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RATA   PENGARTAR

4lhamdulillah,  Penull8  pan.j&tk&n  pujl  8yukur  Eebadlr&t

Allah  SWT,   ata8  Rahmat  dan  Karunia-Nyalah  8ehirlgga  Penullg

dapat  neranpungkan  jkrlpsl  1nl.

Adapun  mak8ud  dart  pada  penull8&n  Bkrlp81  1nl,  gum  nene-

nuhl  persyaratan  untuk  memperoleh  gelar  Sarjana  pad8  Fakulta8

Ek6noml  Unlver81ta8  "45"  Ujung  Pandang,   dan  Jugs  urltuk  nenam-

bah  dan  helatlh  tTavasan  kellnuwan  8esual  dengan  dl8lplln  ilirm

yang  Penull8  gelutl.
Dalan  penyele8alan  gkrlp811nl,  Penulls  banyak  neDdap8t-

kan  bantuan  darl  berbagal  plhak  balt[  8ecar&  norll  maupun  .

natez.11,  olehnya  ltu  pada  ke8empatan  lnl  dengan  segala  keren-

dahan  hatl  penull8  1ngln  menghaturkan  terlma  ka8lh  d8a  peng-

hargaan  yang  Betlnggl-tlngglnya  kepada   :

1.  Bapak  Dig.   Oe8man  I.ewangka,  HA.   8elatnl  pemblmbing  I

dan  jugs  Bapak  Ha8anuddln  R.   SE.   Hal.   Belalni  pembln-

bins  11  yang  dengan  penuh  perhatlan  telah  meluangkan

waktunya  untuk  menberlkan  blmblngan  dan  arahan  8erta

motlva81  kepada  penull8  hlngga  8elesalnya  8krip811nl.

2.  Bapak  Ketua  Yaya8an  dan  Rektoi.  Unlver81ta8  "45"  beserta

Staff  8elaku  pemblna  dan  pengelola  Unlversit®8  "45"

Ujung  Pandang.

3.  Bapak  Dekan  Fakulta8  Ekonoml,   Ketua  Juru8an  Manajemen

be8erta  8taff  dan  8egenap  tenaga  pengajar  yang  dengan

8egala-jerlh  payah  dalam  mendldlki-I`dan  nengarahkan

penullB  mulal  dal`1  awol  Penulls  nenjalanl  kullah
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bingga  dimana  Penulis  dapat  nenyelesaikan  kuliah  di-
•  Univez`slta8  ''45"   yang  fyerrclnta  lnl.

4.  Bapak  Pibplnan  dan  geluruh  pare  Kal`yaven  pada  peru8a-

haan  P.T.   Panca  U8aha  Palopo  Plprood  yang  dengan  se-

gala  t[erahtamahannya  dalam  memberlkan  bantuan . 8ez.ta

fa8111ta8  selama  Penull8  mengadakan  penelitlan.

5.  Ayahanda  H.Toylb  Djannatln   (&1narhum)   dan  Ibunda

Bachnavaty  terclnta,   Senbah  Sujud  Ananda  haturkan  ata8

8egala  jerlh  payah  yang  telah  menbesarkan,  mendldik

dan  bencarl  nafkah  8emenjak  Ananda  lahlr  s&npal   seka-

rang  hlngga  Ananda  dapat  menyelesalkan  kullahJ

6.  Kakanda  yang  terclnta  An8har,  Hajlz`,   Akbar,  Ab8ar  ata8

8egala  notiva81,   ar8han  8erta  bantuan  yang  telah  di      .

berlkan  khu8u8nya  dalam  membantu  memblayal  'kullah

senenjak  menjalani  perkullahan  hlngg8  Adinda  dapat

nenyele8alkan  kullah.

7.   Jug&  kepada  Adlnda  Akhmar  dan  He8ty  atas   8egala  pong-

ertlan  dan  bantuan  yang  tak  terhlngga  yang  telah  dlbe+

rlkan,

8.  Kepada  Saudara-8audaraku  yang  tez.gabung  di  MAPALA

(  Maha8i8wa  Penclnta  Alam  Unlverslta8  t'45"   )   atas  8e-

gala  b&ntuan,  perhatlan  dan  motlva81  yang  telah  dl
berlkan  kepada  Penull8  8elama  inl.

