan rnengertian

mengenai pengendalian, terlihat akan lebih mudah memshami
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pada pengertian yang sesungguhnya dari pengendalian mutu,
Untuk itu skan dikemukskan beberapsz qéngertian tentang pe-
ngendslian mutu dari beberans orang akhli di baswsh ini,

Harold T, Amrine (1971 : 278) mengemukskan pengertian
pengendalian mutu sebagai berikut :

"Quality control is concerned with the prevention of
defects in manufacturing so that the item may be ma-
de rightnand not have to be rejected",

Harold T, Amrine dslam pengertian yang dikemukakan ter
sebut mengatakan bahwa pengencalian kualitas adalah berhubu-
ngan dengan pencegahan timbulnya kerusakan dalam kegiatan
produksi barané sehingga barang staupun hasil produksi ter-
sebut dspat menghasilkan faedah yang sesuai dengan kebutuhan
konsumen., Hal ini menunjukkan bahwa dalam upaya untuk meng-
hasilkan barang lewat proses produksi dan pengoléhan, sehing
g3 memungkinkan dilakukan pemeriksaan secara rutin,

Dengan demikian pengertian quality yang dikemukakan
oleh Harold T. Amrine di atas terlihst menekankan kepads pe-
ngswasan-pengawasan yang dilakukan sebelum tinoakan produksi
terlaksana pada suatu peruszhaan, Pengawasan tersebut bertu-
juan agar tindakan-tindakan produksi yang dilsksanakan dapat
mengurangi resiko kerusskan sekecil mungkin sehingga barang
atau jasa_yang_dihasilkan dapat lebih berfaedah dan dapat
lebih memuzskan konsumen atau pelanggannya., Hsl ini dspat di
lakukan dengan lebih menekankan pengawasan padas proses produk

si yang dilaksanaskan oleh perusahsan sejak awal,
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Demikian pula pada pengertian kedua yang dikemukakan
di atas, juga menitik beratkan pengertian pengendalian kua-
litas pada suatu sistem pemeriksaan, analisa serta tindakan
yang dilakukan terhadap proses produksi barang dan jasa.

Dari kedua pendapat tersebut di atas, terlihat ada-
nya pandangan yang sama dari unsur-unsur yang ada pada pe-
ngendalian mutu, yaitu memperlihatkan adanya proses pemerik
saan, atau pencegahan atas kemungkinan dari terjadinya ke-
rusakan terhadap hasil selama proses produksi berlangsung
dengan maksud agar dapat dihindari terjadinya penyimpangan
hasil yang kurang sesuai dengan standar yang telah ditetap-
kan sebelumnya, | |

Dengan demikian dari kedua pendapat tersebut di atas
dapat disimpulkan pengertian dari pengendalian mutu adalah
keseluruhan aktivitas yang harus dilaksanakan dalam suatu
proses produksi untuk mencapal sasaran mutu yang telah di-
tetapkan berdasarkan ketentuan dan standar yang ada pada
perusahaan bersangkutan,

Penting diperhatikan sehubungan dengan pengendalian
mutu adalah bahwa fungsi insfeksi (kontrol/pemeriksaan)
yang harus mempergunakan alat agar dapat mencapai sasaran-
nya peralatan micro meter, panca indera, dan lain-lain agar
dapat menjamin ketepatan pemeriksaan yang dilakukan,

3.3, Perlunya Pengendalian Mutu dan Tahap-tahap Pelaksanaan
pada Perusahaan

Guna menjamin kontinuitas dan pengembangan perusghasn
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nerlu dicapai atau diperoleh keuntungan yang diharapkan
dapat menunjang kelangsungan hidup gerusahaan dan untuk me-
wu judkan hal tergebut diperlukan adanya peningkatan volume
penjualan dari hasil produksi, dan juga diperlukan adanya
penekanan biaya produksi sampai pada batas yang rasional,
peningkatan kualitas, perluasan saluran distribusi dan lain
lain yang turut berpengaruh;

Untuk menjamin hal ini, wmaka pihak perusahaan ditun-
tut agar dapat menghasilkan barang atau jasa yang sesuai
dengan faktor-faktor mutu dan lain-lain, Karena adanya tuju
an ini perlu ditetapkan kebijaksanaan-kebijaksanaan pinpin;
an, khususnya mengenai peningkétan mutu untuk menghadapi
persaingan yang semakin tajam,

Dalam usaha pengembangan mutu produksi, disadari
atau tidak akan terjadi penyimpangan-penyimpangaﬁ yang ti-
dak sesuai dengan rencana yang telah ditetapkan semula, Hal
ini terjadi karena disebabkan:oleh beberapa hal, khususnya
karena adanya keterbatasan manusia, peralatan-peralatan
yang digunakan dalam proses produksi tersebut atau bisa ju-
ga disebabkan bahan baku yang dipergunakan kurang mampu mem
berikan hasil yang dihgrapkan.

Untuk menghindari terjadinya penyimpangan yang di-
maksud di atas, maka perlu diadakan tindakan pengendalian
kualitas agar spesifikasi produksi yang telah ditentukan
dapat tercermin dalam hasil akhir pada pengolahan yang di-.

lakukan perusahaan tersebut,
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Pads pokoknys ads beberans tujuan yang menjadi dssar

-

tau landzszn celsksansan pengendalian mutu yang dilakssns-

&)
m

Yt

kan oleh perusashzan, yzsng dikemukaskszn oleh Sofjen Assaur
(1987 : 228) sebasgai berikut

") Agsr barang stau hasil produksi dspat mencspsi

stander mutu yasng telah ditentukan,.

2) Mengusshskan sgsr biays inspeksi depat menjadi
sekecil mungkin,

3) Mengusahskan agsr biasys design dari produk dan
proses dengan menggunskan mutu‘produksi tertentu
dapat menjasdi sekecil mungkin,

4) Mengusshakan agsr biasys produksi dapat menjadi se
rendah mungkin", '

Tujuan pertamsz diadskannys upsys pengendalian mutu me-
nurut Sofjan Assauri adslah sger barang stau hasil produksi
perusehsan dapat mencapsi standar mutu yang telah ditentukan
sebelumnya, dengzn kats lain bshwa pihask perusahasan dapat
menekan sekecil mungkin terjadinysa penyimpsngan-penyimpangan
dzlam proses produksinya sehinggs bisys inspeksi, biaya de-
eign dan lain-lszin dapat menjzdi sekecil mungkin,

Agus Ahyari (1983 : 336) menurut pendspatnys tidak me-
mandang tujusn pengendslisn mutu dari sudut penekznan biaya,
namun lebih menekanksn kepsds tujuam-tujuan dsn keinginan
deri konsumennys, walaupun sudut biays jugs dimzsukkan di ds-
lamnys 'sebzsgai berikut :

"1) Peningkstsn kepussan konsumen

2) Penggunaasn biays yang serendsh-rendshnya,
3) Seleszi tepst pads waktunya",
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ken oleh Sofjen fsssurl dengsn yzng dikemukzkan oleh Agus

