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BABI

P     E    N     D    A     H    U    L    U     A    N

i.i.  Latar  Belakang

Sebagaimana   diketahui   bahua   dalam   rangka   pembangunan

yang   dilaksanakan   oleh  pemerintah   dewasa   ini  khususnya   pemba-

ngunan  bidang   ekonomi,   dengan   dukungan   dari  berbagai   pihak

terlltama   pihak   suasta,   maka   perkembangan   dunia  usaha   (perusa-

haan/industri)  balk   perusahaan  nasion`al  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  pertuln-

buhan   ekonomi   suatu  negara.   Dengan  melihat   po§isi   dunia  usaha

yang  mendapat  perhatian   demikian  besar  untuk   pertumbuhan   eko-

noml,   tDajar  bile   dunia  usaha  lebih  menggiatkan   produksi   agar

dapat  menimt]ulkan   doropgan   dan  motivasi  bagi  manjer  perusaha-

an   dalam  mengelola   perusahaannya  kearah   peningkatan  usaha  yang

lebih  balk.

Banyak   faktor  yang  menentukan   berhasil  atau   tidaknya

suatu   perusahaan.   Hal   ini   tergantung  pada   jenis  perusahaan

yang  bersangkutan.   Bagl   perusahaan  industri/pabrikasi   salah

satu   fakter  penentu  keberhasilannya  adalah  kemampuan  manajer

I)erusahaan  untuk   mengelola   §umber-sumber  produksi  yang   terse-

dia   dalam   perusahaan   secara   efektif  dan   eflsien.   Di   samping

kemampuannya  mengalihkan   faktor-faktor  lainnya  berupa   faktor

I
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faktor  ekstern  perusahaan  yang  biasanya  berada  di  luar  jang-

kauan  manajer  perusahaan.   Faktor  lingk.ungan   tersebut  adalah

iTieliputi   perkembangan   ekonomi,   kesejahteraan  pemerintah  atau

negara,   struktur  distribusi,   sosial  ethis  dan  sebagalnya.

Untuk  menjamin  kontinuitas  perusahaan,   terutama  bagi  pe-

rusahaan  lndustrl/pabrikasi  salah  satu  faktor  terpenting  yang

harus  diperhatikan  adalah  pengendalian  fButu  atau  kualitas  pro-

duksl  sebab   faktor  mutu  pada  perusahaan  lndustrl  merupakan   sa-

lah  setu  penunjang    kearah  sukses  yang  akan  dlcapal.   Terlebih

dalam  upaya  menghadapl   pesaiDg-pesaingnya  yang  nemproduksi  bd-

rang-barafig  seJenls  yang  seqlakln  gieningkat.  0leh  karena  itu

Baju  mundurnya  suatu  pertJsahaan  yang  bergerak   dalam  bldang

produksi,   peningkatan  jumlah  produksl,   serta  daya  salng  Daupun

kesesuaian  keinginan  konsumen   sangat  tergantuRg  pada  mutu  pro-

duksi  yang  dlhasilkan.  Keadaan  lni  menuntut  perusah'aan  untuk

mengadakan   pengendalian   terhadap  fllutu   produksl   darimbarang  dan

jasa-jasa  yang  dihasilkan.
Pandangan  terhadap  mutu  yang  lebih  tinggi  jelas  disadari

oleh  karena  adanya  pengendalian  mutu  yang  akurat  dan   cermat.

Sehubungan   dengan   judul  yang  diajukan   di  atas  maka  permasalah-

annya   adalah  bagaimana  menjamin   serta  fnempertahankan  mutu   pro-

duksi  perusahaan   UD.   "Asuar  Kadir"  dan   leblh  khusu§  adalah  ba-

gaimana  melakukan   tindakan  quality   control  yang  lebih  balk

terhadap  hasil  produksinya  agar  tidak  terjadi  penyimpangen

yang  terlampau  besar  terhadap   spesifikasi  produk  yang  telah

di tetapk an .
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Pada   perusahaan   UD.   ''Asuar  Kadir",   terlihat   penyimpa-

ngan   yang   terjadi   terhadap   produknya,   agak   tinggi   yang   dapat

dilihat  oada   tabel   di  bawah  ini   :

TABEL       I

KEADAAN    PENYIMPANGAN    PRODUK    UD.     "ASUAR   KADIR"

DI       UJUN6      PANDANC

TAHUN    1991

Bulan                             Produksl   (unit)                   Cacad   (unit)

Januari

Pebruarl

maret

April

mei

Junl

Jull
Agustus

September

Oktober

Nopember

Desember

10.500

11.200

9.422

9.376

11.402

10.320

8 .490

12.438

13.300

10.568

10.680

9.357

4

2

2

3

0

0

4

4

6

3

3

6

Jumlah                                     127.053                                            36

Sumber   :   UD.    "Aswar  Kadir"   di   Ujung  Pandang

Dari   tabel  I   di  atas,   dapat  dilihat  bahua   penyimpangan

yang  terjadi   di   dalam  melakukan   produksi  pada   perusahaan   ini
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cukup   besar   sehingga   apabila   tidak   dilakukan   tincl3kan-tindak-

an   pencegahan,    akan   d=,rjat   merugikan   Derusahaan   yang   bersang-

kutan     pada   mass   yang   akan   datang

i.2.   Masal,3h   Pokok

Berdasarkan   latar  belakang  masalah  yang   telah   dikemilka-

kan   di   atas,   make   masalah   pokc)k   yang   dijumpai   adalah  bagaima-

nakah  sebaiknya   pengendalian   mutu   produk   yang   dilakukan   oleh

perusahaan   pertukangan   kayu   UD.    ?Asuar  Kadi,I"   UjiJng   Pandang.

I.3.   Tujuan   dan   Kegunaan   Penulisan

Adapun   tujuan   dan  kegunaan   penulisan   yang   dilakukan   ia-

lah  sebagai   berikut   :

A.    Tujuan

i.   Menganalisa   perma§alahan   yang   dihadapi   perusahaan

§ehubungan   clengan   masalah  pengenclalian   mutu   pro-
'

duksinya.

2.   menganalisa   clan   memberikan   sumbangan   peiTlikiran

dalam   mengatgsi  kesulitan   yang   dihadapi   perusaha-

an   dit3njau   dari   sudljt  pengendalian   kualitas   atau

mutu   dengan   bantuan   stat,istik.

a.   Kegunaan

i.   IJntuk   menunjukkan   pentinenya   pengendalian   mutu

dalam   bentuk   stacistik   diteraDkan   pada   perusahaan

untuk   mengenaalikan   mutu   produk   pac}a   UD.    .''Asuar

Kadir"  Ujung   Pandang.

2.   Untuk   mengetahui   faktor-faktor  yang  menyebabkan

meningkat   atau   menurunnya   mutu   prodliksi   pads



perusa,haan   UD.    "Asuar   Kadir"   di

i,4.    Hipott?sis

Bcrdasarkan   mE;salah   r`okok   di    atas,   maL'g   llipotesis   yang

diaji]kan   adalah   sebagai   berikut   :

"Dic.!'uga,   bahuja   pel6ksanaan   pengendalian   kualitas   pro-

duk   pads   UD.    "Asuar   Kadir"   terhadap   produknya   belum

e f ek ti f '' .



BAB     11

KERANC;KA     TEORI

2.i.   Pengertian   PI.oc}uksi   clan   Kualitas

Salah   satu   tinc!akan   penting   yang   dilakukan  pada   peru-

sahaan,   khususnya  pada   perusahaan   industri   atau  pabpikasi   ada-

lah   tindakan  procluksi.   Kegiatan   prc)duksi   merupakan   mata   ran-

tai   yang  tidak   terpisahkan   dengan  pelaksanaan  kegiatan  lain-

nya   dalam  perusahaan   seperti  kegiatan  perusahaan,   serta  ke-

giatan   lainnya   y.ang  dilaksanakan   yang  lebih  nampak   sebagai

aktivitas  penuh  dali  perusahaan.

Panitia   Istilah  manajemen   (1981   :   270).   mengemukakan

pengertian  produksi   sebagai  berikut   :
''Prodll!<si   adalah  proses  atau   kegiatan   mengubah  bahan

baku  menjadi  barang  jadi".

§ecara   umum,   kegiatan  mengubah  bahan  mentah  untuk   dija-

dikan  bahan   jadi   memang  merupakan   salah   satu   tujuan  penting

dalam  perusahaan,   §ehingga   pengertian-pengertian   yang   dikemu-

kakan   oieh  papa   al<hli   tentang  proc]iiksi   .jititik   bera-ckan   I)ada

hal   tersebut.

Untuk   memperoleh  suatu  pengertian  a±au   defini§i/batas-

an   yang   tepat  menggnai  prc}duksi   sehingga   diperoleh  penjelas-

an   dengan   mengacu   pada   penclapat  oara   akhli   di   bidangn`/a   akan

sangat   sulit  dilakukan  karena  beraneka   ragamnya   pengertian

yang   diberikan  meskipun   tujuah-tujuan   yang   hendak.   disampaikan

adalah   sama.

6
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Sukamt®    (i984   :   7),   mengenai   pengertian   produksi   me-

ngemukakan   sebagai   berikut   :

''Produksi   itu   pac!a   hakekatnya   merupakan   penambahan   fa-

edah  bentilk,   i!jak`tu   dan   tempat  atas   faktor-faktor  pro-
duksi   sehingga   lebih  berma'nfaat  bagi   pemenur`an   kebu-
tuhan   manusia".

Dari   peilgertian   di   atas,   nampak   bahua   Sukamto   menekan-

kan   tinciakan   atau   kegiatan   produksi   pada  penciptaan   faeclah-

faedah  yang   akan   ditimbulkannya   seperti   faedah  bentuk,   uaktu,

serta   faec]ah   tempat.   Dengan   adanya   faedah-faedah   atau   keguna-

an   di   atas   akan  mendorong  manusia  untuk   melakukan  kegiatan-.

produksi   agar   dapat  mt±menuhi  kt=butuhan-kebutuhannya   pada   saat

ini   dan   pada   uaktu  yang  akan   datang.

Pengertian   produksi   yang  mendukung  penc}apat   Sjkamto   c]i

atas,   dikemukakan   oieh   Agus   Ahyari   (1983   :   1)   sebagai   bBri-

kut:
"Produksi   itu   diartikan   sebagai  pemciptaan/penambahr`fa-

edah„.

Penuiptaan   faedah/guna   seperti   yang   dikemukakan   oleh

Agus   Ah  ari   di   atas   apabila   dihubungkan   dengari   tujuan   peme-

nuhan   kebutuhan   manusia   adalah   dalam   hal   penciptaan   f`aedah

bentuk,   faec]ah  uaktu,   faedah  tempat   clan  kombinasi   dari   rae-

dah-faedah  di  atas.

Di   samping  pengertian. produksi  yang   dikemukakan   ter.

sebut,    Sofjan   Assauri   (1978'  :   7)   juga   mengemukakan  oengertian

nya   sebagai  berikut   :
''Procluksi   adalah   segala   kegiatan   dalam   mt3nciptakan   dan

menambah  kegunaan   (utility)   sesuatu  barang  atau   jasa
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untuk   kegiatan   mane   dibutuhkan   fakLor-faktor   dari   pro
duk si ''.