9.   Dan  juga  kepada  Adlt[-adiklsti  yang  ter.gabung  dl .GR"PAN&

(  GeneraBI  Remaja  Penclnta  A1&m  Llngkungan   )-d-i  T®11o
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Bar.u,  tchususnya  adlkku  Astio  dan  Anchu  yang  nenberl-

ken  bantuannya  8elama  penull8an  skrlpsl  1nl.

10.  Dan  kepada  8enua  pihak  yang  Penulls  tee  dapat  sebut-

ken  satu  per8atu,   8enoga  Allah  SWT,  mebbala8  kebalkan

nya,   Amln.

Dan  pads  akhlrny&  8enoga  8kl.1p81  1nl  dapat  bemanfaat

bagl  klt&  8enua  terutana  bagl  dlrl  Penull8  8endlrl  yang  ma81h

nedilllki  pengetahuan  yang  furang,  Dan  kepada  8emua  plhak  yang

telah  nenbantu  Penull8  dal8n  penullgan  ik±1p81  1nl  sekall  1agl

Penull8  haturkan  terlma  ka8lh,   8enoga  Allah  SWT,  menbalas  8e-

nua  kebalkannya.  Amln.

Ujung  pandang,       April  1994

Penull8
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B-AB   I

P   E   H   D   A   H   U   I,   U   A   H

1.1.   Iiatar  Belakang  Ma8alah

Sejalan  dengan  perkembangan  ekononl,  penerlntah  telah  men-

canangkan  8erangkalad!  kebljak8anaan.  untuk  nerangsang  pertumbu-

han  dan  pert[etnb8ngan  peru8ahaan.  Akibatnya  pem8ahaan  berlomba

untuk  nerebut  pasar  8ehingga  persainganpun  senaldn  ketat.

Pads  perkenbangan  lndu8trl  akhlr-alchlr  inl  pengendallan

nutu  8angat  nenjadl  p®rhatlan  dan  dlJadlk.annya  8e8uatu  hal  yang

tldak  dapat  dipl8ahkan  dengan  pengendallan  produk81.
`Untuk  menjaga  kelang8ungan  hldup  perusahaan  dalan  persal-,

ngan  yang  8emakln  ketat  inl  make  8818h  8atu  fatftor  yang  perlu

dlperhatlkan  adalah  mutu  darl  suatu  produk  yang  dlba811kan.

Karena  per8alngan  harga  yang  gama  dan  juga  produk  yang  8ama,

naka  konsumen  akan  tbenlllh  mutu  yang  balk.

Pengendallan  mutu  lnl   Bangat  dlutanakan  oleh  perusahaan-

perusahaan  dalam  I.angka  nenunjang  program  jangka  panjang  per-

us8haan  yaltu  nempertahankan  pa8ar  atau  bahkan  menambah  pa8ar.

P.I.   Panca  Usaha  Palopo  Ply+rood  8elama  lnl  mengalanl  ma8a-

lah  nutu  pl.oduk  dlmana  tlngkat  keru8akan  yang  terJadi  8angat

tln881.

Dengan  kondl81  yang  demlklan  naka  care  operaBl  yang  balk

mutlak  dlperlukan,   agar  dapat  mencegah  terj8dlnya  kel.usakan

atau  cacat  dalam  prose8e  produkslnya,   karena  dengan  keru8akan

ter8ebut  akan  nenlmbulkan  kerugian  bagl  perusahaan.
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Tabel  I   dibawah  ini  menunjukkan  perkembangan  produksi  dan

jumlah  kerusakan  dan  kerugian  yahg  diakibatkan  oleh. rusaknya',

pr.oduk  pada  P.I.   Panca  Usaha  Palapo--Plywood..  -`,

TABEL   I

PEREEMBANGAN   PRODUKSI

PERIODE   TAHUN   1992

BULAN JUMLAH  PRODUKSI               JUMLAH   KERUSAKAN

(   Peg   )

JAITUARI                      641. 22+

FEBRUARI                   734. 569

MARET

APRIL

MEI

J   U  N  I,

JULI

AGUSTUS

SEPTEMBER

0KT0BER

NOPEMBER

DESEMBER

785.150

7cfR .15r/

852.169

854.182

8n2..72:3

909 . 218

912.164

898.763

920.173

921. 715

(   Pc6   )

KERUGIAN

(      fry     )     -

33.8|o

33.81.5
+.'