Ahyzri, wzlsupun terdzpat perbedsan dalam penqunaokapannys,
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pentingan konsumen, mutlsk''diperhitunckan,
Tujuan pengendslisn mutu, dikemukzkan oleh B, Maynzrd
(1987 : 236) sebagsi berikut :

") Increased production

2) Lower unit cost

3) Improved employee morsle
4) Better quality",

Untuk mencapsi tujusn-tujuan seperti ysng dikemukskan
di atss, tentunyz pihak perusahasn tidsk dapat melaksasnsksn
nya dengan mudah namun terdspat beberaps tshspsn penting
yang patut dijslankan perusszhsan. Tahapan—tahapanlyang di-
maksud, dikemukzkan Sofjan Assauri (1987 : 334) :

"1) Pendekatan bshsn bzsku peruszhaan
2) Pendekstan proses produksi perusshaan
3) Pendskatasn produksi skhir",

Pendekztan astau tshzpan bzhan bszsku ysng dilskukan

deasarnys mencekup spakazh bshan bsku telah sesusi dengsn

a

n

ad

@]
Q)

mutu ysng hendsk dihazsilkan, stau anskah bashan bsku tersebut

tidsk russk dzlsm proses produksi, dan lsin-lsin., Setelszh

h

Q

pendekstan pertama dilakukasn, mskz tahspan berikutnys adal
menyanokut croses produksi yaitu mengsdskan pengswssan seca-
re seksama untuk mencghindari terjsdinys penyimpangan-penyim-

psngan baik bshan baku msupun sistem produksi,
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Dengan mengadakan tindakan-tinoskan pads dua tahapan di atss
maka diharankan hasil skhir telzh sesual standsr mutu yang
ditetapkan nads perusahazan.

Tahapan-tshspan kegistsn pengendslian mutu pada peru-
sshasn dikemukskan Buffa (1973 : 643) sebagsi berikut :

"1) Policy level in determining disired market level
of quality,

2) The enginering design stage during which quality
levels are specified to achieve the market le-
vels, '

3) The producting stage when control over incoming
raw material, and productive operation is necesary
te . implement the policies and design spesifica-
tion,

Tzhapan~-tahapan pengendalian mutu seperti yang telah
dikémuké'an-diéﬁ §dffa di atas terlihat menunjukkan pengen-
vdalian‘mutu yang dilaksanakan oleh suatu perusahaan adalah
melalui perencasnman, produksi dasn distribusi, Dengan demiki-
an Buffa menampakkan dslam pendapatnys adanya empat tahapan
dalam setisp proses pengendslian mutu (quality control) yang
apabila diperhstikan adslah meliputi keseluruhan aktivitas
yang dilskukan dslam nerusshsan,

T?hapan-tahapan tersebut saling terkait satu ssma lsin
untuk pencspasian pengendalisn mutu yang maksimal sehinaga ji
ka salah satu diantaranya tidak memperoleh perhstian yang
layak dan baik dariisetiap perencsna produksi, maska tujuan~
tujuen di dslam upays pencapaisn mutu yang maksimal tidsk da

pat diwujudksn dengan baik,
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Tahap pertama menurut Buffa, menunjukkan bahwa se-
bagai top manajemen ditqntut untuk mengadakan kebijaksanaan
mutu terlebih dahulu yang berhubungan dengan tinjauan pasar
biaya envestasi, pengembalian investasi (return of invest-
ment) yang potensial serta faktor-faktor persaingan yang
terjadi.

Tahap kedua, terlihat perlu adanya penentuan mutu
yang akan diproduksikan dan yang dilakukan oleh designer.
Pada tahap ini dipertimbangkan tentang bahan baku, cara pe-
ngolahan (processing) dan jasa-jasa lain yang dipe;lukan
pada perusahaan,

| Pelaksanaan pada tahap ketiga, diaaakan pengendali-
an mutu dalam proses produksi yang pada dasarnya adalah meli
puti 3 (tiga) hal pokok, yaitu :
a. Pemeriksaan dan pengendalian mutu bahan baku,
b. Pemeriksaan dan pengendalian produk dalam proses
produksi,
c. Pemeriksaan dan pengujian produk yang dihasilkan.

Sedangkan pada tahap keempat, pihak perusahaan meng-
adakan pengendalian mutu dalam upaya penyaluran, pemasaran,
serta. pada penggunaan. Untuk itu pada tahap ini diperlukan
prosedur pengendalian mutu yang kontinyu (terus menerus)
agar mutu hasil produksi benar-benar terjamin pada pengguna-

an terakhir dari produk yang sesuai dengan keinginan-keingi

nan konsumen,
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Tahap-tahap pengendalian mutu dalam perusahaan pabri
kasi ini yang dapat dihubungkan dengan teknik statistical
control yang selanjuthya akan dipergunakan dalam menganali-
sa data pada bab selanjutnya dalam skripsi ini,

Dengan demikian terdapat tiga tahap pelaksanaan pe-
ngendalian mutu, yaitu :

l. Sebelum produksi dimulai
2. Selama proses produksi berlangsung
3, Setelah produksi dilaksanakan,
3.4, Peranan étatistik Dalam Pengendalian Mutu

Statistical control adalah suatu bentuk pemeriksaan
yang khusus dengan mempergunékan teknik matematis dan proba-
bilita yang bertujuan untuk dapat mengawasi tingkat mutu ha-
sil produksi suatu perusahaan, khususnya yang bergerak di
bidang‘pengolahan atau pabrikasi, Pengumpulan dan penganali-
saan data dalam statistical quality control menggunakan tek-
nik-teknik statistik guna mengawasi dan menetapkan suatu
tingkat mutu yang diharapkan.

Menurut sejarahnya, teknik statistical quality con-
trol yang banyak dipakai dewasa ini adalah teknik yang di-
ciptakan oleh DR, W.A Shewart dari Bell Telephone Laborato-
ries di New York pada tahumn 1924, Sedangkan penerapan dan
pengembangan teknik ini telah diterima sejak perang dunia
kedua di mana pada tahun tersebut penolakan-penoclakan telah
terjadi sementara pemeriksaan mutu output masih sangat se-

dikit dilakukan,
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Penerapzn ststisticasl quality control terwujud dalam
bentuk tasbel yang secsrs visusl dapat menunjukkasn tingkat
mutu dari psda hasil produksi ysng sedsng atasupun telzsh se-
lessi diadakan pengolashannya, Berdasarkan tsbel tersebut
akan dapat diketahui apsksh mutu produk menurun stau mening
kat, Jiks tasbel menunjukksn bzhwa mutu produk menurun atau
meningkat., Jika tasbel menunjukkan bahwa mutu prfoduk menurun
maka tinagskasn untuk memperbaiki mutu yang menurun tersebut
harus segera dilakukan oleh pihak perusahaan,

Statisticsl quality control pada dassrnya adalah ber-
sangkut paut dengan analisis sampel dan penarikan kesimpul-
an ciri-ciri dari péda populasi dari mana sampel tersebu£
dismbil, Dengan cara ini dapat dites beberaps item dari su-
atu populasi dari produk (production lot) sehingga memung-
kinkan kepuasan yang diberikan oleh mutu suatu haéﬁl p roduk
dapat diketashui berdssarkan kesimpulan yang diambil dari ha-
sil pemeriksasan terhadsp smpell berdasarkan teori probasbili-
tzs. Agar lebih jelas tentsng hal ini, askan dikemukakan be-
beraps pendspst pars akhli,

Amudi Pasaribu (1975 : 11) tentang statisticsl qusli-
ty contrel mengemukakan sebagai berikut :

"Ilmu statistik asdalsh kumpulan dari psda cara-csrs

dan aturan-aturan mengenai pengumpulan, analisis dan

interpretasi serts pensrikan kesimpulan dari data be-
rupa angka-angka™",
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Pengertian statistik seperti dikemukakan B{LQJ

e N !