Pengertian   produksi   yang   c!ikemukakan   oleh   Sofjan   Assa-

upi   c!i   atas   di   samping   mt]nggambarkan   adanya   usaha-usaha   pe-

nambahan   faedah,   juga   di   dalam   tinoakan  produksi   senantia§a

dipeI.lukan   fa'ktor-faktor  produksi   yang   dalam   i.i.mu   ekonomi   di

kenal   §ebagai   sumber  claya   alam,   tenaga  kerja,   skill   dan   fak-

tor  modal.   Faktor  produksi  ini   harus  senantiasa   tersedia  se-

belum   dilakukan  kegiatan  produksi  karena   a!iabila   salah  satu

diantaranya  tidak   tersedia,   maka  kegiatan  produksi   tidak

akan   ter.selenggara   sebagaimana   diharapkan.

Dengan  kata  lain  bahua   faktor-fakt,or  produksi   di  atas

adalah  saline   berkaitan   satu  sama   lain   hingga   dalam  melal<u-

kan  kegiatan-kegiatan  procjuksi  hal   ini   narus  benar-benar  di-

lakukan   agar  tidak   dijumpai   hambatan-hambatan   dalam  upaya   un-

tuk   mencapai"tujuan-tujuan  penyelenggaraan  produk§i.

William   J.   Stevenson   (1982   :   7),   mengemukakan   pengerti-

an   produk§i   sebaeai   beriLi`ut   :

"Operation   is  responsible   for  the  creaction  ot.   an  orga

nizations  product  or  services,   labour,   material,   ener
gy,   anc]   time  are  used  to  obtain   finished  good  and  ssr
vices  using   a   tranformation  process  thereby   abding  va
lue„,

Memperhatikan  pengertian   produksi   yang   dikemukakan   oleh

Wiliam   I.    Stevensc)n   di   atas  pada   pokoknya   sama   denganapa   yang

dikemukakan   oleh   para   aL.`nli   sebelumnya,    hanya   saja   William

terlihat  menambahkan   bahua   dalam   proses  broduksi   yang  mengu-

bah  bahan   mentah  menjadi   barang   jadi  gBnantiasa   memerlukan
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angkutan   untuk   dapat   sampai   kepada   kc]nsl!men.

Sed,3ngkal   pengertian   prodLi!<si   yang   c]ikemukakan   oleh

Martin   Kenneth   Starr   (1986   :    3)    adalah   sr3bac.ai   bt?rikiJt   :

''Production   is   any   process  or  prosedure   disegned   to

transform  a   set  of  input  in  to  a  specified  set  of
out  put   elements''.

meiTiperhatikan  pengertian/definisi  yang   telah  dikemuka-

kan   di   atas,   terlihat  dalam   redaksi  yang   dikemukakan   adalah

berbeda-beda.   Perbedaan   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  ualaupun  ba-

rang  atau   jasa   telah  melalui  pooses  produksi   sehingga   terben-

tuk   barang  jadi  namun   tidak   memiliki  mutu   atau  kualitas,   akan

kurang  mt±miliki   manfaat  bagi   ker]entingan-kepentingan  konsumen.

Dengan   kata   lain   sebagian   orang   akan  menilai   barang   tersebut

tidak   bermutu   atau  mt3miliki  kualitas  yang   rendah   sehingga   ti-

dak   diminati.   Untul<   itu   barang  yang   dihasilkan   harus  m8miliki

standar  tertentu  yang  harus  diperhatikan   dalam  kegiatan  pro-

duksi.   Dengan   adanya   standar  mutu   ini,   maka   operator  produk§i

akan   mEmiliki   standar  tertentu  yang   harus   diperhatikan   dalam

kegiatan   produksi.   Dengan   adanya   stanclar  mutu   ini,   maka   ope-

tor  produksi   akan   memiliki   pedoman   yang   jelas   untuk   mengaua-

si   segala   kegiatan   prc]duksi   agar  dapat   dihasilkan   barang
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baranQ   cjan   jasa-jasa   §esuai   yang   diinginkan

Dengan  kate   lain   mutu   atau   kualitas   akan   sangat  besar

artinya   bagi   barang   dan   jasa   yang   hencjak   c}iproduksikan   dalam

perusahaan   sehingga   harus  bLJnal.-benar  memperc)leh  pt=rhatian

yang   sangat  besar.

Mengenai   pengertian   mutu   (kualitas),    Sofjan   Assauri

(1978   :    221)   mengemukakan   sebagai   berikut   :

"Mutu   dapat  diartikan   sebagai   faktor-faktor  yang   ter-

dapat   dalam   suatu   barang  dan   hasil   produksi,   yang  me-
nyebabkan  barang/hasil  produksi   tersebu€  sesuai   de-
ngan   tujuan  untuk   apa  barang/hasil   tersebut  dimak§ud-
k.-an   dan   dibutuhkan".

Mutu,   menurut   Sofjan   Assauri   di   ata§  merupakan   faktor-

faktor  atau   salah  satu   dari   faktc}r-faktor  yang  terdapat  da-

lam   suatu   barang  atau   jasa   hasil   produksi   sehingga   menyebab-

kan   barang   tersebut   dapat   sesuai   dengan   tujuan   di6dakan   dan

diproduksikannya.   Tanpa   adanya   mutu   walaupun   terc!apat   guna

atau   faedah  namun   akan   dipandang   rendah  nilainya   c)leh  konsu-

men   yang   daoat   mt=ngakibatkan   barang   dan   jasa   yang   dihasilkan

tidak   akan   diminati.

Pengertian  yang   dikemukakan   oleh   Sofjan   Assauri   terse-

but   di   atas  memperlihatkan  bahula  kualitas   atau  mutu   merllpa-

kan   tinciakan-tinclakan   untuk   memperoleh   suatu   bentuk   barang

dan   jasa   yang   henclak   diprocluksi   sehingga   benar-benar  membe-

rikan   manfaat  yang   cukup   kepada   konsumen   sekaligus   agar  kon-
J

slimen   ataLi   pemakai   dapat   meminati   dan   mt±mbeli   barang   yang   di

produksi   tersebut.
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Lebih   lanjut   pengertian   mutu   c!ikemuka.ken   oleh   Agus

Ahyari    (1983   :    333-334)    sebagai   berikut    :

''KIIalitas   dapat   didefinisikan   sebagai   jumlah   c!ari   at-

ribut  atau   si fat-si fat  sebaeaimana   c}idiskripsikan   da
lam   produk   yang  bersangkutan".

Pengertian   mutu   yang   dikemukakan   oleh   Agus   Ahyari   ter-

sebut   mt=nggambarkan   bahwa   kualitas   tic!ak   dapat   dipisahkan   da

ri   tinuakan-tindakan   produk§i   dan  barang  yang  akan   dikonsum-

si   serta   dihasilkan,   karena  mt±rupakan   atribut  dan  bagian   da-

ri  barang  itu  sendiri.

Pengertian  ini   ditunjang  oleh  pendapat   Richard  a.   Cha-

se   (1974   :143).   sebagai   berikut   :

"There  usepul   Ways  to   classify   a  product  quality   are

by  grade  fitness  for  use,   and  consistency  in  charac-
teristic".

Jadi   di   samping  merupakan   suatu  keharusan,   maka   mutu

barang   juga   c}apat  dipakai   sebagai   pembeda   antara   barang  yang

satu   dengan   ba,rang   yang   lain   sehingga   mutu   adalah  meruoakan

si fat  atau  kal.akter  dari   tJarang  itu   sendiri.

Hal   ini   dengan   jelas   dikemukakan   oleh   Stevenson   (1982   :

617)   sebagai   bt3rikut   :

"Quality   assurance  is  concerned  with  the  entire  range

c)f  production,   beginning  witch  product  or  services  de
sign.   continuing,   and  extending  and  services  after  de
livery".

Dari  pengertian   mutu   yang   dikemukakan   oleh  I.   Steven-

son   di   atas,   make   mendasarkannya   pada   tiga   unsur  pokok,   ya-

itu:
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2.

3.

Grade

Grade   mt=rupal<=.n   si fat   kelakuan   atau   kemiripan   m3u-

pun   tingkat  realibitas,   tingkat  or,erasi   c!an   lain-lain

nya.    Atau   denean   kata   lain   bahua   gracje   menunjukkan

tingkat   perbanc]ingan   su@tu   baI.ang   dengan   barang   lain-

nya,

Fitness   For  use

Un§ur  pokok   ini   menunjukkan   tingkat  kepuasan   yang

diberikan   oleh   sesuatu   produk   kepada  konsumen   yang  men

butuhkannya.

Ccmgistency  in  characteristics

Merupakan   suatu  kumpulan   spesifikasi   untuk   setiap

kumpulan   atau  komponen   dari   produk   yang  bersangkutan

Bilamana  produk   berakhir  dengan  kesesuaian  antara  pro-

duk   dengan   sfesifjl<!asi   design,   maka   disebut'consisten-

cy   atau   quality   of   conformance   (mutu   sesuai   dengan   cha

racteri§tic).

Mempt3rhatikan   beberapa   pengertian   mutu   atau   kualutas

yang   suclah   dikemukakan   di   atas,   maka   terlihat  bahua   mutu   ac}a

lah  menyangkut  proc}uk   akhir  dari   hasil   produksi   untuk   mmcip

takan   barang   dan   jasa.    Jugs   nampak   bahuia   mutu   dapat   mt3mberi-

kan  kepuasan/guns   sehingga   dapat  mBmuaskan  pemakai/pelanggan.

Karena   arti   pentingnya   maka   mutu   ada   pasa   setiap   tinc}akan  pro

duksi,   seperti   dikemukakan   oleh   Ekohendriyanto   (1985   :   280),

sebagai  berikut   :

"i)   Mutu   adalah  kepuasan   guna   (quality   is   fitness   for
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use)
2)   Mutu   adalah  kepuasan   pelanggan   (quality   is   Gusto-

mer   satisfation).
3)   Mutu   adalah  pac!a   setiap   kegiatan   (quality   in   all

acti viti es ) ".

Dari   pant;angan-padangan   mutu   l".tu   seperti   dikemukakan

di   atas,   ma'<a   akan   sanQat   pentinQ   baei   I,ihak   FE`rusE,ll€an   lJn-

tuk   menentukan   suatu  kebijaksanaan-kebijaksanaan  menyangkut

mutu   suatu   barang  yang   henclak   diproduksi.   Hal   ini   dapat   di-

1akukan   dengan   terlebih   dahulu  menetapkan   standar  mutu   yang

dapat   dioasarl<an   atas  kesepakatan  bersama   da.1.am   suatu   peru-

sahaan.

Cuna  menentukan  mutu   standar  bagi   barang   hasil   produk-

si   pada  perusahaan,   sebaiknya  mengacu   pacla  pendapat   H.A.Har-

ding   (1974   :   58)   sebagai   berikut   :

hl)   memenuhi   syarat  kegunaan   yang   ditetapkan,

2)   Memenuhi   §tandar  kualitas  perusahaan,
3)   Dapat  memproduksi   dengan   peralatan   yang   ada   seka-

ran9".