30.054

29 . 150

39.762

37 . 641

rr' .I 2:3
42. 867

42.164

45.940

44. 267

40 . 310

.<.-.,

38.036.250

38.041.875

33.810.750

32..793.7sO

44.732.250

42.346.125

42.438.375

48.225.375

47 . 434 . 50o

51. 682. 500

49 . 800 . 37 5

45. 348 . 7 50

Sumber  P.T.   Panca  Usaha  Palopo  Plywood

Data  tersebut  memberikan  gambaran  bahwa  I`ata-rata  perbulan

terjadi  penyimpangan  pl`oduk  dalam  bentuk  produk  cacat  sebesar
`29.150  Sampai  45.940.   Dengan  demikian  jika  dikonversikan  keda-

1am  rupiah  maka  banyaknya  kerugian  yang  diakibatkan  produk  cacat
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t.r8®but   8ebeBar  fry  32.000.000.-     8amp81     51.000.000.-

Data  dlatas  nenunju`kkan  bahwa  penel`apan  pengendalian  nutu

terpadri  dalan  prose8  produkBl  pads  P.I.  Panca  U8aha  Palopo  Ply-
Lvood  8angat  dlperlukan,  kaz.ena  ltu  penullB  nencoba  untuk  bela-

kukan  penelltlan  dengan  leblh  nendalam  mengenal  kenanpuan  mane-

jenen  peru8ahaan  terhadap  pengendallan  mutu  produk81  yang  ber --..

kaltan  dengan  masalah  pengendallan  nutu  guns  pehlngkatan  efl81-
',`,

en81  produk81  kayu  laplg  pada  P.I.  Pence  U8aha  Palopo  PlytJood

yang  berdoml8111  dl  Palopo  Sulawe81  Selaten.

1.2.  Pokok  Perma8alahan

Berda8arkan  uralan  dlata8,  naka  pez'na8alahan  yang  dlhadapl

P.I.  Panca  U8aha  Palopo  Ply+rood  adalQh  banyaknya  produk  yang

rusak  atau  cacat  yang  berdampak  mengurangl  tlngkat  produksl,
•d®pE&h`-.?chl]d&n  ma8alah  pokok  yang  dlhadapl  peru8ahaan  edalah

8anpal  8ejauh  nana  penerapan  pengendallan  nutu  untuk  nenekan

Junlah  produk  ru8ak  at8u  cacat  pada  tlngk*t`S  paling  nlnlmal.

1.3.  Tujuan  dan  Kegunaan  Penelltlan

1.3.1.   Tujuan

(1 )  Unutk  menggtahul  tlngkat  kerusakanatau  cacat

produksl  kayu  lapis  pads  P.T.  Panca  U8aha  Polo-
1 i'.

po  Plywood.

(2)  Untuk  nengajukan  8uatu  kon8ep   jalan  keluar

guna  mengoptlmumkan  pengendallan  mutu  terhadap

produk  k8yu  lapis  pada  P.I.   Panca  Usaha  Palopo

Plyroo_a:=___
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1.3.2.   Kegunaan

(1)  Untuk  nenambah  pengetahuan  dan  pemahaman  me-

ngenai  penerapan  nanajemen  produk81   8ecara  unu(a

dalam  8istem  pengendallan  mutu  produksi  perusa-

haan.

(2)  Sebagai  b8ban  informa8i   ser't8  input  terhadap

peru8ahaan  bersangkutan  dldalam  pengembangan

u8aba  dlna8a  akan  datang.

1.4.   Hlpote818

Berdasarkan  h8sll  pengamat8n  yang  erat  kaltannya  dengan

ma8alah  pokok  yang  telah  dikemukakan,  make  penulls  mengenukakan

8uatu  hlpotesi8. 8ebagai  t>er.1kut   :

1.  Pengendallan  mutu  8ecara  8tatl8tlk  nemungkinkan  peru88haan

nengetahul  bates  tlngkat  toleran81  produk  ru8ak  8ecara  opti-

mal,

2.  Melalul  pener8pan  ukur.an  bates  toleransl  mlninal  keru8akan

produk,   perusahaah  dapat  menekan  blaya  produk81  dan  pada

9111I-annya   efl81en81   produkB1.
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BAB   11