Pasaribu di atas terlihat menekankan pada data Qkan\'t ¥Pf. |

h ’\

Dalam pelaksanaan pengendalian mutu pada perusahaén~m$_,_

s
\b" o s

menghasilkan produk atau barang, sangat kurang efektlf Jika
dilakukan dengan menguji keseluruhan barang yang akan dipro
duksi sebagai hasil akhir, Agar pelaksanaannya dapat efek-
tif khususnya dalam pengendalian mutu, penyajian hanya da-
pat dilakukan dengan jalan menarik sampel dari hasil pro-
duksi,

Hasil pengujian tersebut dapat dijadikan petunjuk
untuk mengetahu1 terjadinya perusakan (cacat) produk dan
variasi produk yang berada di luar batas yang dapat dito-
lelir dan selanjutnya segera akan dapat diadakan perbaikan-
perbaikan, Dengan kata lain bahwa serangkaian penyelidikan
yang dilakukan terhadap sebahagian dari produk dengan tuju-
an untuk memperoleh gambaran tentang keseluruhan obyek pe-
nelitian yang dimaksud di atas.

Metode statistik pada dasarnya memberikan suatu cara
guna memperoleh kesimpulan tentang ciri-ciri populas ter-
tentu dari hasil analisa terhadap serangkaian sampel yang
diambil dari populasi,

Agar dapat dilihat peranan statistikal quality con-
trol, akan dikemukakan pendapat Harold T. Amrine (18971 : 281)

sebagai berikut :
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"Statistical quality control, makes it possible to
determine cspatibilities of a manufscturing pro-
cess at the out set it estabilished, so that the
operations msy be corrected for exessive tool wear
or exessive vsriations",

Dari pendspat Harold T, Amrine di atas maka quality
control memungkinkan penentusn secara awal kemampusn-kemam-
puan dan proses pembuatan serta menetapkan kontrolnyang di-
perlukan sehingga kegiatan operasi dapat dikoreksi,

Penentuan kemampuan dari permulsan proses pengolahan
dan statistik memperlihatkan dengan jelas pentingnya pengen
dalian agar kegiatan pengendalian dapat diperbaiki atés pe-
pemakaban alat Han peralatan yang melampaui batas vafiasi
bahan baku yang dianggap berlebihan pemskaiannya,

Harold T. Amrine (1971 : 284) keuntungaﬁ-keuntungan
yang dapat diperoleh dengan menggunakan statistieéLﬂgpntrol
adalah sebagai berikut :

"The proper application of statistical control should

result in the folowing benefits ¢

a, More uniform quality of product,

b. Provides s means of cathing errors at incepti-
onhs,

c. Reducess the number of rejects and saves the cost
of material,

d. Reducess inspection cost,

e. Promotes the understanding and appreciating the
relztionship with the customers,

f. Point out troubles spot

0. Provides a basis or attansible specifications,

h, Provides a means of the determining of capability
of manufacturing process".
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Dengan demikian Harold T. Amrine berpendapat bahwa
dengan mengounskan statistik quslity control, ads sembilan
keuntungan-keuntungan yang dapat diperoleh perusshsan, ya-
itu pengawasan mutu produk skan dapat mengetshui penyimpan-
sn-penyimpangan ysng terjadi di dalam proses produksi peru-
sahaan dan lain-lain,

Sejalan dengan _pendapat Harold T. Amrine, Sofjan Assa
uri (1987 : 238-239) mengemukakan keuntungan mempergunakan
statistik quality control, yaitu :

"1) Pengawasan (conirol) di mana penyelidikan diper-
lukan depat menterspkan statistical control meng-
haruskan bahwa syarat-syarat mutu pada pada situ-
asi itu dan kemampuan prosesnya telah dipelajari
hingga mendetail, Hal ini akan menghilangkan be-
berapa titik kesulitan tertentu, baik dalam spe-

) sifikasi maupun dalam proses,

2) Pengerjaan kembali barangyang telah diapkir (scrap
rework), Dengan dijalankannya kontrol mska da at
dicegsh terjadinys penyimpangan-penyimpangan da-
lam proses sebelum terjsdinys hal-hal serius dan
akan dipercleh keseguzian yang lebih baik antara
kemampuan proses (process capability) dengan spe-
sifikasi, sehingga banysknys barang-barang yang
diapkir dapat dikuranqi,

3) Biays-bisys pemeriksaan, karena statistical quali
ty conirol dengan mengambil sampel dan-Temperguna-
kan sampling tecniques mska hanys sebagian ssja
hasil produksi perlu diperikss sehingga hal ini
akan menurunkan biays pemeriksazan",

Dari dua pandangan tentang manfaat dan kegunaan sta-

tistical quality control di atas, terlihat sebaiknya pihak
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perusahaan benar-benar memperhstikan masalsh ini sgar pro-
ses produksi ysng dilakuksn di samping tidsk terjadi penyim
pangan-benyimpangan di luar batas yang telah ditetspkan,

Dengan adanys kegunsan seperti yang telsh disebutksn
di atss, maka tentunyz terdapat fungsi-fungsi dari pengguna
an statistik quality control‘seperti dikemukska oleh Starr
(1986 : 3) sebagai berikut :

"No matter how will designed a system is there will
always be some variations form standar level of per-

formance",

Jadi Starr mengemukakan perlunya penentuan stansar
sebagai ;uatu range, dengan kata lain perlunya tolerance rs
nge untuk menentukan ukurasn khusus yang dspat ditelelir. De
ngan menghasilkan suatu barang, dspat dibuktikan bahwa va-
riasi tersebut adalah sebsgai suatu distribusi daﬁi nilai-
nilai penelitian yang akan jatuh:disekitar titik sentral
yang telah diadakan dispesifikasi,

Bengan adanya spesifikasi, maks terdspat dua faktor
yang menyebabkan munculnyas vsrissi, yang dikemukakan oleh
John R, Stocton (1962 : 281) sebagai berikut :

¥)) Assignable variations or agsinable can use factors
is one group variation wich comprices those resul}-
ting form specifik causes that the product work
men, worn tolls machines in the defectiVe Taw Ma-
terials are axamples of this class and since they
represent s relatively lasrge variation in the pro-
duct, csese should be indentified and removed". |