Dengan   memperhatikan   dan   menc)asarkan   produksi   atas   l<e

tiga   hal   di   atas,   diharapkan  perusahaan   akan   mampu   untuk   me-

netapkan   standar  mutu   atau  kualitas  yang  sesuai   dengan   sele-

ra   dan  keinginan  konsumennya.

3.2.   Pengertian   Pengendalian   mutu   (Quality   Control)

Apabila   dipt=rhatikan,   pengendalian  mutu  memiliki   arti

harfiah  yang   terdiri   dar`    dua  k  .ta,   yaitu  pengenoalian   dan

mutu.    Tentang  pengertian   mutu,   pada   pembahasan   setJelumnya

telah  dikemukakan     secara   jelas  pengertiannya,   sehingga
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mer`dapat.kan             Pengertian   pengendalian   mutu   akan   dikemuka-

kan   pengertian   pengenc36lian   yang   diberikan   bc3berar,a   akhli.

Karta   Sapoetra    (1982   :    67)   mengenai   pengertian   pengen-

dalian   mengemukakan   sebagai   berikut   :

"Pengendalian   menurut   rumusannya   adalah  kegiatan   untuk

menjamin  persesuaian   hasil  kerja   dan   rencana,   perin-
tah-perintah,   serta  ketentuan-ketentuan   lainnya  yang
telah  ditetapkan,   termasuk   tinc]akan  korektif  terhadap
kgtic}ak   mampuan   atau   penyimpangan".

Apabila   diperhatikan   pengertian   yang   dikemukakan   oleh

Karta   Sapoetra   tentang  pengendalian,   make  pengendalian   tidak

lain  ada.lah  merupakan   suatu   tindakan  pengauasan  karena   dengan

pengenda].lan  yang   dilakukan   dalam  perusahaan   adalah   tindal<an

untuk   menjamin   adanya   kesesuaian   antara   rencaiia-rencana.   per

aturan-peraturan   serta  ketentuan  lainnya  dengan  hasil   akhir

yang   dicapai   dalam  produksi.                                                     '

Selanjutnya   pengertian   pengenc]alian   dikemukakan   pula

oleh   Bobert   J.   malker   (1983   :   163)   sebagai   berikut   :

"Pengerc]alian   ac3alah   usaha   sistematis   untuk   ment=taokan

standar   kegiatan   dengan   tujuan  Derencanaan,   menyusun
sistem   informasi   umpan   balik,   membandingkan   kegiatan

yang   dilakukan   dengan   standar,   menentukan   serta   meng
ukur  penyimDangan   yang   diperlukan   untuk   menjamin   bah-
ua   semua   sumber   dipergunakan   secara   efektif  dan   efisi
en   untuk   mencapai   tujuan  organisasi".

Dengan   kata   lain   bahua   Flengenoalian   merupakan   suatu

tinoakan   penyusunan   rencana   informa§i   bagi   pihak-pihak   di-

bic!ang  Perencanaan   dalam   pt3rusahaan   yang   akan   dipakai
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sebaoai             bahan   perbandingan

yang   semt3ntara   atau   sedang   dil

rang-barang   dan   jasa   yang   akan 7!

prc)ses   prodliksi
\:S:k/menQhas.L`_kanGa-

iAftyas?aiife

Koontz   dan   O'Donnel    (1975   :    587)   mengemukakan   penger-

tian   Dengendalian   sebagai   berikut   :

''Control   consita   in   veriveryng  Whether  everything  oc-

curs  in  conformaty   uich  the  plan   adopted,   the  ins-
truction  isued  and  principles  estabilished".

Dengan   pandangan   yang   diberikan   oleh  Koontz   dan   O'Dol+

nel   di   atas.   terlihat  dengan  jelas  adanya   fungsi  kontrol   (pe

ngauasan)   karena   meliputi   segala   aktivitas  yang   dimaksudkan

untuk   memaksakan  kejadian-kejadian   sesuai   dengan  perencanaan

yang  itelah   disusun   sebelumnya.

Pendapat  lain   mengenai  pengendalian     mutu,   dikemuka-

kan   oletl   Yo§eph  Manuele   (1966   :   684)   sebagai   berikut   :

''The  dictionary   definess  control   as  exercising.   direc-
ting,   guiding  or  restraining  power,   to   check,   regula-
te,   on  keep   Within   limits''.

Joseph   Manuelee  melalui  pengertian   yang   dikemukakan

di   atas  mengatakan   adanya   proses   pemLJriksaan   dan  pengecekan

hasil   selama   diadakan  proses  prodiiksi   berlangsung.   Hal   ini

dimaksudl<an  untuk   men   hindari   atau  mengurangi   terjadinya   pe-

nyimpangan   hasil   yang  kadang-kadang  tidak   sesuai     dengan   spe

sifikasi   atau   rencana  yang   telah  ditetapkan.

Setelah  dikemukakan  tJeberapa   definisi   dan   riengertian

mengenai   pengendalian,   terlihat   akan   lebih   mudah  memahami
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Dads        pengertian   yang   sesungguhnya   dari   pengendalian   mutu.

Unt.uk   itu   akan   dikemukakan   beberapa   c`engertian   tentang  pe-

ngendalian   mutu   dari  bebera3a   ol.ang   akhli   di   bauah   ini.

Harold   T.    Amrine   (197.I-:    278)   mengemukakan   pengertian

pengendalian  mutu   sebagai   berikut   :

"Quality   control   is  concerned  With  the  prevention  of
defects   in  manufacturing   so   that   the   item  may   be  rna-
de   rightnand  not  have  to  be  rejected".

Harold   T.   Amrine   dalam  pengertian  yang   dikemukakan   ter

sebut  mt3ngatakan   bahua   pengendalian   kualitas   adalah  berhubu-

ngan   dengan  pencegahan   timbulnya  kerusakan   dalam  kegiatan

produk§i  barang   sehingga  barang  ataupun   hasil  produksi   ter-

sebut   dapat  menghasilkan   faedah  yang  sesuai   dengan  kebutuhan

konsumen.    Hal   ini   menunjukkan   bahua   dalam  upaya   untuk   meng-

hasilkan   barang  leuat  prose§  produksi   dan  pengolahan,   sehing

ga   memungkinkan   dilakukan   pemeriksaan   secara   rutin.

Dengan   demikian   pengertian   quality   yang   dikemukakan

oleh   Harold   T.   Amrine   di   atas   terlihat  menekankan  kepada  pe-

ngauasan-pengauasan  yang   dilakukan   sebelum   tinaakan   produksi

terlaksana   pada   suatu  pet.usahaan.   Pengawasan   tersebut  bertu-

juan   agar  tindakan-tindakan  produksi  yang   dilaksanakan   dapat

mengurangi   resiko  kerusakan   sekecil  mungkin   sehingga   barang

atau   jasa  yang  dihasilkan   dapat  lebih  berfaedah  dan   dapat

lebih  memueskan   konsumen   atau   pelanggannya.    Hal   ini   dapat   di

lakukan   dengan   lebih  menekankan   pengauasan   pada   proses  produk

si  yang   dilaksanakan   oleh  perusahaan   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   same  dari  unsur-unsur  yang  ada  pada  pe-

ngendalian  mutu,   yaitu  medlperlihatkan   adanya  proses  pemerik

saan,   atau  pencegahan  atas  I<emungkinan   dari   terjadiflya  ke-

rusakan  terhadap  hasil  selama  proses  produksi  berlangsufag

dengan  maksud  agar  dapat  dihiBdari  terjadinya  penyimpangan

hasll  yang  kurang  sesuai  d.ngan  standar  yaf)g  telah  ditetap-

kan   sebelumnya.

Dengan  demiklan  dari  kedua  pendapat  tersebut  di  atas

dapat  disimpulkan  pengertian  dari  pengendalian  nutu  adalah

keselLiruhan  aktivitas  yang  harus  dilaksanakan   dalam  suatu

proses  produksi  untuk  fpencapal  sasaran  mutu  yang  telah  di-

tetapkan  berdasarkan  ketentuan  dan  standar  yang  ada  pada

perusahaan  bersangkutan.

Penting  diperhatikan   sehubungan   dengan   pengendalian

mutu  adalah  bahua  fungsi  insfeksi   (kontrol/pemeriksaan)

yang  harps  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   Taha|)-tahap  Pelaksanaan

pada  Perusahaan

Cuna  menjamin  kontinuitas  dan   pengembangan  perus€haen
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Der|u          dicapai   atau   diperoleh  keuntungan  yang  diharapkan

dapat  menunjang  kelangsungan   hidup   perusahaan   dan   untuk   me-

uujudkan   hal   tersebut  diperlukan   adanya  peningkatan   volume

penjualan   dari  hasil  produksi,   dan  juga  diperlukan  adanya

penekanan  biaya   produksi.  sampai  pada  batas  yang   rasio.nal,

peningkatan  kualitas,   perluasan  saluran  distribu§i  dan  lain

lain  yarlg  turut  berpengaruh.

Untuk  menjamin   hal   ini,   maka  pihak  perusahaan   dltun-

tut  agar  dapat  menghasilkan  barang  atau  jasa  yaf)g  sesuai

dengan  faktor-faktor  mutu   dan  lain-lain.  Karena  adanya  tuju

an  ini  Perlu  ditetapkan  kebijaksanaan-kebijaksaBaan  pinpin-

an,   khusus(lya  mengenai  penin.gkatap  fnutu  untuk  menghadapi

persaiFlgan  yang   semakin   tajam.

Dalam  usaha  pengembangan  mutu   produksi,   disadari

atau  tidak  akan  terjadi  penyinpangan-penyimpangarl  yang  ti-

dak   sestJai  deflgan   rencana  yang  telah  ditetapkan   semula.   Hal

ini  terjadi  l<arena  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  men

berikan  ha§il  yang  diharapkan.

I)ntuk  menghindari  terjadinya  penyimpangan  yang  di-

maksud  di  atas,   maka  perlu   diadakan   tindakan  pengendallan

kualitas  agar  spesifikasi  produksi  yang  telah  ditentukan

dapat  tercernin  dalam  hasil  akhir  pada  pengolahan  yang  dl-

1akukan   perusahaan   tersebut.
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Pads   pokc)knya   ac]:a   beberaoa   tujuan   `/ang   menjadi   dasar

atau    land€is,3n   I:elal<.sa!naan   r?.engenda.1_lan   mutu   yang   dilt~3ksana-

ka;n   oleh   perusahaan.    y€`ng   dikemuka;ka,n   oleh   Sof`jan   Assauri

(1987   :    228)   sebagai   bel`ikut   :

"i)   Agar   barang   atau   hasil   rjroduksi   dapat  mencapai

stand€r  mutu  yang   telah   ditentukan.
2)   Mengusahakan   agar   biaya   inspeksi   darJat  menjadi

sekecil   mungkin.
3)   Mengusahakan   agar  biayai   d,esign   dari   produk   dan

proses   dengan   menggunakan   mutu  produksi   tertentu
dapat  menj8di   sekecil   mungkin.

4)   Mengu§ahakan   agar   biaya   produksi   dapat  menjadi   se
rendah  mungkin".