KERAmRA  gEORI

2.1.  Sejarah  81ngkat  peng®ndallan  mtLtu  terpadu

Kon8ep  81Bten nanajenen  to€al  quality  control  dlkenal  8e-

jak  pa8c.  perang  dunl&  11,  beraBal  d®rl  Armand  V.  Felgenb®un,

yatlg  pad&  t.hun  195®-an  bertlnd&k  8.ba€al  ban.jer  peru8ahaan
bldang  kendall  butu  a.fi``=In&ha`Jeis-Lb±dang.£`opera81  f&brlka81   8e-

1tiruh  pertLg.haan  dan  kendall  nuta  pada  8€.f  kaneor  po8at

Electrlo  dl  Hey  York  City.  Artlk6lnya  biengenal  pens.ndall&n

butu  terpadu  dls.erbltk&n  dalatb  edl81  bul&n  bet  1957  dl  baj&1ah

Indus€rial  Qi&11ey  Conerol,  dan  dlllmtl  oleh  penerbltan  Bebu.h

bulm  }ong  berjudul  Toe.1  Q`iallty  Control  Engiiieerlng  and

Hana.ebcnt.

SelanjtLtnya,  kon.ep  kendali  butt)  f]tatlgtlk  yaltu  S€.tl8-
•tlcal  Quality  Control   (SQC)  dlmulal  pads  tahun  1930  dengan  pe-

nerapan  dlagran  hontrol  yang  dltemukan  oloh  Dr.  A.  Sbevart

darl  Ii.boratorlun  Bell  dalatb  bldang  lndu8€rl.
Kedua  kon8ep  dlata8.   Becara  berang8ur-ang8ur  naBuk  ke

+epang  dengan  nodal  ¢r&1nlng  and  ®duc&tlon  dengan  dldatangk&n
due  pak&r  kendall  mitu  yaltu  Dp.  V.  Edward  Deblng  darl  Anerlk&

dal&n  eemlnar  kendall  nutu  BtatlBtlkal  bagl  pare  nanajer  dan

ln81nyur  pada  tah`ln  1950,  dl.08ul  kebudl.a  lnlnjun8annya  pada

t.hun  1951   dan  1952.   Dan  p®da  tahun  1954  Dr.   J.  H.   Jurarl  Juga

dlund&ng  dalam  8enln&r  untuk  nanajer  ptlncak  dan  nadya.  Imnjung

an  Dr.  Jur.n  lnl  ben.nd&1  8uatu  p®rallhan  a.lan  keglatan  ken-

d.11  mutu  balk  menyangkut  p®ran  n&najer  puncak  den  bady&,
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baupnn  kendall  Dutu  8ebagai  Buatu  &1at  manajemen.  Pelak8anaan

kedua  Seminar  ter8ebut  dl8pon8orl  oleh  JUSE  (Japanese  Union

Of  Scl:ntl.Bts  and  Englneerlng) ,   JUSE  berup&ken  organi8a81

8tia8t.  rang  dlbentut( oleh  pare  ahll  tehnlk  dan  ilmvan  pads
tahan  1964.  P®da  tahun  194'9  JUSE  bembentut[  keloupok  rl8et  ken-

dall  butu  &tau  Quality  Control  Re8earcb  Group   (QCRE)  dengan

&nggota-anggota  a.rl  kal&ngan  chlver81ta8,  1ndtl8tri  dan  peme-

rlntah&n.  Tujuermya  untck  turut  8erta  dalon  rieet  dan  peny®t)a-

rab  pengentahuan. tent&ng  kendall  mtu,  dengan  belak8dnak&n

Imp.u8-lmrgu.,  8enlnar-semln.a  dan  nel.1ul  bedl.  b&88&.

Setelah  belak8amkan  lmr8u8  dan  eonlnar  tBaka  dlketahul

bahta  flglka,  ldtBla  dan bated.tlka  &d.lab  unlversel  dan  dap&t

dl¢ar®pk.a  dlbanapun  dl  dunla.  Honun  dalab  hal  kendall  tmtu

atau  dalari  hal  ap&pun  yang  berhubung&n  dengan  1.tllah  .kena

dell.  d&k.  faktor  banuel&  dan  faktor  Bo8lal  berper.n  be8ar.
Bagalban.pun  balhy&  netode  Anerlt[a  dan  metode  Inggrl8.  netode

ter8ebut  tldak  dapat  dllnpor  k®  Jep&ng  feb8galnana  asu`nya
'