2) Random varistion or change cause factors, A second
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type of vsriation msy result from s random com-
dom combinstion of circumtances that cause slight
differen fersnces thst individuszlly have so litle
effect on the result, that it is practicable to
cry locate them or to trsce theixz effect. The va-
riation that result from numerous minor causes
are cslled "random!" variation and they may be con
sidered as simply a characteristic of manufactu-
ring process",

Assinable seperti dimaksud di atas adalah merupakan
terjadinya varissi produk yang melampaui éontrol yang biss
diakibatkan oleh kursngnya pengalaman tenaga kerja yang di
pakai,_juga karens terjsdinyé keausan terhadsp peralatan-
peraiatan yang dipergunakan khususnya mesin-mesin yang se-
harusnya sudah perlu disdakan penyesuaian dan perbaikan-per
‘baikan serta kagena russknya bashan baku yang diolah,

Dengan adanya penyebab-penyebab tersebut diperlukan
adanya tindakan indentifikasi dan pencegahan secara seksama
sedangkan dimaksud dengan random variation (change factor)
adalah suatu penyebab terjadinyas penyimpangan hasil produk-
si yang terjadi karens adanys hal-hal ysng tidsk dapat di=-
kengalikan oleh perusahaan,

Akibat dari keduz hal di atas, maka alat yang diper-
gunakan untuk mengadakan adalah dengan memakai alat anali-
sis statistical quality control yang sekaligus dspat men-
cerminkan suatu fungsi dan perananys di dalam pengendalian
mutu,

Berdasarkan manfaat yang timbul dalam penerapan
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statisti quality control terlihat sdanys dua aspek yang ter-
ksndung di daismnys yaitu accepatence sampling dah proses
control, Untuk lebih jelasnys tentsng hsl ini dikemukakan
bagan statisticsl quzlity control menurut Richzrd B. Chase

(1974 : 152) sebagai berikut :
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Pengendalian mutu, pada dasarnya dapat dilakukan ter
hadap mutu produk dan proses., Jika control ditekankan pada
produk, maka hal ini dapat dilékukan dengan teknik acceptan
ce sampling yaitu dengan menarik suatu sampel yang berdasar
kah sampel hasil pengujian, akan dapét diketahui apakah pro
duk dapat diterima atau ditolak secara keseluruhan, Sedagg~
kan apabila cpntoh control dilakukan dan ditekankan pada
proses, dapat dilakukan dengan teknik proses kontiol un tuk
menun jukkan dan sekaligus menentukan standag.

Pengendalién yang didasarkan pada proses, merupakan
pengendalian mutu dengan peralatan statistik dengan menggu-
nakan control chart, adalah terdiri :

a) P-chart, yaitu peralatan pengendalian mutu dengan me
lihat pro#entase cacat dari hasil produks} dengan

. ¢
mempergunakan rumus ¢

\ X
P =
N
V P (1-0p)
SP =
n
di mana @

N = Jumlah sampel dikali besar sampel

X = iumlah unit yang cacat

P = éaris sentral
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n

Jumlah sampel yang diamati (besar sampel)

SP Standar deviasi

Batas pengendalian rata-rata cacat : 3 deviasi
standar (penyimpangan baku).
Untuk batss pengendalian atas atau upper limit con-
trol (UCL) = P + 3SP, sedangkan untuk batas pengen-
dalian bawah atau lower limit control (LLL), adalah
sama dengan P-3SP, |
Peralatan kedua adalah teknik pengendalian mutu de-
ngan control chart, adalah X-Ehart dan R-chart,
X-chart sebagai ukuran rata-rata dari variasi baik
berat maupun‘dianeter atau garis tengah dari hasii
produksi perusahaan,

R-chart sebagai ukuran rentang jarak antara variasi

" terkecil dan variasi terbesar. Proses control ini di

lakukan dengan menarik sampel secaga periodik, ber-

dasarkan hasil penjualan yang berlangsung dalam batas

batas pengendalian atau tidak.,

Dengan adanya penentuan standar pada proses control

akan dapat diketahui kapan seharusnya diadakan per=-

baikan selama proses produksi, dengan mengadakan ba-
gan pengendalian atau control chart untuk menentukan
suatu batas pengendalian sampai di mana hasil produk

si yang dihasilkan dapat ditolelir.
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Dengan mempergunakan kedua metode di atas, diharap-
kan dapat diketahui dengan jelas tingkat kecacatan hasil
produkéi pada perusahaan UD, 'Aswar'Kadir' di Ujung Pandang
agar dapat dilakukan langkah-langkah perbaikan agar tidak
terjadi penyimpangan yang terlampau besar dan dapat merugi-

kan perusahaan bersangkutan,




BAB III
M E T O D O L O G I

3.1, Daerah Penelitian

Dzerah penelitian yang ditetapkan adalah perusshaan
UD, "Aswar Kadir" di Ujung Pandang. Perusahsan pertukangan
kayu ini mulsi berdiri pada tshun 1983 dengan usaha tanpa
nama, Pada awsl mulanys perusahzan ini bergersk di bidang
pembuatan kusen bangunan, di mans pada waktu itu dipimpin
.0leh Bapak As'ad Kadir yang bertindsk pula sebagai mandor
disetiap proyek yang dikerjakan, Berselang beberapa bulan
kemudian, tepatnya pada tanggal 25 September 1884 perusaha-
an pgrtukangan ini bergsbung dengan unit usaha otonom dari
Koperasi Unit Dess Mangasa,

D; dalam masa transisi dari perusahaan pertukangan
kayu ini hanya bermodalkan hobby semata~mata, maka dibentuk
unit dari Koperssi Unit Desa Mangasa, di mana Unit Pertuka-
ngan kayu induknya adalah Unit Desa Mangssa. Perusahsan per
tukangan ini berlokssi di Jalan Daeng Tataz Nomor 27 Parang
Tambung di Ujung Pandaneg,

Melihst prospek perusshsan ysng semakin baik dan ber-
kembang, maka timbul alternatif untiyk memisankan diri dan
membentuk usaha ysng lepas dari Koperasi Unit Dess Mangasa,
Maka pada tahun 1990, perusahsqan pertukangan kasyu ini ber-
alih diri dangan mendirikan unit usshs dagang yang diberi
nams UD, "Aswar Kadir™",