Tujuan   pertama   diadakannya   upaya   pengendalian   mutu   me-

nurut   Sofjan   Assauri   adalah  agar  barang  atau   hasii  produksi

perusahaan   dapat  mencapai   standar  mutu   yang   telah   ditentukan

sebelumnya,   dengan   kate   lain   bahwa   pihak   perusahaan   dapat

menekan   sekecil   mungkin   terjadinya   penyimpanban-penyimpangan

dalam   proses  produksinya   sehingga   biaya   inspeksi,   biaya   de-

sign   dan   lain-lain   dapat  menjEdi   sekecil   mungkin.

Agus   +A`hyari    (1983   :    336)   menurut   ponc!apatnya    tidak   me-

mandang   tujuan   pengendali6n  mutu   dari   sudut   penekanan   biaya,

narnun   lebih  menekankan   kepada   tujuam-tujuan   c}6n   keinginan

dari   konsumennya,   ualaupun   sudut   biaya   jugs   dimasukkan   di   da-

lamnya  rt5ebagai   berikut   :

"I)   Peningkatan   l<epli6§an   konsumen

2)   Penggunaan   biaya   yang   serendah-rendahnya,
3)   §elesai   tepat  D6da   uaktunya".
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Membandin°gkan    tijjuan   pc.ng.endalian kemuka-

ken    oleh    Sofjari    A,ssauri    dc¥ngE,n   ya`ng    c!ikeIT`uka!<ail    oleh    AQus

Ahyari,    u!2,13upur,    terc!3f:iat   rjer'rit3c;aan    dalam   rjengungkapannya,

namun   pac!a   dasarnya   tljjuan   yang   hendak   dicaF,.ai   adeiah   same,

yaitu   di   samDing   penekanan   dari   segi   biaya,   kepuas`an   dan   ke

pentingan   konsumen,   mutlak"diperhitijngkc-n.

Tujuan   pengendalian   mutu,    cjikenukakan   c}leh   a.   Maynarc]

(1987   :    236)   sebaQai   berikut   :

"i)   Increased  production

2)   Lower  unit   cost
3)   Improved   employee   morale
4.)   Better  quality".

L

Llntuk   mencapai   tujuan-tujuan   seperti   yang   dikemukakan

c}i   atas,    tentunya   pihak   perusahaan   tidak   cjapat   melaksanakan

nya   dengan   mudah   namun   terdapat   bF~.beparja   tahapan  .penting
I

yang  patut   c]ijalankan   perusahaan.   Tahapan-tahapan   yang   di-

mak§ud,    dikemukakan   Sofjan    Assauri    (1987   :    334)    :

"i)   Pencjekatan   bahan   baku   ptjrusahaan

2)   Pencjekatan   prc)sos   produksi   peruse,haan
3)   Fjendek€.tan   produksi   akhir".

Pendekatan   atau   tahapan   bahan   baku   yang   dilakukan

Dads    cjasarnya   menc{?!<up   apakah   bahan   baku   telah   sesuai   dengan

mutu   yang   hendak   c!ihasilkan,   atau   apakah  bahan   baku   tersebut

tidak   rusak   dalam   proses   proc]uksi,   dan   lain-lain.   Setelah

pendekatan   perta,rna   dilakukan,   maka   tahapan   berikutnya   adalah

menyangkut   rjroses   DI.oduksi   yaitu   mengadakan   pengauasan   secaL

ra   seksama   lJntuk   menghindari   terjac!inya   r]enyimpangan-pehyim-

pangan   balk   bahan   baku   mallpun   sistem   proc]uksi.



21

Dengan   meng,3daken   tindakan-tinoakan   ]ada   due   tahapan   di   atas

make   diharar3kan   hasil   akhir   telah   sesuai   stendar  mutu   yang

c]itetapkan   Dads   perusahaan.

Tahar)an-tahaDan   kegiat6n   pengendalian   mutu   pada   peru-

sahaan   dikemukakan   Buffa    (1973   :    643)   sebagai   berikut   :

"i)   Policy   level   in   determining  disired  market  level

of  ciuality.
2)   The  enginering   c]esign   stage   during  tyhich  .quality

levels  are   specifi;.ed   to   achieve     the  marl<et  le-
vels®

3)   The  producting   stage  When   control   over  incoming
raw  material,   and  productive  operation  is  hece5ary
t®      ,   implement  the  Policies   and  ,design   spesifica-
tion.

Tahapan-tahapan   pengenc3alian   mutu   seperti   yang   telah

dik:muka   an   oleh  Buffa   di   atas  terlihat  menunjukkan  pengen-

dalian  mutu  yang   dilaksanakan   oleh   suatu   perusahaan   adalah

melalui  perencanaan,   produksi   dan   distribusi.   Dengan   demiki-

an   Buffa   menampakkan   dalam   F.endapatnya   adanya   empat   tahapan

dalam   setiap   proses   oengendalian   mutu   (quality   control)   yang

apabila   diperhatikan   adalah  meliputi  kt±seluruhan   aktivitas

yang   dilakukan   dale.T`   rierusahaan.

Ta'hapan-tahapan   tersebut   saling  terkait  satu   sema   lain

untuk   pencapaian   pengendalian  mutu   yang  maksimal   sehingga   ji

ka   sa|ah   satu   diantaranya   tidak   memperoleh  perhatian  yang

layak   dan  balk   dari   setiap   Derencana   produksi,   make   tujuan-

tujuan   di   dalam   upay6   pencapai6n   mutu   yang  maksimal   tidak   da

pat   diuujual<an   dengan   baik.
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Tahap   pertama   menurut   Buf.fa,   menunjukkan   bahua   se-

bagai   top   manajemen   dituntut  untuk   mengadakan   kebijaksanaan

mutu   terlebih   dahulu   yang  berhubungan   dengan   tinjauan   pasar

biaya  envestasi,   pengembalian   investasi   (return   a.f  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-

n6olahan   (processing)   dan   jasa-jasa  lain  yang  diperlukan

pada  pe±usahaan.

Pelaksanaan  pada  tahap  ketiga,   diadakan  pengendali-

an  mutu   dalam  proses  prc]duksi  yang  F)ada   clasarnya   adalah  meli

puti  3   (tiga)   hal  pokok,  yaitu   :

a.   Pemeriksaan   dan  pengendalian  mutu  bahan  bate,

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,   pema§aran,

sertao pada  penggunaan.   Untuk   itu   pada  tahap   ini  diperlukan

prosedur  pengendalian  mutu  yang  kontinyg   (tergs  menerus)

agar  mutu  hasil  produksi  benar-benar  terjamin  pada  pengguntr

an   terakhir  dari  produk  yang  sesuai  dengan  keinginan-keingi

nan   konsufFien.
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Tahap-tahap   pengendalian  mutu   dalam  perusahaan   pabri

kasi   ini  yang   dapat  dihubungkan   dengan   teknik   statistical

control  yang   selanjuthya   akan   dipergunakan   clalam  menganali-

sa   data  pada  bab   selanjutnya  dalam   skcipsi  ini.

Dengan   demikian   terdapat  tiga   tahap  pelaksanaan   pe-

ngendalian  mutu,   yaitu   :

I.   §ebelum  produksi   dimulai

2.   Selama  proses  produksi  berlangsung

3.   §etelah  produksi  dilaksanakan.

3.4.   Peranan   Statistik   Dalam  Pengendalian   fflutu

Statistical  control  adalah  suatu  bedtuk  pemeriksaan

yang  khusus  dengan   mempergunakan   teknik  matematis  dan   proba-

bilita  yang  bertujuan  untL)k   dapat  mengatyasi  tingkat  mutu  ha-

sil  produksi  suatu  perusahaan,   khususnya  yang  bergerak   di

bidang  pengolahan   atau  pabrikasi.   Pengumpulan   dan   peBganali-

saan  data  dalam  statistical  quality   control  menggunakan   tek-

nik-teknik   statistik   gllna  mengauasi  dan  menetapkan   suatu

tingkat  mutu  yang  diharapkan.

Menurut  sejarahnyaJ,   teknik   statistical  quality   con-

trol  yang  banyak   dipakai   detyasa  ini  adalah  teknik  yang  di-

ciptakan   oleh   Df}.   W.A   Sheuart  dari   Bell   Telephone  Laborato-

ries   di  Neqi  York   pada   tahun   1924.   Sedangkan   penerapan   dan

pengembangan   teknik   ini  telah  diterima   sejak  perang  dunia

kedua   di  nana  pada   tahun   tersebut  penolakan-penolakan   telah

terjadi   sementara  pemeriksaan  mutu   output  masih   sangat  se-

dikit  dilakukan.

±`
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Penerapan   statistical   quality   control   teruujud   c!alam

bentuk   tabel   yang.   secara   vislJal   derjat   menunju'<kan   tingkat

mutu   dari   pada   hasil   +iroduksi   yang   sed6ng   ataupun   telah   se-

lesai   diadakan   pengolahannya.   Berdasarkan   tabel   tersebut

akan   dar3at   diketahui   apakah  mutu   produk   menurun   atau   mening

kat.   Jika   tabel   menilnjukkan   bahua   mutu   produk   menurun   atau

meningkat.   Jika   tabel   menunjukkan   bahua   mutu   pfoduk   menurun

maka   tinoakan  untuk   memperbaiki   mutu   yang  menurun   tersebut

harus   segera   dilakukan   oleh  pihak   perusahaan.

Statistical   ciuality  control  pada   dasarnya   adalah  ber-

sangkut  paut   dengan   analisis  sampel   dan   penarikan   kesimpul-

an  ciri-ciri   dari  pada  populasi   dari  nana   sampel   tersebut

diambil.   Dengan  care   ini   dapat   dites  beberapa   item   dari   su-

atu  populasi   dari   broduk   (production   lot)   sehingga  memung-

kinkan   kepuasan   yang   diberikan  oleh  mutu   suatu   has'il   produk

dapat   diketahui   berdasarkan  kesimpulan  yang   diambil   dari   ha-

sil   pemeriksaan   terhadap   stBpell   berdasarkan  teori  probabili-

tas.    Agar   lebih   jelas   tentang  hal   ini,   akan   dikemukakan   be-

berapa   penc]apat  para   akhli.

Amudi   Pasaribu   (1975   :   11)   tentang   statistical   quali-

ty   control   mengemukakan   sebagai   berikut   :

"Ilmu   statigtik   adalah  kumpulan   dari  pada   cara-care

dan   aturan-aturan  mengenai   pengumpulan,   analisis   dan
interpretasi   serta  penarikan  kesimpulan   dari  data   be-
Pupa   allgka-angka ".
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Pengertian   statistik   seperti  dikemukakan

Pasaribu   di   atas   terlihat  menekankan   pada   data

Dalam   pelaksanaan   pengendalian   mutu   pada   perusa

menghasilkan  produk   atau  barang,   sangat  kurang   efektif  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-

duk si .

Hasil  pengujian  tersebut  dapat  dijadikaB  petunjuk

untuk   mengetahui  terjadinya  perusakan   (cacat)   produk   dan

variasi  produk  yang  berada  di  luar  t]atas  yang  dapat  dito-

lelir  dan  selanjutnya  seg`era  akan   dapat  diadakan  perbaikan-

perbaikan.   Oengan  kata  lain  bahoa   serangkaian   penyelidikan

yang  cjilaklJkan   terhadap   sebahagian   dari  produk   dengan   tu5u-

an  untuk  memperoleh   gambaran   tentang  keseluruhan   obyek   pe-

nelitian  yang  dimaksud  di  atas.

metode  statistik  pada  dasarnya  memberikan   suatu   cara

guna  memperolell  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    (|97|   .:   281)

sebagai   berikut   :

iflE=L1
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''Statistical  quality   control,   makes  it  possible  to

determine  capatibilities  of  a   manufacturing  pro-
cess  at  the  out  set  it  estabilished,   so  that  the
operations  may   be   corrected   fc)I   exessive   tool   Wear
or  exessive  variations".