Ag&r  dap&t  berhaell  bake  rrof.  Dr.  E.oru  I8hlkave,   8al&h  8e-

orang  ahll  Jepang  den   d|kehe|.  dengan Bapak  kendall  mutu  Ter-

p.du.  Bellau  bengadapta81kan  dan  men€enbangkan  t[edua  konsep

ter8ebut  dleta8.  Beberapa  kon8ep  S18ten  H.najenen  Total  Qu&-

11ty  Control^onp&n} Vld®  Qu&11ty  Control  {IQC^VQO)  dlantara-

n}a  .dalah  penbentukan  keglatan  pengend.llan  Dutu  pada  tlngkat

pekerja  (Wort[8hop  Level)  yang  kemudlan  dl8ebut  Quality  Control
Circle  (QCOAm}.  Sec&pa  rligka.  dapat  dluralkan  pepbeda.a

•18ten H.najenen  antara  Jepang  dan  Aberlka  &dalah  Perusahaan



Anerlka  dan  Eropa  s8ngat  mengandalkan  8pe8lall8a81  dan  tang-

gung  jawab  perorangan  akan  tetapl  Jepang  menekankan  kend811

mutu  yang  terlntegI.asl  antara  8enua  dlvlBl  dan  k8ryavan  8erta

I)ertanggung  javab  t)er8ama-same.

2.2.  Pengertian  Mutu

Pads  da8arnya  pengertlan  mutu  atau  tnlallta8  darl  suatu

barang  atau  jasa  belum  dapat  diberlk8n  secara  kongkrlt,   8e-

hlngga  8ifatnya  relatlf.  Dalan  banyak  hal  8eringkall  plhak

kon8umenlah  yang  banyak  nemberlkan  penllalan  terhadap  mutu

at&u  kuallta8  8uatu  barang  dan  ja8a  yang  berdaBarkan  kepada

tujuan  dan  kegunaannya.

Secara  unun  mutu  8uatu  t)arang  mel`upakan  jumlah  darl  at-

rlbut  atau  81fat-81fat  sebagalmana  yang  dlganbarkan  ol®h  pro-

duk  ber8angkutan.  Sepertl  yang  dlkenukakan  oleh  Sofyan  A88aurl

(1980:7)  t)ahva  pengertlan  mutu  atau  kualltas  adalah  8ebagal

berlkut  :
"Mutu  dlartlkan  sebagal  faktol.-faktor  yang  terdapat
dalam  Buatu  barang  atau  hasll  yang  nen}ebabkan  bat.®ng
atau  ha81l  ter8ebut  Besual  dengan  tujuan  untuk  ape
barang  atau  ha8ll  ltu  dlmak8udkan  atau  dlt)utuhkan"

:,`w`.`       Darl  deflnl81  tergebut  diata8  menunJukkan  bahva  bat.ang

yang  dlha81lkan  haru8  dapat  menenuhl  beberapa  tujuan,   agaz.

supaya  barang  atau  jasa  ter8ebut  d8pat  dlpergunakan  untuk  men

capal  tujuan  ltu,  naka  barang  atau  ja8a  ltu  harus  mempunyal

tnutu  yang  tertentu.
L=--'--i -I -Mutu-i-a-rig -da-la-ri--hal  lhr ado lab  nutu--produk, --dl-tin-gkapttan

oleh  Phlllp  Kotler   (1981:388)  dldalan  runusannya  yang  dl-
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awall  dengan  kate  tanya  ape  yang  dimaksud  dengan  mutu  dan

bagaimana  mengukurnya,   adalah  sebagai  berikut  :
'But  What  18  quality  and  how  1g  it  measured  quality
.8tand8  for  the  rated  ablllty  to  the  ability  of  the
brand  to  perfom  lt8  function  lt  18  on  over.  all
measured  reflecting  the  product'8    gtanding8  on  duz.a-
blllty,  reablllty  precl81on,  operation  and  repair,
and  other  atrlbutes`"

Berda8arkan  rumri8an  dlata8  nana  dapat  dlartlkan,  hutu

etau  kuallta8  darl  Bu&tu  produtl  yaltu  tlngkat  kesanggupan  pz.o

dun  ter8ebut  nntu]c  benanp&mfan  kegunaan  yang  terkandung  dl-

dalam  penggunaannya.  Pengukuran  terhad8p  mutu  produk  ltu  di-

lakukan  darl  ke8eluruhan  penampllan  yang  nellputl  daya  tahen

tingkat  keperoayaan,   kemudahan  penggunaan  dan  perbalkan.