Usaha ini didirikan berdssarksn Surst Izin Terbit

34
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Usaha (SITU) dengan nomer : 12075/V/C/PREK/83, dan diperku
at oleh Surst Izin Uszhs Perdagsngan_(SIUP) dari Depgrtemen
perdagangan dan Koperssi Republik Indonésia
14803/20-23/PK/I11/90 dan Nomor Pokok Wsjib
6,531,254,8~801 dan Akte Notaris tertznggsl

hun 13890,

3.2, Metode Penelitian
Untuk mengumpulkan data bagi penyusunan skripsi ini,
dipergunskan metode penelitian sebagai berikut :

a. Wawasncara/interview, yaitu dengan mengadskan tanya ja
wab secara langsung kepada pimpinan dan beberspa orang
karyawan pada perusahaan UD, "Aswar Kadir" di Ujung
Pandang,

b. Observasi, dilakukan dengan jalan mengadakan pengamst-
an secara langsung dan seksams terhadap kegiatan pe-

ngendalian mutu yang dilakukan oleh perusshsan,

3.3« Jenis dan Sumber Data
Adapun jenis dan sumber dstas yang diperoleh dari pe-
nelitian adalah :

a. Data primer, yaitu dsta ysng diperoleh langsung dari
perusahaan UD, "Aswar Kadir" berups dokumen-dokumen,
keterangan dari pimpinan dsn lain-lain yang dianggap
mendukung pembahasan ini,

b. Data Sekunder, adslah dats yang diperoleh dari luar
perusahaan namun tetap ada ksitannya dengan pembahas-

an, khususnya dari instansi terkait seperti Kantor
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Perdsgangsn, Kantor Statistik, dan lzin-lain.

J.u4. Metode Anslisis
Dslam upasys membuktikan hipotesis yang disjukan, maka
dalam menganalisis dats yang trlsh dikumpulkan digunakan me

tode anslisis quality control model dengan formula sebagai

berikut :
- c
p = dan
N
, P(1 - P)
Sp =
n
di mana :
N ¢ Jumlah sampel yang diamati
X s Jumlsh unit yang cacat
P s Jumlah garis sentral
n : Jumlah sampel

sSP Standar deViassi

3.5, Kerangks Opeasional

Dari rumus yang dikemukaskan di atss, terlihat bahwa X
adalah merupsksn jumlsh unit yang cacat dalam produksi peru
sahaan , sedangkan N merupaksn jumlah sampel yang skan dite-
liti,

Untuk batas pengendslian atas (UPper Limit Control)/
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UCL adalah P + 3SP, sedsngkan untuk batas bswsh (Lower Li-

mit Control) LCL adslsh samz dengan P - 3SP,




BAB IV
ANALISIS TENTANG PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK
DALAM HUBUNGANNYA DENGAN  KONTINUITAS
PERUSAHAAN UD. "ASWAR KADIR"

4,1, Keadasn Produksi

Prodkksi yang dilskukan perusahzan terdiri dari 3 je-
nis, yaitu kusen, pintu dan jeﬁdela, dengan jumlah produksi
masing-masing adalah :
1, Kusen

Dats produksi kusen selama tahun 1993 dspst dilihat

sebagai berikut :

TABEL II
JUML AH PRODUKSI KUSEN UD."ASWAR KADIR'"
TAHUN 1993
‘ Bulan Produksi (unit)
Januari : 2,110
Pebruari 2.003
Maret 2,008
April 2.219
Mei 2.225
Juni 2,240
Juli 2.260
Rgustus , 2.268
September 2.210
Oktober ' 2,432
Nopember 2.410
»Qgsember ’ 2,300
Jumlah - 26,686

Sumber : UD, "Aswar Kadir", _
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Dari tzbel tersebut dapat dilihst produksi kusen pa-
da perusshezsn sepanjsng tshun 1993. Fads bulen Janueri jum-
l1zh produksi kusen adslah sebessr : 2.110 unit, serts pads
bulan Pebruari terlihst produksinys menurun karena hanya
berjumlah 2,003 unit. Demikian puls pads bulan Maret kem-
bali terlihst produksinyz mengslami penurunan dibanding bu-
lan Januari karena hanya berjumlah ¢ 2,009 unit, Sedangkan
pada bulan April produksinya terlihat meningkat karena men-
capai jumlah : 2219 unit, demikian pula pads bulan Mei pro-
duksi kusennys meningkat hingga berjumlah 2,225 unit, se-
dangkan padas bulan Juni jumlah produksinya mencapal jumlsh
2.240 Qnit. Pada bplan Juli terlihat produkgi pada perusaha-
an kembali meningkat karena jumlahnya mencspai 2,260 unit
sedangkan pada bulan Agustus jumlah produksi k sen mencapai
jumlah 2,268 unit; Pada bulan September terlihat}hasil pro-
duksi kusen pasda perusszhaan menurun karena hanys mencapai
jumlah 2,110 unit, dan pzda bulan Uktoéer jumlzh produksi
pada perusahaan mencapai jumlah 2,432 unit, dan pads bulan
Nopember produksi pads perusahsan untuk jenis kusen mencapsi
jumlah 2,410 unit, sedangkasn pads bulan September terlihst
produksi kusen pads perusshazan menurun ksrens hanys mencapai
Jumlah 2,300 unit,

Dengsn demikian, sepanjsng tshun 1983, jumleh oroduksi
kusen pads perusshasn jumlahnys bervsriasi, stau ksdang naik

kadang produksinya menurun,
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Daun Pintu

Agar dapat dilihat dengan jelas produksi daun pin—

tu pada perusahaan dapat dilihat pada tabel sebagai

berikut *
- TABEL IIX
JUMLAH PROQUKSI DAUN PINTU. BDs #ASWAR KxDIR"
TAHUN. 1993.. . . . . .-

Bulan Produksi (Unit)
Januari 3.528
Pebruari 3,405
Maret 3.500
April 3.538
m (-] i 3.527
Juni 3.529
Juli 3,533
Agustus 3,492
September 3.390
Ok tober 3,528
Nopember 3.535
Desember 3,478
Jumlah 41,984
Sumber : UD. *Asugr Kadir", di Ujung Pandang,
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Tabel 111 tersebut di atas memperlihatkan produksi
dauﬁ jendela perusahaan UD, nAsawar Kadir" qépanjang
tahun 1993,
Pada bulan 5anuari, produksi daun pintu dari peru-
sahaan adalah berjumlah : 3,529 unit, dan pada bulan
Pebruari hasil produksi daun pintunya meningkat ka-
lrena jumlahnya mencapai : 3.405 unit  demikian pula
pada bulan Maret prouksi perusahaan meningkat karena
Jumlahnya mencapai : 3.500 unit, Pada bulan April
produksi daun pintu yang dihasilkan oleh perusahaan
;eningkat kembali jumlahnya karema yang dihasilkan
adalah : 3,538 unit, dan pada bulan Mei produksi da-
un pintu yang dihasilkan menurun karena hanya menca=-
pai jumlah : 3,527 unit,

Untuk bulan Juni produksi daun pintu yang)dapat dihaw-
silkan oleh perusahaan adalah sebesar : 3.529 unit,
yang meningkat pada bulan Juli karema berjumlah :
3.533 unit, sedangkan pada bulan Agustus jumlah pro-
ddksi daun pintu perusahaan turunrkarena jumlahnya
hanya mencapai ¢ 3,492, unit, Sedangkan pada bulan
September daun pintu yang berhasil diproduksi pada
perusahaan ini'adalah ¢ 3,390 yang berarti juga me-
ngalami penurunan dibanding bulan lalu, sedangkan
pada bulan Oktober jumlah produksi daun pintunya: me
ningkat hingga mencapai jumlah : 3,528 unit, dan pa-

da bulan Nopember serta Desember, jumlah produksi




daun pintu yang berhasil diproduksi perusahaan ada-
lah masing-masing 3535 unit dan 3,478 unit.
3. Daun Jendela