Dari   penc5apat   Harold   T.    Amrine   di   atas   maka   quality

control   memungkinkan   penentuan   secara   aual   kemampuan-kemam-

puan   dan  proses  pembuatan   serta  menetapkan  kontrolnyang   di-

perlukan   sehingga  kegiatan  operasi   dapat  dikoreksi.

Penentuan  kemampuan   dart  permulaan   proses  pengolahan

dan   statistik  memperlihatkan   dengan   jelas  pentingnya  pengen

dalian   argar .kegiatan  pengendalian  dapat   diperbaiki  atas  pB-

pemakaban  alat  dan  peralatan  yang  melampaui   batas  variasi

bahan  baku  yang   dianggap   berlebihan  pemakaiannya.

harold   T.   Aml.ine   (1971   :   284)   keuntungan-keuntungan

yang  dapat  diperoleh  dengan  menggunakan   statistical  control
-,JJJ,.` _                   .

adalah  sebagai  berikut   :
"The  proper  application  of  statistical   control   should
result  in  the  folouing  benefits   :
a.   More  unif.orm   quality   of  product,
b.   Provides  a  means  of  cathing  errors  at  incepti-

ons,
c.   F]educess  the  number  of  rejects  and  saves  the  cost

of  material,
d.   F]educess  inspection   cost,
e.   Promotes  the  understanding  and  appreciating  the

relationship  With  the  customers.
f.   Point  out  troubles  spot
9.   Provides  a  basis  or  attanaible  specifications,
h.   Provides  a  means  of  the  determining  of  capability

of  manufacturing  process".
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Dengan   demikian   Harold     T.   Amrine   berpenc!apat   bahwa

dengan   menggunakan   statistik   quality   control,   ada   sembilan

keuntungan-keuntungan   yang   dapat   diperoleh  perusahaan,   ya-

itu   pengauasan  mutu   produk   akan   dapat  mengetahui  penyimpan-

an-penyimpangan  yang  terjadi   di   dalam  proses  produksi  peru-

sahaan   dan  lain-lain.

§ejalan   denganpendapat   Harold   T.   Amrine,    Sofjan   Assa

upi    (1987   :   238-239)   mengemukakan  keuntungan   melTipergunakan

statistik  quality  control,  yaitu  :
"I)   Pengauasan   (control)   di  nana   penyelidikan  diper-

lukan  dapat  menterapkan   statistical   control  meng-
haruskan  bahoa   syarat-syarat  mutu  pada  pada  situ-
asi  itu   dan  kemampuan  prosesnya  telah  dipelajari
hingga  mend€tail.   Hal   ini   akan  menghilangkan   be-
berapa  titik  kesulitan  tertentu,   balk  dalam  spe-
sifikasi  maupun   dalam  proses.

2)   Pengerjaan  kembali  barangyang  telah  diapkir   (scrap
reuork).   Dengan   dijalankannya  kontrol  maka  da  at
dicegah  terjadinya   penyimpangan-penyimpangan   da-
lam  pro§es   sebelum   terjadinya   hal-hal   serius  dan
akan   diperoleh  kt3seguaian  yang  lebih  balk   antara
kemampuan  proses   (process  capability)   dengan   spe-
sifikasi,   sehingga   banyaknya   barang-barang  yang
diapkir  dapat  dikurangi.

3)   Biaya-biaya   pemeriksaan.   I<arena   stacistical   quali
ty   control   dengan  mengambil   sampel   Cafl-iaeaperguna-
kan   sampling   tecniques  make   hanya   sebagian   saja
hasil  produksi  perlu   diperil<§a   sehingga  hal  ini
akan  menurunkan   biaya  pemeriksaan".

Dari   dua  pandangan   tentang  manfaat   dan  kegunaan   sta-

tistical  quality  control  di  atas,   terlihat  sebalknya  pihak-.
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perusahaan  benar-benar  memperhatikan  masalah  ini   agar  pro-

see  produksi   yang   dila'kukan   di   samping   tic.ak   terjac!i   penyim

panean-penyimpangan   di   luar  bates  yang   telah   c!itetapkan.

Dengan   adanya   kegunaan   seperti   yang   telah   disebutkan

di   atas.   make   tentunya   terdapat   fungsi-fungsi   dari  pengguna

an   statistik   quality   control   seperti   dikemukaka`  oleh  Starr

(1986   :   3)   sebagai   berikut   :
"No  matter  how  uill   designed  a   system  is  there   Will

aluay§  be   Some  variations   form   §tandar  level  of  per-
fomance".

Jadi   Starr  mengemukakan  perlunya  penentuan   stangar
-

§ebagai   suatu   range,   dengan  kata   lain  perlunya   tolerance  ra

nge  untuk   menentukan  ukuran  khusus  yang   dapat   ditelelir.   De

ngan  men®hasilkan   suatu  barang,   dapat   dibuktikan   bahiba   va-

riasi  tersebut  adalah  sebagai  suatu  distribusi  daTi  nilai-
'

nilai  penelitian  yang  akan  jatuh`disekitar  titik   sentral

yang  telah  diadakan  dispesifikasi.
Bengan   adanya   spesifikasi,   maka   terdapat   dua   faktor

yang  menyebabkan   munculnya   variasi,   yang   dikemukakan   oleh

John   Pl.    Stocton   (1962   :   281)   sebagai   berikut   :

!|)   Assignable  variations  or  agsinable  can  use  factors
is  one  group   variation  uich  comprices  those  resu}-
ting  form  specifik  causes  that  the  product  work
men,   Worn   tolls  machines  in   the  defective   raw  rna-
terials  are  axamples  of  this  class  anc}  since  they
represent  a  relatively  large  variation  in  the  pro-
duct,   caose  should  be  indentified  and   removed''.

2)   Random   variation   or  change   cause   factors.   A  second
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type  of  variation  may   result   from   a   random  com-
c}orr,   combination   of   circumtances   that   cause   slight
cliff eren  ferances   that  inc}ividually   have   so  litle
effect  on  the  result,   that  it  is  practicable  to
cry   locate  them  or  to   trace  thei.=  effect.   The  va-
riation  that  result  from  numerous  minor  causes
are   called   "random"  variation   ancl  they   may   be   con
siclered  as  simply   a  characteristic  of  manufactu-
ring  process".

Assinable  seperti   dimaksud  di   atas  adalah  merupakan

terjadinya  variasi  produk  yang  melampaui   control  yang  bisa

diakibatkan  oleh  kurangnya  pengalaman  tenaga  kerja  yang  di

pakai,   juga  karena   terJadinya  keausan  terhadap  peralatar+

peralatan  yang  dipergunakan  khususnya   mesin-mesin  yang  sc+

harusnya   sudah  perlu   diadakan   penyesuaian   dan  perbaikan-F]er

balkan  serta  kaaena   rusaknya   bahan  baku  yang  diolah.

bengan  adanya  penyebab-penyebab  tersebue  diperlukan

adanya   tindakan   indentifika§i   dan  pencegahan   secara  seksama

secjangkan   c]imaksiJc!   dengan   random   variation   (change   factor)

adalah   suacu  penyebab   terjadinya   penyimpangan   hasil  produk-

si  yang  terjadi  karena   adanya   hal-hal  yang  tidak   dapat   di-

kenclalikan   oleh  perusahaan.

Al<ibat   dari   kedua   hal   di   atas,   maka   alat  yang  diper-

gunakan  untuk  mengadakan   adalah  dengan  memakai   alat  anali-

sis  statistical  quality  control  yang  sekaligus  dapat  men-

cerminkan   suatu   fungsi   dan  perananya   di   dalam  pengendalian

mutu.

Berdasarkan  manfaat  yang   timbul   dalam  penerapart
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statisti   quality   contrc)1   terlihat  adanya   dua   aspek  yang   tBr-

L'.ancjung   c]i   d£*iamnya   yaitu   accer3atence   sampling   clan   pl`os`es

concrol.   Untuk   lebih   jelasnya   tentang   hal   ini   dikemukakan

bagan   statistical   quality   control  menurut   Richard   a.   Chase

(1974   :   152)   sebagai   berikut   :



SKEmA       I

BAGAN    STAilsT±CAL     QUALITY    CONTROL
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Pengendalian  mutu.   pada   dasarnya   dapat   dilakukan   ter

hadap  mutu   prodilk   dan   proses.   Jika   ?ontrol   di.tekanka.n   pada

produk,   maka'  hal   ini   dapat  dilakukan   dengan   teknik   acceptan

ce   sampling  yaitu   dengan   menarik   suatu   sampel  yang  berdasar

ken   sampel  hasil  pengujian,   akan   dapat  diketahui  apakah  pro

duk   dapat  diterima  atau   ditolak   secara  keseluruhan,   Seda49-

kan  apabila  cpntoh  control  dilakukan  dan  ditekankan  pada

proses,   dapat  dilakukan   dengan   teknlk  proses  kontrol  untuk
qienunjukl<an  .dan   sekallgus  meneotukan   stand;i.

Pengendaliaf)  yang  didasarkan  pada  pro8es,   llerupekan

pengendallan  mutu  dengan  peral&tan  statistlk   denoan  Denggg-

nakan  control  chart,   adalah  terdiri  :

a)   P-chart,   yaitu  peralatan  pengendalian  Butu  dengan  Be

lihat  prosentase  cacat  dari  hasll  produksl`  dengan

•enpergunakan   rgBtJs   :

p   (I  -  p)
SP-a

dl  mane   :

M     I  Jufllah  sampel   dikali  besar  sampel

X     =  Jumlah  unit  yang  Cacat

P    =  garis  sentral
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n     =  Jumlah   sampel  yang   diamati   (besar   sampel)

SP     =   Standar  deviasi

Batas  pengendalian  rata-rata  cacat   :   3  deviasi

standar   (penylmpangan  baku).

Untuk  batss  pengendalian  atas  atau  upper  limit  con-

trol   (UCL)   =  P   +   3SP,   sedangkan   untuk  batas  pengen-

dalian  batyah  atau  lower  llblt  control   (Lcl),   adaleh

same   dengan   P-3SP.

b)   Peralatan  kedua  adalah  teknlk  pengendalian  Butu 'de-

ngan  control  chart,   adalah  X-chart  dan   R-chart.

X-chart  sebagai  ukuran  rate-rata  dari  variasi  balk

beret  maupun  dlaoeter  atau  garis  tengah  dari  hasil

produl<si  perusahaan.

R-chart  sebagai  ukuran  rentang  jarak  antara  variasi

teckecil  dan  variasi  terbesar.  Proses  control  ini  di

lakukan  dengan  menarik   saBpel  secaaa  periodik,  ber-

dasarkan  hasll  penjualan  yang  berlangsung  dalan  batas

batas  pengendalian  atau  tidak.