Dengan  kate  lain,  nutu  produk  pads  dasarnya  adalah  kemampuan

yang  terdapat  pada  produk  yang  dlnaksud  8ehlngga  merangsang

8elel.a  kon8unen  untuk  memllikinya.

Adapun  pengertlan  qutu  yang  dlkenukakan  oleh  Agp8  Ahy&rl

(1987:333)   adalah  8ebag8l  berlkut   :
"Mutu  d8p8t  dldefeni8ikan  8ebagal  junlah  dari  atrlbut
atau  slfat-8ifat  8eb8gal  mane  didlskripsikan  didalan
produk  dan  jasa  yang  ber8angkutan"

Pengertlan  mutu  atau  kualltas  diatas  terbatas  hanya  pads

8uatu  produk  gaja.   Jadi  mutu  8uatu  produk-akan  nellputl   se-

jumlah  81fat  yang  bet.hubungan  dengan  pl.oduk  itu  8endll.1.

Dengan  demikian  termasuk  didalam  mutu  atau  kualitas  adalah

days  tahan,  kenyamanan,  bentuk,   ukuran  dan  daya  guns.

Pada  prlnslpnya  8uatu  produk8i .h8ru8  dltentuk8n  8tandar

nutunya  terlebih  dahulu  8ebelun  memulal  kegiatan  produkgl
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agar. dapat  menghasilkan  pl.oduk  8esual  dengan  nutu  yang  di-

harapkan.

2.3.  Pengertlan  Pengeadalian  Hutu

Pengendalian  mutu  (Quality  Control)  merupakan  Slat  kont-

rol~terhadap  aktlflt&8  8uatu  peru8ahaan  gebelun  dan  8e8udah

proge8  produk81  dllafukan  guna  menclptakan  mutu  produk  dengan
}malitas  yang  telah  ditehtukan.  Keglatan  pengendallan  nutu

tldak  berartl  bahva  pz.oduk  yang  dlha81lkan  selalu  8e8ual

dengan  ape  yang  diharapkan,  nanun  8etldaknya  telah  nenberlkan

andll  terhadap  vpaya  untuk  mengul`angl  produt  yang  cac&t.

Untuk  leblh   jela8nya,  penulls  akan  mengemukakan  pendapat

t.entang  defenl81  pengendallan  nutu  yang  dluralkan  oleh  bebe-

r8pa  ehll  dlbid&ng  nanajemen.

Pengertlan  pengendallan  nutu  yang  dlkenukakan  oleh  Ague

Ahyarl   (1987!334)  memberlkan  defenisi  adalah  8ebagal  berlkut   i
"Pengendallan  mutu  adalah  aktlflta8  tlntuk  nenjaga  dan
nengar&hkan  agar  nutu  produk  dapat  dlpertahankan  8e-
bagalbana  yang  telah  dlrencan&kan.  Sehlngga  pengen-
dallan  mutu  lnl  akan  merupakan  keglat8n  yang  terpadu
dalam  perusahaan  untuk  nenjaga  dan  nengarahkan  nutu
8esual  dengan  yang  dlI.encanakan"

Pengertian  lnl   jela8  mengarah  kepada  peranan  seorang

manajer  dldalam  aktlfltas  perusahaan,   terutama  dalam  bld8ng

produk81  untuk  magipu  menpertahankan  mutu  produk  yang  dihasll

kan  8gar  gesual  dengan  mutu  yang  telah  dltet8pkan.

Sedangkan  Khatip   (1987:12)   nendeflnlsikan  pengend81lan

nutu  adalah  8ebagal  berlkut   :
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"::::::yoEaie:gE::::::} ::st?ed:I:S::S, a::f::;°a:: the

morale"

Pernyataan  diatas  nengandung  artl  bahwa  mutu  dlsatnplng

menyangkut  suatu  fi8ik  produk  ltu  sendlri+jugs  meliputi  a8pek-

a8pek  (Cost,   Delivery,   Safety  dan  Morale)

Cost            :  berar.tl  mutuAiaya  rendah  merupak8n  8alah  satu

pemantapan  produk  dalam  situasi  persaingen.
Delivery   :  ber8rti. ketepatan  dalam  penglriman  produk  ketangap

pelangg8n  8ebagal  8alah  satu  pelayanan  untuk  pene-

nuhan  kebtltuhan  dan  kepua8an  pelanggan.