Daun jendela yang diproduksi perusahaan sepanjang

tahun 1991, dapat dilihat pada tabel sebagai berikut:

TABEL IV
JUMLAH PRODUKSI DAUN. JENDELA UD. "ASWAR KADIR®
TAHUN 1893 . A -
Bdlan Produksi (unit)
Januari . 4,865
Pebruari -~ 4,865
Maret 4,860
 April | 4,870
Melil 4,855
Junli 4,855
Julid 4,865
Agustus ' 4,880
September 4,800
Oktober 4,800
Nopember 4,930
Desember 4,930
Jumlah 58.375

Sumber : UD, \'Asawar Kadir", di Ujung Pandang,
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Dari tabel empat tersebut dapat dilihat dengan
jelas produksi daun jendela pada perusahaan UD, "As-
war Kadir"‘Ujung Pandang. |

Pada bulan Januari terlihat produksi daun jendela
yang dihasilkaﬁ oleh perusahaan adalah sebesar :
4,865, demikian pula pada bulan Pebruari, sedangkan

| pada bukan Maret jumlah produksi daun jendela yang
dihasilkan adalah sebesar : 4,860 unit, dan pada bu-
lan April jumlah produksinya adalah ¢ 4,870 unit, se-
dangkan pada bulan Mei jumlah produksi daun jendela
yang dihasilkan oleh perusahaan adalah sebesar :
4,855 unit; demikian pula pada bulan Juni jumlaﬁnya
sama dengan bulan Mei, Sedangkan pada bulan Julil jum
lah produksi daun jendela yang berhasil dilakukan
perusahaan adalah sebesar : 4,875 unit, ddn pada bu-~
lan Agustus meningkat jumlahnya hingga mencapai ¢
4,880 unit,

Pada September terlihat produksi daun jendela pada
perusahaan mengalami penurunan karena hanya mencapail
jumlah : 4,800, umit, demikian pula untuk bulan Okto-
ber jumlahnya hanya sebesar ¢ 4.800 unit, Sedangkan
pada bulan Nopember jumlah produksi daun jendela pa-

~ da perusahaan adalah : 4.930 unit, serta bulan desem
ber sebesar ¢ 4,930 unit,

Dari uraian di atas terlihat bahwa jumlah produksi

kusen, daun pintu dan daun jendela pada perusahaan terlihat
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bervariasi jumlahnya, yaitu pada setiap bulannya produksi
kadang mengalami peningkatan maupun penurunan. Hal ini di-
sebabkan ka;ena jumlah permintaan terhadap produk perusaha-
an juga bervariasi jumlahnya,

5.2, Analisis Data

- Seperti telah dijelaskan di bagian depan, bahwa tek-
nik pengendalian mutu (quality control) dalam bentuk statis
‘tik terdiri atas dua bahagian pokok, yaitu :

1, PengenQalian dengan proses kontreol
2. Pengendélian dengan acceptance sampling

Kedua alat pengendalian mutuvini,'akan dipergunakan
dalam upaya memecahkaﬂ masalah-masalah yang terdapat dalam
proses produksi UD, "Aswar Kadir" khususnya pada bagian pro-
duksi, Kedua metode tersebut masing-masing akan didasarkan
padé sifat bahan (atributes) serta faktof-faktorbarang (Va-
riables). -

Peralatan yang digunakan dalam kedua metode tersebut
adalah sebagai berikut : '

Untuk proses kontrol, digunakan peralatan control
chart atau bagan pengendalian, sedangkan untuk acceptance
sampling, . dilakukan dengan menggunakaﬁ pendekatan distribu-
tion dengan kemungkinan atau probabilitas ditolak atau qite-.
rima dalam waktu tertentu dengan hanya berdasarkan pada sam-
pel yang ditarik dari keseluruhan~p0pu1asi (§).

Bagan pengendalian (control chart), terdiri atas dua

‘fenis yaitu pengendalian untuk atribut dan pengendalian’



varisbelnys, Bagan pengendalian atribu
patokan prosentase cacad dari hasil produksi untuk menilai
apakah produk sesuai dengan standar yang telah ditetapkan
atau tidak. Sedangkan bagan pengendalian variabel digunakan
sebagai patockan prosentase cacat dari hasil produksi untak
menilai apakah produk sesuai dengan standar yang telah di-
tetapkan atau tidak. Sedangkan bagan pengendalian variabel
digunakan untuk menilai variassi dari rata-rata hisil pro=
duksi dengan mengukur berat sesuai dengan ukuran standar
yang telah ditentukan dengan nénggunakan peralatan X-chart
sedangkan R-chart digunakan untuk mengukur variasi remtang
produksi,

Bagan pengendalian atribut dan variabel masing-ma-
sing mempunyai tiga garis horizomtal yang terdigi dari ga-
ris tengah/sentral line, garis batas pengendalian atas atau
upper limit control dan garis batas pengendalian bawah atau
lower limit control.

Kegunaan garis-garis ini adalah untuk melihat sejauh
mana peny1mpangan-penyimpanganbdapat terjadi atas hasil pro
duksi (cacat),

Dalam upaya mengaplikasikan data yang telah dipero-
leh dari perusahaan UD, Aswar Kadir_:Ujung Pandang ke dalam
peralatan quality confroi, pertéma-t;ma yang diaplikasikan
adalah kontrol chart untuk atribut dengan simpangan baku se-
besar : 3 SP (tiga standar deviasi) yamg berarti bahuwa

tingkat kepercayaan (lebel of condidence) dari sampel
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adalah sebesar : 99,7 % dengan pengertian bahwa ditaksir ke-
mungkinan dari sampel yang diambil jatuh di luar tiga sigma
confidence adalah sebesar : 0,03 % dari 100 ¥ pemeriksaan
atau pengamatan,

Sébelum mengaplikasikan data ke dalam alat analisis
akan dikemukakan tentang pengaruh dari penetapan bagan yang
terdiri dari dua pengaruh yaitu penétapan bagan yang ketat,
dan pengaruh baéan yang luas, \

Pengaruh dari penetapan bagan yang ketat adalah se-
bagai berikut :

}. Kualitaé produk yang berada dalam batas .control akan
men jadi lebih baik.
2. Jumlah sampel yang berada dalam batas control menja-

di lebih kecil,

3; Perusahaan akan terdorong untuk meningkatkan kualitas
produksinya.

4, Perusahaan diharapkan untuk lebih ketat lagi dalam
melaksanakan pengendalian kualitasnya.