Dengan   adanya  penentuan   standar  pada  proses  control

akan   dapat  diketahui  kapan   seharusnya  diadakan  per-

balkan   selama  proses  produksi,   dengan  Blengadakan  ba-

gan  pengendallan  atau  control  chart  untuk  menentukan

suatu  batas  pengendalian   sampai  di  mane  hasil  produk

8i  yang  dihasllkan  dapat  ditolelir.
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Dengan   mempergunakan   kedua  metode   di   atas.   diharap-

kan   dapat  diketahui  dengan  jelas  tingkat  kecacatan  hasil

produksi  pad,a   perusahaan   UD.   'Asuar  Kadir'   di   Ujung   Pandang

agar  dapat  dilakukan   langkah-langkah  perbaikan  agar  tidak

terjadi  penyimpangan  yang  terlampau  besar  dan   dapat  merugi-

kan  perusahaan  bersangkutan.
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METODOLOGI

3.i.   Daerah  Penelitian

Daerah  penelitian  yang   ditetapkan   adalah  perusahaan

UD.    "Asuar  Kadir"   di   Ujung   Pandang.   Perusahaan   pertukangan

kayu   ini   mulai   berdiri   pada   tahun   1983   dengan  usaha   tanpa

nama.   Pada   aual  mulanya  perusahaan  ini   bergerak   di   bidang

pembuatan  kusen  bangunan,   di   mane   pada   uaktu   itu   dipimpin

oleh  Bapak   As'ad  Kadir  yang  beftindak   pula   sebagai  mandor

disetiap  proyek  yang   c)ikerjakan.   Berselang     beberapa   bulan

kemudian,   tepatnya   pada  tanggal   25   September  |984  perusaha-

an  pertukangan   ini   bergabung   dengan  unit  usaha   otonom  dari

Koperasi   Unit   Desa   Mangasa.

Di   dalam  masa  transisi   dari  perusahaan  pertukangan

kayu   ini   hanya   bermodalkan   hobby   semata-mate,   make   dibentuk

unit   dari   Koperasi   Unit   Desa   mangasa,   di  nana   Unit  Pertuka-

ngan   kayu   ind.uknya   adalah   Unit   Desa   Mangasa.   Perusahaan   per

tukangan   ini   berlokasi   di   Jalan   Daeng   Tata   Nomor   27  Parang

Tambung   di   Ujung   Pandang.

Melihat  prospek   perusahaan  yang   semakin   baik   dan   ber-

kembang,   maka   timbul   alternatif  untuk   memisankan   diri   dan

membentuk   usaha   yang   lepas   dari   Koperasi   Unit   Desa   Mangasa.

Maka   r]ada   tahun   1990,   perusahaqan   pertukangan   kayu   ini   ber-

alih   diri   c!l]ngan  mendirikan   unit  usaha   dagang  yang   diberi

nana   UD.''Asuar   Kadil.".

Usaha  ini   didirikan   berdasarkan   Surat  Izin   Terbit

34
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Usaha    (SITU)    dengan   nomor   :   12075/V/C/PREK/89.    dan   dipecku

at   oleh   Sural   Izin   Usaha   Pefdag6ngan    (SIUP)   c5ari

pt3rdagangan   clan   Koperasi    F{eplJblik   Ina'c)nt3sia

14803/20-23/PK/III/go   dan   Nomc]r  Pokok   uajib  Paj5

6.531.254.8-SOL   dan   Akte  Notaris   tertanggal   5   \\e

hun   1990.

3.2.   Metode  Penelitian

Untuk   mengumpulkan   data   bagi   penyu§unan   skrip§i   ini,

dipergunakan  metode  penelitian   sebagai  berikut   :

a.   Wauancara/interview,   yaitu   dengan  mengadakan   tanya   ja

wa.-b   §ecara   langsung  kepada   pimpinan   dan  beberapa   orang

karyawan   pada   perusahaan   UD.   "Aswar  Kadir"   di   Ujung

Pand,an9.

b.   Observasi,   dilakukan  dengan   jalan  mengadakan  pengamat-

an   secara   langsung   dan  seksama   terhadap  kegiatan   pe-

ngendalian  mutu  yang  dilakukan  oleh  perusahaan.

3.3.   Jenis  dan   Sumber   Data

Ac}apun   jenis   dan   sumber  data   yang   c]iperoleh   dari   pe-

nelitian  adalall   :

a.   Data  primer,   yaitu   data   yang  diperoleh  iangsung  dari

perusahaan   UO.    ''Asuar  Kadir"  berupa   dokumen-dokumen,

keterangan  dari  pimpinan   dah  lain-lain  yang  dianggap

mendukung   pemb`ahasan   ini.

b.   Data   §ekunder,   adalah  data   yang  diperoleh  dari  luar

perusahaan   namun   tetap   ada   kaitannya   dengan  pembahas-

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

3.4.    Metc)de   Analisis

Dalam   upaya   membuktikan   hipotesis   yang   diajukan,   maka

clalam   mt±nganali§is   data   yang   trlah   dikumpulkan   digunakan   me

tode  analisis  quality   control  model   dengan   formula   sebagai

berikut   :

C
P=

SP

dan

di   mane   s

N           ::  Jumlah   sampel   yang   diamati

X          :   Jumlah  unit  yang   cacat

P          :   Jumlah  garis  sentral

n           :   Jumlah   sampel

SP        i    Standar   deuiasi

3.5.   Kerangl<a   Opeasional

Dari   rilmus  yang   dikemukakan   di   atas,   terlihat  bahwa   X

adalah  merupakan  jumlah  unit  yang   cacat   dalam  produksi   peru

sahaan   ,   sedangkan   N  merupakan   ].umlah  sampel  yang  akan   dite-

|iti.
Untuk   batas  pengendalian   ata§   (Upper  Limit   Control)/



37`

UCL   adalah     P   +   3SP.    sedangkan   unTuk   baTas   bauah   (Lower   Li-

mit   Control)   LCL   adalah   same   dengan   P   -3SP.



BAB       IV

ANALISIS    TENTANC;   PENGENDALlf`N    KU£`LITAS    PRODUK

DALAin     HLjBUNc;ANNyA     DENGAN            K.ON.TINulTAs

PERUSAHAAN        LIB.    -WASUAR       Kh6IR;I

4.i.   Keadaan  Produksi

Prodkksi  yang  dilakukan  perusahaan  terdiri   dari   3  je-

nis,   yaitu  kusen.   pintu   dan   jehdela,   dengan  jumlah  produksi

masing-masing  adalah   :

i.   Kusen

Data   produksi  kusen   selama   tahun  1993   dapat   dilihat

sebagai  berikut   :

TABEL    11

]umLAH   pR0DUK§I    KusEN   UD."ASuAR   KADlf]'`.
TAHUN   1993

Bulan                                                                    Produksi   (unit)

Januari
P eb rue ri
maret
April
Mei

Juni
Juli
Agustu§
September
Ok t c) b e I

Nopember

Desember

2.Ilo
2.003
2.009
2 . 2.19

2 . 2'2 5

2. 240
2. 260

2. 268
2. 210
2. 432

2 . ilo
2. 300

Jumlah                                                                                26.686
Sumber   :   UD.    ''Asuar  Kadir",   .
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Dari   tabel   tersebut  dapat   dilihat  produksi  kusen  pa-

a.a   perusahaan   sepanjane   tahun   1993.   Pacja   bulan   Janu€ri   jum-

lah  prc)duksi   kusen   adalah   sebes6r   :   2.ilo   unit,   serta   pada

bulan   Pebruari   terlihat  produksinya   menurun  karena   hanya

berjumlah     2.003   unit.   Demikian   pula   pads   bulan   Maret  kem-

bali   terlihat  produksinyai   mengalami   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-

duk§i  kusennya  meningkat   hingga  berjumlah     2.225  unit,   §e-

dangkan   Pada   bulan   Juni   jumlah  proc}uksinya  mencapai   jumlah

2.240  unit.   Pada  bulan  Juli   terlihat  produksi  pada   peru§aha-

an   kembali   meningkat  karena   jumlahnya   mencapai     2.26D   unit

sedangkan   pada   bulan   Agustus   jumlah  produksi   k   sen   mencapai

juinlah     2.268  unit.   Pada  bulan   September  terlihat 'hasil  pro-

duksi   kusen   pada   perusahaan   menurlln   karena   hanya   mencapai
7

jumlah     2.Ilo  unit,   dan   oada   bulan   Oktober  jumlah  produksi.

pada  perusahaan   mencapai   jumlah     2.432   unit,    dan   pads   bulan

Nopember  produksi   pada   perusahaan   untuk   jenis  kusen   mencapai

jumlah     2.410   unit,   sedangkan   pads   bulan   §eptemt]er   terlihat

produksi   kusen   pada   pt3rusahaan   menurun   karona   hanya   mencapai

jumlah     2.300   unit.

Dengan   demikian,    :`epanjang   tahun   1993,    jijmlar`   ;?I.od;Jksi

kusen   pads   perusahaan   jumlahnya   bervariasi,   atau   kadang  naik

kadang  produksinya   menurun.



2.   Daun   Pintu

Agar  dapat  dilihat  dengan  jelas  produksi  daun  pin~

tu  pada  perusahaan   dapat  dilihat  pada  tabel   sebagai

berikut ..

TABEL   Ill
]umLAH.pRoevKsl    DAUN  .   plNTu.     uD®    *AstyAR.KADIR«

TA"N.    1993 ..----.-.  =i  -    ~   -

Bulan                                                                Produk81   (Unit)

Januari

Pebruari

maret

April

mei

Juni

Jgli
Agustus

September

Oktober

Nopember

Desember

3.529

3.405

3.500

3.538

3,527

3.529

3.533

3.492

3.390

3.528

3.535

3.478

Jumlah 41.984

Sumt]er   :   tJD.   *Asgar  Kadir"i   dl   LJjung  Pandang,
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Tabel   Ill  tersebut  di  atas  memperlihatkan  produksi

daun   jendela   perusahaan   UD.   JIAsauar  Kadir"  sepanjang

tahuri   1993.
+

Pada  bulan   Januari,   produksi  daun  pintu  dari  pert+

sahaan   adalah  berjumlall   :   3.529  unit,   dan  pada  bulan

Pebruari  hasil  produksi  daun  pintunya  meningkat  ka-

rena  jumlahnya  mencapal   :   3.405  unit,   demiklaB  pgla

pada  bulan   Maret  prouksl  perusahaan  meningkat  karena

junlahnya  dencapai   :   3.500  unit.    Pada  bulan   April

preduksl  daub  pintu  yang  dihasllkan  oleh  perusahaan
.
oeningkat  kembali  jumlahnya  karena  yang  dlhasilkan

adalah   :   3.538  unit,   dan  pada  bulaB  mei  produksi  da-

t]n  pintu  yang  dihasilkan  menurun  karena  hanya  nenca-

pai  junlah   :   3.527  unit.
'

Untuk  bulan   Juni  produk§i  daub  pintu  yaF`g  dapat  diha-

sllkan  oleh  perusahaan  adalah  sebesar     :   3.529  unit,

yang  meningkat  pada  bulan  Jull  karena  berjunlah   :

3.533  unit,   sedangkan   pada  bulan   Agustus  jumlah  pro-

di;ksi  daun  pintu  perusahaan   turunrkarena  jumlahnya

hanya  mencapai   :   3.492.   unit.   Sedangkan  pada  bulan

September  daub  pif`tu  yang  berhasil   diproduksi  pada

perusahaan  ini  adalah   :     3.390  yang  berarti  juga  me-

ngalami  penll"nan   dibandlng  bulan  lalu,   sedangkan

pada  bulan  Oktober  junlah  produksi  daun  plntunyat  ne-

ningkat  hingga  mencapai   jumlah   :   3.528  unit,   dan  pa-

da  bulan   Nopember  serta  Desenber,   jumlah  produksi



daun   pintu  yang  berhasil   diproduksi  perusahaan  ada-

1ah   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

]U_mLAH   pF]ODUKSI    QAUN    JEN0ELA   UD.     »AsuA.R   KADIR.
TAHUN   |993   ..