Safety       :   berarti  penekanan  darl   segl  keamanan  pelanggan

dalan  mengkonsumsl  produk  peru8ahaan,   menyangmit

kenyamanan,  kepanta8an  dlpakal  dengan  janlnan  ke-

rusakan.

Morale       :  berarti  adanya  raga  memlllki  karyawan  terhadap  pe-

rusahaan  dan  kecilnya  angka  kemungkinan.

Selanjutnya  penull8  akan  menyajlkan  bet)erapa  defeni8i

pengendalian  mutu  ter.padu  yang  sekarang  dikenal  deng.an  Total

Quality  Control   (TQC)  adal8h  sebagai  berikut   :

Menurut  pandangan  Felgenbaum  yang  dlkutip  oleh  I8hlkawa

(1987:109)  babwa  pengendallan  mutu  dapat  didefenlsikan  8ebagai

berlkut  :
"Suatu  81stem  yang  efektlf  yang  mendukung  pengembang8n
nutu,  pemellharaan  mutu,   dan  usaha-u8aha  perbalkan
mutu  darl  berbagal  kelompok  didalam  suatu  organlsasi
untuk  nemungklnkan  8uatu  produk81  dan  ja8a  yang  t)erada
pads  tingkat  paling.ekonoml8  yang  memungklnkan  kepua-
8an  kon8umen  secara  penuh"
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Selanjutny8  Ishikawa   (1987: 110)  mendefenlsikan _baht.a  TQC

(Total  Quality  Contl.ol)  menjadi  Company  Wide  Quality  Control

(CWQC)  yang  berarti   :
"Suatu  pro8e8  penlngkatan. nutu  produktifltas  yang  dila-
.kukan  8ecara  terpadu  mulal  dart  perencanaan  8anpal
8anpai  dengan  pengendallannya,   8edangkan  8enua  plhak
dllibatk&n,  bet.tanggung  jaw?b  dan  berpartlslpasl  penuh
secara  guka  rela  8etlab  t&hap  keglatan  darl  81klus
pencapalan  hasll  u8aha  tersebut  sampai  ketangan  pelang
gen  dengan  kepuasan  yang  sangat  tinggi"

Sedangkan  Hal.old  I.   (1988:312)  ment)el.1kan-defenisl  ten-

tang  pengertlan  pengendallan  mutu  antara  lain  :
"Pengendallan  mutu  adalah  suatu  fung8i   staff  yang  ber-
. 8angkutan  dengan  pencegahan  kesalahan-kesalahan  dalan
manufaktur  sedenikian  sehlngga  bar.ang-bar.ang  dapat  dl
buat  betul  pad8  pertana  kall  dan  tidak  perlu  diafklr.
Pengendallan  mutu  ad81ah  8uatu  fungsi   staff  yang  tuju-
annya  adalah  mengkordlnaslkan  un8ur-unsur.  berproduksl
untuk  nemproduksi   suatu  pl.oduk  pada  tlngkat  mutu  yang
dllnglnkan"

Ber`da8arkan  defenl81  dlata8  maka  dapatlah  dikatakan  bahwa

pengendallan  mutu  terpadu  menjadi  tanggung  i;wab  bagl   8eluruh
anggota  yang  terlibat  lang8ung  dalam  suatu  perusahaan.  Pengen-

dali8n  mutu  membutuhkan  partislpasi  dar.1   semua  unsur,   dlvis

termasuk  dlvlsi  pem8saran,   des81n,  pabrikasi,   pemerik8aan  dan

p-englr.iman.

Kesinpulan  yang  dapat  dltar.lk  darl  beberapa  defenlsl  se-

pertl  yang  telah  dlkenuk8kan  diatas  adalah  babwa  pengendalian
mutu  sangat  dlutamakan  dimana  ketel.kaitan  dengan  pengendallan

kuantltatlf  yang  88ngat  pentlng  dalam  fungsl  produk8i  dalam

suatu  perusahaan.  Jadi  balk  kualitas  naupun  kuantlta8  tetap

nenpunyal  hubungan  erat -d-engan  blaya  yang  harus  dit--ekan  seke-

Cll  nungkin  dan  dimaksudkan  untuk  menghlndari  kerugian,   dan
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. dapat  dlcapai  produktlfita8  yang:>tinggl.  Yang  sangat  pentlng

dalam  berproduktlfita8  adalah  pelayamn  yang  tepat  pads  long-

ganan,  vaktu  pwnyerahan  barang-barang,   dan  8egala  8esuatu

yang  haru8  dlkendalikan  oleh  8uatu  moral  yang  tlnggl,  hal  1ni

juga  tercermln  suatu  keterpaduan  darl  pertlmbangan-pertlmbang-
an  8erta  pengalanan  terhadap  nllai  budaya.pads  prllaku  pare

karyavan  dan  nanajer  dalan  8tlatu  peru8ahaan  tertentu.