Sedangkan pengaruh penetapan bagan yang luas adalah
sebagai berikut :

1. Kualitas produk yang berada dalam batas kontrol rela
tif akan lebih baik,

2. Jumlah sampel yang berada dalam batas kontrol semakin
besar.

3. Perusahaan akan lebih leluasa dalam melaksanakan pe-

ngendalian mutu,
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4, Perusahazan kursng terdorong untuk meningkatksn mutu

nroduksinys,

Untuk mengsdskan anslisis, maks skan disnslisis pro-

"Aswar Kadir" sebagai berikut :

1, Kusen

Aplikasi data yang diperoleh pads perusshaan ke dalam
statistikal quality control dengan sampel hasil pengolah
an produksi sejumlsh ¢ 77 unit yang diclah dalam 30 hsri
kerja, yaitu selama bulan Desember tahun 1991,

Untuk lebih jelas tentang hsl ini dapst dilihat seba-

gal berikut
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TABEL V

JUMLAH CACAT/PROSENTASE CACAT PERHARI .
- SAMPEL DARI n = 77 = KUSEN

Hari Jumlah yang Jumlah cacat Prosentase
diamati (unit/Xx) (cacat/P)
1 77 1] 0
2 77 0 0
3 ™ 1l 0,01
4 77 1l 0,01
S 71 1 0,01
6 77 2 0,03
7 77 0 (1]
8 77 0 0
9 77 0 0
10 77 1l 0,01
11 7 1l 0,01
12 77 1. ‘0,01
13 77 0 0
14 7 0 0
15 (A 0 0
16 77 0 0
17 77 1] 0
18 7 2 0,03
19 77 0 0
20 77 g 0
21 77 0,01
22 77 0 0
23 77 0 1]
24 77 0 0
25 77 0 0
26 77 4 0,04
27 77 1 0,01
28 77 0 0
29 77 0 0
30 77 1] 0
JUMlah 2.310 16 . XXX

Sumber ¢ UD, "Aswar Kadir" di Ujung Pandang,
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Dari tsbel V di stss, ternyats terdaspst sstu item
yang jatuh di lusr bstas pengendslian, Denagsn demikisn
terdapst penyebab sehinggz menimbulksn devissi (penyim-
pangan)., Untuk itu perlu diadskan tindskan pencegzhan un
tuk kegistan produksi selanjutnya,

Tabel menunjukkan, produk yang diasmati dalam setisp
hari kerja adaslah sebesar 77 unit kusen (n), sedangkan
jumlah kusen yang cascat adalsh : 16 unit (X), jumlah po-
pulasi (N) adslah : 2,310 unit.

Untuk mengetahui kerusakan rata-ratz dsri popu asi

tersebut, dapat dilakukan perhitungan sebagsi berikut :

16 16
P 2w = — . 0,0089
7730 2,310
0,0069 (1 - 0,0069)
Sp - }
77
sp ’ /" 0,00685
Y 65
P = |// 0,0001142065
sP = 0,0107

Dari hssil perhitungan tersebut, dspat diketshui sim-
pashan bahsn baku (3SP) islsh :
3 = 3 x 0,0107
= 0,0321
Atas daszr simpanan bsku di atss, msks dapat dipero-

leh
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ucL = 0,0069 + 0,0321 = 0,039 atau

LcL = 0,0069 - 0,032

]

- 0,0329 stasu 3,2

Kazrens dari hssil perhitungsn menunjukkas

~ -
£ > 7
’:yvAé'# j

adllah negatif (-) yang tidsk akan mungkin terjagt-kére-

na di bawsh nol (0), sehinggs untuk bstas pengendalian
baws adslah sama dengan nol (0), Dengan demikian bersri
bahwa bstas pengengalian yang normal untuk kusen adslsht
0,038 atau 3,9 % untuk bstas atas, serts 0 % untuk batas

pengendslian bawah,

Daun Pintu

Aplikassi dsta yang diperoleh pads perusahsan UD, "As-
war Kadir" ke dslam statistikél quality control dengan
sampel dsun pintu adslah sejumlah : 115 unit setelah di-
olah selama 30 hari kerjs yaitu selams bulsn desember,

yang dapat dilihat pads tabel berikut
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TABEL VI

JUMLAH CACAT/PROSENTASE CACAT PERHARI

SAMPEL DARI n = 115 DAUN PINTU

Hari Jumlah yang Jumlah cacat Prosentase
diamati (unit/x) (cacat/P)
1 115 0 0
2 115 0 0
3 115 2 0,03
4 115 2 0,03
5 115 0 0
6 115 0 0
7 115 2 0,03
8 115 0 0
9 115 1 0,01
10 © 115 1 0,01
11 115 0 0
12 1158 0 0
13 115 0 0
14 115 0 0
15 115 0 0
16 115 o 0
17 115 3 - 0,03
18 115 0 "0
19 115 2 0,02
20 115 3 0,03
21 115 1l 0,01
22 115 1 0,01
23 115 0 0
24 115 1] o
25 115 0 0
26 115 5 0,05
27 115 0 0
28 115 0 0
29 115 0 o
30 115 0 o
Jumlah 3,450 23 : I XN NS

Sumber : UD,

"Aswar Kadir" di Ujung Pandang,
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Dari tsbel tersebut, ternysta terdapat satu item yang
jatuh di luar batas pengenuslisn, Dengan demikisn terds-
pat penyebzb sehinggs menimbulken devissi (penyimpangan)
Untuk itu perlu disdsksn tindsksn-tindsksn pencegahan un
tuk kegistan produksi selsnjutnys,

Tabel menunjukkan, produk yang dismati dalam se iap
jam kerjs adslah sebesar : 115 unit (n), sedangkan jumlah
daun pintu yang cacat adslah : 23 unit, Untuk mengetahui
kerusskan fata—rata dari populssi di stas, dapat dilaku-

kan perhitungan sebagsi berikut :

23 ' 23 :
P = ——— = = 0,00667
30x11S 3.450
L// 0,00667 (1-0,00667)
SP =
115
sp L// 0,0066255
K 115
sp = V 0,0000576
SP = 0,00759

Dari hssil perhitungsn tersebut, dspat diketshui sim-
pangsn baku (3SP) sebsgai berikut :
3SP = 3 x 0,00667
= 0,020
Atas dssazr simpangan bsku di atés, maka daspat dipero-

leh ¢



0,0279 =tau 2,7 %.