BULan.                                                             Produksi   (unit)

Januari

Peb"arl
maret

April

Mei

Junl

Jull
Agustus

September

Oktober

Nopember

Desember

4.865

4.865

4.860

4.870

4.855

4.855

4.865

4.880

4.800

4.BOO

4.930

4.930

Jumlah                                                                     58.375

Sumber   :   UB.  `'Asauar  Kadir"i   dl  ujung  Pandang,
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Dari  tabel   empat  tersebut  dapat  dilihat-dengan

jelas  produksi   daun   jendela  pada   perusahaan   UO..As-

uar  Kadir"  Ujung  Pandang.

Pada  bulan  Januari  terlihat  produksi  daun  `jendela

yang  dihasilkan  oleh  perusahaan  adalah   sebesar   :

4.865,   demikian  pula  pada  bulan  Pebruari,   sedangken

pada  bukan  naret  jumlah  produksi   daun   jendela  yang

dihasilkan  adalah  sebesar  :  4.860  unit,   dan  pada  bu-

lan   April  junlah  produksinya  adalah   :   4.870  unit,   st>

dangkan  pada  t]ulan   nei  junlah  produl<si   daub   jendela

yang  dihasilkan  oleh  perusahaan  adalah  sebesar  :

4.855  unit,  demiklan  pula  pada  bulan  Junl  juDlahnya

gama  dengan  bulan   nei.   Sedangkan,,pads  bulan   Jull  jup

lah  produksi  daun  jendela  yang  berh.asil  dilakukan

perusahaan  adalah  sebesar   :   4.875  dFlit,   dan  pada  bu-

lan   Agustus  Beningkat  jublahnya  hingga  mencapai     :

4.880  unit.

Pada   September  terlihat  produksi   daun   jendela  pacb

perusahaan  mengalami  penurunan  karena   hanya   mencapai

jumlah   :   4.800,   unit,   demikian  pula  untuk  bulan   OktcL

bea  jumlahnya  hanya   §ebesar     :   4.800  unit.   Sedangkan

pada  bulan  Nopember  juolah  produksi   daun   jendela  pa-

da  perusahaan  adalah  :   4.930  unit,   serta  bulan  desen

ber  sebesar    .:   4.930  unit.

.Dari  uraian  di  atas  terlihat  bahua  jumlah  produksi

kusen,   daun  pif`tu  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  karena   jumlah  permintaan   tefhadap   produk   perusaha-

an  juga  bervariasi  jumlahnya.

5.2.   Analisis   Data

•   §eperti   telah  dijelaskan   di  bagian   depan,   bahtya  tek-

nlk  pengendalian  mutu   (quality   control)   dalam  ben`tuk   statls

tik  terdiri  atas  due  bahaglan  pokok,  yaltu   :

I.  Pengendalian     dengan  proses  kontrel

2.   Pengendalian  dengan  acceptance  sampling

Kedua  alat  peFlgendalian  mutu   inl,. akan   dlpergunakan

dalam  upaya  memecahkan  masalah-nasalah  yang  terdapat  dalan

proses  produksi   UD.   "Asear  Kadirt'-khususnya  pada  bagian  prc+

duksi.  Kedua  metode  tersebut  basing-masing  akaB   didasarkaf`

pad;  ;if at  bahan   (atributes) ` serta  faktoi-faktorbarang  (Va-
rlat,les).                                  `+

Peralatan  yang  dlgunakan   dalam  kedua  netode  tersebqt

adalah  sebagai  berikut  :

Untuk  proses  kontrol,   digunakan  peralatan   control

chart  atau  bagan  pengendalian,   sedan6kan  untt]k  acceptance

sampling.. dilakukan  dengan  fltenggunakan   pendekatan   distrit)u-

tion  dengan  kemungkinan  atau  probabilitas  dltolak  atau  diter

rime  dalam  uaktu  tertentu  dengan  hanya  berda§arkan  pada  san-

pel  yang  ditarik   dari  keseluruhan` populasl   («).

Bagan  pengendallan   (control  chart),   terdiri  atas  due

jenis  yaitu  pengeridalian  untuk  atribut  d;n  pengendalian.
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sebagai

patokan   prosentase   cacad  dari  hasil.produksi  untuk  menilai

apakah  produk   sesuai   dengan   standar  yang  telah  ditetapkan

atau   tidak.   Sedangkan  bagan  pengendalian  variabel   digunakan

sebagai  patokan  prosentase  cacat  dari  hasil  produksi  untdk

menilai  apakah  produk   sesuai  dengan  standar  yang  telah  di-

tetapkan  atau  tidak.   Sedangkan  bagan  pengendalian  variebel

digunakan  untuk  lpenilai  variasi  dari  rata-rate  hasil  pro-

duksi  dengan  mengukur  beret  sesqai  dengan  ukuran  staodar

yang  telah  dltentukan  dengan  lenggunakan  peralatan  X-chart

sedangk.an   R-chart  digunakan  untuk  i]engukqr  variasi  rentang

produ.ksi.

Bagan  pengendalian  atrlbut  dan  varlabel  masing-na-

slng  mempunyal  tiga  garis  horizontal  yang  terdiri  dari  ga-

ris  tengah/sentral  line,   garis  batas  pengendaliah  atas  atau
upper  limit  control  dan  garis  batas  pengendalian  bagah  atau

louer  llmlt  control.
Kegunaan   garis-garis  ini  adalah  untuk  melihat  sejauh

mama  penylmpangan-penyimpangan   dapat  terjadi  atas  hasil  pro

duksl   (cacat).

Dalam  upaya  mengaplikasikan   data  yang  telah  dipero-

leh  dari  perusahaan   uD.     .Asqar  Kadlr     tJjung  Pandang  ke  dalan

peralatan  quality  control,   pertama-tama  yang  diaplikasikan
adalah  kontrol  chart  untuk  atribut  dengan   simpangan  baku   se.

besar     :   3  SP   (tiga  standar  deviasi)  yang  berarti  bahwa

tlngkat  kepercayaan   (label  of  condidence)   dari   sampel
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adalah   set)9sar   :   99,7   %  dengan   pengertian   bahua   ditaksir  ke-

mungkinan   dari   sampel   yang   diambil   jatuh   di   luar   tiga   sigma

confidence  adalah   sebesar   :   0,03   %  dari     loo   %    pemeriksaan

atau   pengamatan.

Sebe}um  mengaplikasikan   data   ke   dalam  alat  analisis

akan   dikemukakan   tentang  pengaruh   dari   penetapan  began  yang

terdiri  dari  dua  pengaruh  yaitu  penetapan  began  yang  ketat,

dan  pengaruh  bagan  yang  luas.

Pengaruh  dari  penetapan  bagan  yang  ketat  adalah  se-

bagai  berikut   :

I.  Kualitas  produk  yang  berada  dalam  batas .control  akan

menjadi  lebih  balk.

2.   Jumlah  sampel  yang  berada   dalam  batas  control  menja-

di  lebih  kecll.

3.  Perusahaan  akan  terdorong  untuk  neningkatkan  kualltas

produksinya.

4.  Perusahaan  diharapkan  untuk  lebih  ketat  lagi   dalam

melaksanakan  pengendalian  kualitasnya.

Sedangkan   pengaruh   penetapan  ba6an  yang  luas  adalah

sebagai  berikut   :

i.  Kualitas  produk  yang  berada  dalam  batas  kontrol  rela

tif  akan  lebih  balk.

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.   Perusahaan   kllrang   terdorong  untuk   meningka.k6n   mutu

p ro duk s i ny a .

Untuk   mengadakan   anali`sis,   maL'a   akan   c}ianalisis   pro-

sentase   cacat  untuk   §etiap   jenis  produksi   perusahaan   UD.

''Aswar  Kadir"   sebagai   berikut   :

1.   Kusen

Aplikasi   data  yang   diperoleh  pada   perusahaan   ke   dalam

statistikal   quality   cant:rol   dengan   sampel   hasil  pengolah

an  produksi   sejumlah   :   77  unit  yang   diolah   dalam   30   hari

kerja,   yaitu   selama   bulan   Desember   tahun   1991.

Un.-tuk   lebih  jelas   tentang  hal   ini   c!apat  dilihat  seba-

gal  bel.ikut   :



TABEI     V

JUMLAH    CACAT/PB0SENTASE    CACAT    PEflHARI     .
•        SAMPEL    DAftl   n    =   77    =   KUSEN

48

Hari ]u:i::a¥:n g                Jut:::t;a;a t                 pZ:::::,;;

Jumlah     2.Ilo 16

Sumber   :   UD.   "Asuar  Kadir"  di   Ujung  Pandang,
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Dari   tabel   V  di   atas,   ternyeta   terdapat   s6tu   item

yang   jatijh   a.i   luar   bates  pr?ngendalian.    Dengan   demikian

t{3rc}aipat   penyebab   sehingga   menimbulkan   deviasi    (penyim-

pangan).   Untuk   itu   perlu   diadakan   tindakan   Denc:egahan   un

tuk  kegiatan   produksi   selanjutnya.

Tabel   menunjukkan,   proc}uk   yang   diamati   dalam   setiap

hari  kerja   adalah   sebesar  77  unit  kusen   (n),   sedangkan

jumlah  kusen   yang   cacat   adalah   :   16  unit   (X),   jumlah  po-

pulasi   (N)   adalah   :   2.Ilo  unit.

Untuk  mengetahui  kerusakan   rata-rats   dari   popu   asi

terseb.ut,   dapat   dilakukan  perhitungan   s8bagai   berikut   :

16

SP

§P

SP

16

77x30                       2.SID

0,0069   (i   -0,0069)

0,00685

|RI       EiiiEuuHai=E

0,0069

SP      =0,0107
======

Dari   hasil  perhitungan   tersebut,   dapat   c!iktjtahui   sim-

panan   bahan   baku    (3SP)   ialah   :

3SP      =   3   x   0,0107

=   0'0321

Atas   das„   simpanan   baku   di   atas,   make   dapat   c!ipcro-

|eh:
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UCL   =   0,0069   +   0,0321   =   0,039   atau      3,9   %.