[y
(]
r
I

= 0,00759 + 0,020

LCL = 0,00759-- 0,020 = «N,01241 ztau - 1,24 %

Karens dari hasil perhituncan menunjukkan bahwa LCL
sdalzh necztif yang tidsk zk=n munckin terjsdi '‘srens di
bawah nol (0), sehinggos untuk-bstze pengenoslian bashwa
(LeL) adalsh sams dengan nol (0). Dengsn demikian bersr-
ti bshws bstas pengendalian Elale! ﬁormal adslzh : 0,0279
stau 2,7 %, untuk batss stzs sert: C 7 untuk botzs pe-
ngendslian b uzh,

Dzun Jendela

Anlikssi dats yaﬁc dineroleh pads perusshzan UD, "As
war Kadir®™ Ujung Pandeng k-~ dzlsm stetisticsl quaslity
control dengan sempel b=sil produksi sejunlah @ 164 umit
perhari kerjz yanc diolsh scl-m= 30 hari ksrjs yaitu
bulan desember, mske dz=nat dilihzt p=d=z tsbel berikut

ini
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TABEL VII.
JUMLAH CACAT/PROSENTASE CACAT PERHATI

SAMPEL DARI n =164 DAUN JENDELA

TAHUN 1993
Hari Jumlah yang Jumlah cacat Prosentase
: diamati -~ (unit/Xx) (cacat/P)
1l 164 0 0
2 164 0 o
3 164 0 0
4 164 3 0,03
5 164 0 1]
6 164 2 0,02
7 164 1] 0
8 164 0 0
9 164 2 0,02
10 164 1 0,01
11 164 0 o
12 164 0 0
13 _ 164 1] o
14 164 4 0,04
15 164 0 0
16 164 7 0,07
17 ' 164 (1 0
18 164 0 0
19 164 0 0
20 164 l 0,01
21 164 2 0,02
22 164 1 0,01
23 164 0 (1]
24 164 0 0
25 164 0 0
26 164 0 0
27 164 1 0,01
28 164 0 0
29 164 1] 0
30 164 2 0,02
Jumlah 4,920 28 coee

Sumber : UD, "Aswar Kadir" di Ujung Pandang, _



Dari tasbel tersebut,

Yogs
Jatuh di lusr batss pengendalian, Dengsn demikisn terds-

pat penyebab sehinggs menimbulkan'deviasi (penyimpanagsn).,
Untuk itu perlu disdskan pencegahan untuk kegistan produk
si selanjutnys,

Tabel tersebut menunjukkan, bzhwa produk dsun jendels
yan, diamati perhari kerjs adslah : 164 unit (n), sedang
kan jumlah daun jendela yang cacat atsu rusak (N) adslah
sebesar : 28 unit, dan jumlah populasi sebesar : 4,920
(N). Dengan demikian dspat dilskukan perhitungan rata-

rata sebagai berikut :

28 28
P = = = 0,00568
164x 30 4,920
0,00568 (1 - 0,00569)
sP = :
164 :
. 0,00565762
P =
164
SP = ‘/ 0,0000346
SP = 0,005883

Dari hasil perhituncasn tersebut di atas, dapst dike-
tshui simpangan baku (3SP) dari produk dsun jendels se-
bagai berikut :

3P = 3 x 0,00569

= 0,01707

Atas dassr simpangan baku tersebut di atas, maka
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dspst diperoleh ¢

- uct = 0,005883 + 0,01707 = 0,022853 stsu 2,3 %

- LCL = 0,005883 -~ 0,01707

-0,011187 stau - 1,1 %

Hasil perhitungasn ysng telah dilskukan di stas menun-

jukkan bshwa LCL adslzh negztif yzng tidak akan mungkin
terjadi ksrena di bawsh nol (0), sehingga untuk batas pe-
‘ngendalian bswsh (LCL) adalah sama dengsn nol. Dengsn de
mikian bstas pengendslian yang normal adalah : 0,022953
atsu 2,3 %, untuk batas pengendslian atss dan 0 % untuk
batas pencendalian bawah,

Dari hasil_perhitungsn yang telsh dilakukan di atas,
mzka dspat diketaﬁui bahwa tingkat - kecacastan pads ketigs
jenis produk deri pada perusahaan ini masih tinggi atau pro
duksi yang dilakukan kurang normal, Untuk kusen misalnya;
tingkat kecacatan yagg tinggi mencapsi 4 unit atau 0,04 se-
dangksn hasil perhitungan seharusnya jumlah cacat produk
yang normsl hanyas mencspzi 0,03 %.

Demikisn pula untuk produk daun pintu, tingkat cscat

n

&)

nprodukel y tertinnegl sdzlsh mencapsi 0,05 sedangkan yang

[E]

normsl sehsrusnyz hasnys mencspai 0,02 dan untuk produk dsun
jendela pada perusahaan, terlihat bshws tingkat kecstatan
tertinggi 8azti produknyas szdalzh mencapai ¢ jumlah 7 unit,
sedangkan jumlah cacat ysng normal sehsrusnys hanys mencspsai
jumlah 0,03mpersen.,

Hssil =znalisis yang telah dilakukan di atas menunjuk-

kan bshws perusshsan UD, "Aswsr Kadir" Ujung Pandang di
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dalam kegiatan dan tindskan produksinys mssih harus menersp

ot

kan nengendzlisn mutu produksi yang baik sehinogs jumlsh
produk ysng cacat den dsznat dihasilkan tidsk terlsmpau ting
gi ysng dspat mengakibatksn menurunnys hssil penjualsn se-

kaliqus mengurangi labs ysng diperoleh,




BAB V
SIMPULAN DAN SARAN

5.1, Simpulsn

an

2.

Adapun kesimpulan yang daspat dikemukaksn psds kesempat
ini adslah sebsgai berikut :
Perusahzan pertukangan kayu UD, "Aswar Kadir" Ujung Pan-
dang hingagas ssat ini masih menjusl produknys secsra order
(pesanan) dan tidak menjusl secsra massal. Sistem penjual
an order ini terlihat mempengaruhi perkembangan produksi
dan penjuslannya sehingga penjuslan yang dilakukan selama
lima ‘tahun terakhir kurang meningkat jumlahnys,
Delam sistem broduksi (kualitass) produksi, terlihat aspek
pengendalian mutu (kualitas) produksi belum dilakukan se-
cara seksama, Hal ini dapat dilihat dari struktur orgsni-
sasl perusahaan yang tidak mencamtumkan bagian pengendali
an mutu produksi,
Hasil perhitungan menunjukkan bahws ketiga jenis produk
yang dihesilkan oleh perusshsan, tingkat cacat ysng ter-
jadi masih terlihat tinggi, sehingga dspat dikstakan ku-
rang normal, Hal ini berpengaruh pads labs yang diperoleh
karena berarti mengursngi jumlah produksi yang dspat diha

silkan untuk setisp jenis produknys,

S5.2. Saran-saran

Adapun sarsnh~saran yang dapst dikemukakan psda penulis-

an skripsi ini iszlah :



Sebaimnya pimpinan perusahaan mulai saé
kKan untuk menjusl produknys dengan sistem mzssszl., De-
ngan penjuslan produk secars masssl dan tetsp menerims
orderzn maka diharapkasn akan mampu meningkastkan penju-
glan dan hasil produksi pada waktu yang akan datang.
Agar mutu produk ysng dihssilksn dapat ditingkatkan dan
dipertahankan, sebsiknys pihak pimpinan jugs memikirkan
untuk mengadskan satu bagian dslam mekanisme kerjsnya
yaitu bsgian pengendalisn mutu agar dslam kegiatan pro-
duksinya tidask terjadi kecacatan yang tinggi sehinggas

mempengaruhi perolehsn lasbs,
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