LCL   =   0,0069   -0,0321   =   -0,0329   atau   3,2

K6I`ena   dari   hasil   pt±rhitungen   menunjukk

adilah  negatif   (-)   yang   tidak   akan  mungkin   t-arraartr6re-

na   di   bauah   nol    (0),    sehingga   untuk   batas  pengenc}alian

baua   adalah   same   dengan   nol    (0).   Dengan   demikian   berari

bahua  batas  pengenaalian  yang  normal  untuk   kusen  adalaht,

0,039   atau   3,9   %  untuk   bata§   atas,   serta   0   %  untuk   batas

pengendalian  bauah.

2.   Daun   Pintu

Aplikasi   data   yang   diperoleh  pada   perusahaan   UD.    ''As-

war  Kadir"  ke   dalam   statistikal   quality   control   dengan

sampel   daun  pintu   adalah  sejumlah   :   115  unit   setelah  di-

olah   selama   30   hari  kerja   yaitu   §elama   bulan   c]esember,

yang.  dapat   dilihat  pads   tabe}   berikut   :
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TABEL    vr

JUMLAH    CACAT/PROSENTASE    CACAT   PEBHAfll

SAMPEL    0ARI   n    g    115    DAUN    PINTU

Hari     Jumlah  yang                 Jumlah   cacat-                          Prosentase
(cacat/p)diamati

Jumlah   3.450

Sumber   :   UD.   "Asuar  Kadir"   di   Ujung   Pandang,
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Dari   tabel   tersebut,   ternyata   terdapat  satu  item  yang

I.E`tuh   di   luar   bates   pengenualian.   Dengan   demikian   terda-

rjat   penyebeb   sehingga   menimbulkan   deviasi    (penyimpangan)

Untuk   itu   perlu   c!iadakan   tindakan-tincjakan   pencegahan   un

tuk   kegiatan   proc]uksi   selanjutnya.

Tabel   menunjukkan,   produk   yang   diamati   dalam   se  lap

jam  kErja   adalah   sebesar   :   115  unit   (n),   sedangkan   jumlah

daun  pintu  yang   cacat   adalah   :   23  unit.   Untuk   mengetahui

kerusakan   rata-rate   dari  populasi   di   atas,   daF)at  dilaku-

kan  perhitungan   sebagai   berikut   :

23

SP

SP

SP

23

30xll5                       3.450
=   0'00667

0,00667    (i-0,00667)

0,0066255

LIE

0'0000576

SP      =0'00759
=======

Dari   hasil  pt3rhitungan   tersebut,   dapat  diketanui   sim-

pangan   baku   (3SP)   sebagai   berikut   :

ESP   =   3   x   0,00667

=   0,D20

Atas   da€`E,I   simpangan   baku   di   atas,   make   daDat   dipero-

|eh:
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UCL    =   0.00759   +   0,020    =   0,0.?79   atau       2,7   7..

LCL   =   0,00759--r],0.?0   =   +fl.rfll?4l    at,3u   -I.24   %

'Karena   dari    hasil   pt3rhit,ijnQan   I.ir2nunjukkan   bahua---li_

ad,'±lah   neg`=,tif`   yang   tidak   =k=n   mune.ikin   tel`jadi   ':t3rena   di

batgah   nol    (0),    sehingee   unt\Jk.  b=,t=-.s   r]engenoalian   bahwa

(LCL)   adalah   sam§   c!engan   nol    (0).    Dengen    cjemiki,?n   bet.ar-

ti    bahua   batas   penge!lr!t-ilic=jn   `    3nQ   normal    ac!a.1.3h    :    0,0279

atau    2.7    %,    untu!<    bat`-is    `=jt`=s    =`ert~_-        C    at   untuL{    bc',]t`=-s    pc)-

ngencjF,1`ian    b.-i,i:.,h.

:,.    rt=un  Jendela

Aplikasi    data    yar`g   dir)t:ro.1.eh   r)edE    r]r?rusahaan    UD.    'Lq,s

uar   Kadirq.     Uj'ung   Panc!eng   kr`i    cj,-ilc3\n    stc3tistical    quality

control   deng`=n   scf3mDel   L,3sil   Droduksi   sejL'ilah   :    164  urTit

r3erhE.ri   kerj=   yang   dioleh   =`r`l,~m=    30    ht=iri   k,3rja    yaitu

bulan    desembel`,    mcT3k€    c!`=r=i.t    di.I.i.hc-t    D`=,liz    tab[J.1_    berikut

ini:
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TABEL   VII.

JumLAH    CACAT/PF}OsENTASE    CACAT   PEBHATI

SAMPEL    DARI   n    =164    DAUN    JENOELA

TAHUN    1993

Hari Ju::::a::ng            J#::/;icat         Pi:::::;;;

J'umlah 4.920

Sumber   :   UD.    "Aswar  Kadir"   di   Ujung  Pandang,    _
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Dari   tabel   tersebut,   ternyata  t item   yang

j`3tuh   di   luaz`   b.3tas   rjengendalian.    Dengan   demikian   terda-

pat   r]enyebab   €`ehingga   menim5ulkan  'deviasi    (penyimpangan).

Untuk   itu   perlu   c!iadakan   pencegahan   untuk   kegiatan   proc3uk

si   selanjutnya.

Tabel   tersebut  menunjukkan,   bahuia   produk   daun   jendela

yann   diamati   perhari   kerja   adalah   :   164  unit   (n),    sedang

ken   jumlah   daun   I.endela   yang   cacat   atau   rusak   (N)   adalah

sebesar     :   28   unit,   dan   jumlah  populasi   sebesar   :   4.920

(N).   Dengan   c]emikian   dapat   dilakukan   perhitungan   rata-

rata   sebagai   berikut   :

28
P=

SP

SP=

SP

28

164x   30                    4.920
=   0'00569

0,00569   (i   -0,00569)

0 , 0 0 5 6 5.7 6 2

164

0,0000346

SP      =   0'005883

Dari   hasil  F.erhitungan   ter€`ebut   di   atas,   dapat   dike-

tahui   simpangan   baku   (3SP)   dari   produk   d6iJn   jr=ndela   se-

bagai   bet.ikut   :

3SP   =   3   x   0,00569

=      0'01707

Atas   dasar   simpangan   baku   tersebut   di   atas,   maka
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dapat   di.peroleh   :

-LICL   =   0,005883   +   0,01707   =   0,022953   atau    2,3   7o

-LCL   =   0,005883  -0,01707   =   -0,011187   atau   -i,i   %

Hasil   perhitungan   yang   telah   dilakukan   di   atas  menun-

jukkan   bahua   LCL   adalah  negatif   yang   tidak   akan   mungkin

terjadi   karena   di   bauah  nol   (0),   sehingga  untuk   batas  pe-

ngendalian   bauah   (LCL)   adalah   sama   dengan   nol.    Dengan   de

mikian   batas  peneendalian   yang  normal   adalah   :   0,022953

atau   2,3   %,   untuk   batas  pengendalian   atas   clan     0   %  untuk

batas  peneendalian   batLiah.

Dari   hasilmperhitungan  yang  telah  c!ilakukan   di   atas,

m6ka   dapat   diketahui   bahua   tingkat  .  kecacatan  pada  ketiga

jenis  produk   dari  pada  pel`us`ahaan   ini  masih   tinggi   atau  pro

duksi   yang   dilakukan   kurane  normal.   Untuk   kusen   misalnya:

tingkat. kecacatan  yagg  tinggi  mencapai   4  unit  atau   o,04  se-

dangkan   hasil   perhitungan   seharusnya   jumlah  cacat  produk

yang   normal   hanya   mencapai     0,03   %.

Demikian   pula   untuk   produk   daun   pintu,    tingkat   cac€t

r3£odukfi    yang.   t,e=tirtrici   aJal6h   mencap=`i   0,05   sedangkan   yang

normal   seharusny=   hanya   mencapai   0,02   dan   untuk   produk   daun

jendela   pada   pt3rusahaan,   terlihat  bahwa   tingkat  kecatatan

tertinggi   da±i   produknya   aclalah  mencapai   :   jumlah     7  unit,

sedangkan   jumlah   cacat   yang   normal   seharusnya   hanya   mencapai

jumlah     0,03r.ipersen.

Hasil   ,3nalisis  yang  telah   dilakukan   di   at.as  menunjuk-

kan   bahua   perusahaan   UD.    ''Aswar   Kadir"   Ujung   Pandang   di
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dalam  kegiatan   dan   tindakan   produksinya   masih   harus  meilerap

kc3n   pengeindelian   mutu   produksi   yang   balk   sehingga   jumlah

produk   yang   cacat   dan   d3.let   c!ihas.ilkan   tidak   terlamrjau   ting

gi   yang   dapat  mengakibatkan   menurunilya   hasil   penjualan   se-

kaligus  mengurangi   labs   yang   dipel.oleh.



BABV

SIMPULAN     DAN     SABAN

5.i.    Simpulan

Adapun   kesimpillan   yang   dapat   dikemukakan   pads   kesempat

an   ini   adalah   §ebagai   berikut   :

i.   Perusahaan   pertukangan   kayu   UD.    ''Asuar   Kadir"   Ujung   Pan-

dane  hingga   saat   ini  masih  menjual   produknya   secara   order

(pesanan)   clan   tidak   menjual   secara  massal.   Sistem   penjual

an   order  ini   terlihat  mempengaruhi   pa?rkembangan   produksi

dan   penjualannya   sehingga   penjualan   yang  dilakukan   selama

lima  .tahun   terakhir  kurang  meningkat   jumlahnya.

2.   Dalam  si§tem  produksi   (kualitas)   produksi,   terlihat  aspek

pengendalian  mutu   (kualitas)   produksi   belum  dilakukan   se-

3.

cara   seksama.   Hal   ini   dapat  dilihat  dari   struktur  organi-

§asi   perusahaan   yang   tidak   mt:ncamtumkan   bagian  pengendali

an   mutu   produksi.

Hasil  perhitungan  menunjukkan   bahwa  ketiga   jenis  produk

yang   dihasilkan   c)leh  pt3rus6haan,    tingkat   cacat   yang   ter-

jadi  masih  terlihat   tinggi,   sehingga   dapat  dikatakan  ku-

rang   normal.    Hal   ini   berpengaruh  pada   laba   yang   c}iFiel`oleh

karena   berarti   mengu.rangi   jumlah  produksi   yang   dapat   diha

silkan  untuk   setiap   jenis  produknya.

5.2.   Saran-saran

Adar]un   saran-saran   yang   c]aDat   c}ikemukakan   pacja   penulis-

an   skripsi  ini  ialah   :



Sebaimnya   pimpinan   perusahaan   mulai   sa |m em i k i I-

ken   untuk   mc-iljual   prodljknya    d.engan    sis`teiTl   mas`sal.    De-

ngan   penjualan   procluk   secara   mass6l   clan   tetap   menel`ima

orderan   maka   diharaDkan   akan   mampu   meningkatkan   penju-

alan   dan   ha§il   produksi   pada   uaktu   yang   akan   datang.

Agar  mutu   produk   yang   dihasilkan   dapat   ditingkatkan   dan

diDel`tahankan.    sebaiknya   pihak   pimpinan   juga   memikirkan

untuk   mengadakan   satu   bagian   dalam   mt3kanisme  kerjanya

yaitu   bagian  Dengendalian  mutu   agar   dalam  kegiatan   pro-

duksinya   tidak   terjadi  kecacatan  yang   tinggi   sehingga

memrj-engaruhi   Fierolehan   labs.
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