2.4.  Penerapan  dan  Pemanfaatan  Teknlk  Dasar  Pengendallan

Mutu  terpadu

Dalam  pengertlan  manajenen  Jepang,  pengendalian  mutu  ber-

artl  pekerjaan  tanp8  8alah  fError-Freecoperatlon).  Tlap  cacat

dalab  tlap  baglan  darl  pro8e8  produk81  nerupaken  8uatu  per8o-

alan  pengendallan  mutu.  Mutu  yang  tlnggl  tidak  dapat  dicapai

oleb  keputu8an  manajemen  secara  sambil  lalu,. akan  tetapl  harus

nelalul  8uatu  81sten  yang  inter.aktlf  serta  dapat  dufungan  penuh

darl  plmplnan  Seratas.   Jlka  dasar  plklran  lnl  adalah  komltmen

terhadap  peker.ja   sebagal  manusla  dan  bukan  sebagai  alat,  inane-

jer  menglnsafl  bahwa  kondlsl  yang  same  mengusahakan  kebeba8an

d.alan  opera81  pada  hakekatnya  jugs  menlngkatkan  produktlflta8.

Hut>ungan  produktlflta8  dengan  pengendallan  nutu  tel`padu

dldukung  dengan  adanya  pengurangan  yang  pada  umumnya  dapat  ne-

nlngk8tk8n  produk8i.  Dengan  menladakan  produksi  bar.ang-barang

cacat  bet.artl  tld8k  nemel.1ukan  lagi  tenaga  karyawan  untuk  men-

perbalklnya,   atau  8eluruh  karyavdn  dapat  meraBa  bangga  kalau

membuat  barang  jadl  yang  nulus  tanpa  cacat.   Dalam  hal  lnl
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manajer.  selalu  berusaha  bahwa  bagaimanapun  seksananya  rancang-

ln  ¥erja  serta  prose8  pr.oduksinya  nanun  mutu  yang  tlnggi  sangat

8ukar  untuk  dapat  dicapal  kalau  bahanny8  atau  konponennya    yarig

dalam  pro8e8--!adalah  barang  yang  caoat.

Karyawan  proauk81   8ecara  otomati8  dapat  mencek  Bemua  bahan

atau  konponen  yang  nereka  terlna  untuk  dapat  nen88tik&n  bahva

t.1dak`ada   cacat  pada  baz`ang  terBebut.   Mereka  mencek  dengan  sa+_  __

ngat  telltl  karena  kanyawan  dapat  juga  neny8darl  bahwa  Clap  ke

rusakan  yang  terjadi  8eharu8nya  jangan  dlblarkan,  menglngat

akan  ketahuan  darn  lnl  dapat  neruglkan  dlrlnya  sendlri  khu8u8-

nye  peda  perusahaan.

Hal  inl  tentu  bar.u8  dladakan  pengava8an  secara  menyeluruh

dlmana  nerupakan  keblasaan  gampal  dengan  8upller  terhadap  8e+,

mua  komponennya  tadi   sehlngga  dapat  menbuktikan  bar®ng-bar.ang

yang  gampang  dlandalkan   (terpercaya).  Dan  untuk  selanjutnya

dapat  menjamln  kuall.tag  darl  konponen  ter8ebut,  &tau  bekerja

8ama  dengan  pensupller  untuk  mencoba  nemecahkan  perBoal.nnya,

hal  1ni  berartl  perusahaan  haru8  mengadakan  kebljaksan.aan  pe-

latlha-a  nenyangtlut  teknlk-tetmlk  da8ar  pengendallan  nutu  untuk

kepentingan  dalam  m®n.upll.r  barang-bar.ang  produk8i.

Banyak  perusaha.an-per.usahaan  menanggapl  tldak  t)enarnya

bahwa  pengawas8n  kualitas  adalah  kuncl   dar.i   jaminan  pengenda-

llan  mutu.   Sebenarnya  pengavasan  hanya  merup8kan  karyawan  tan-

bahan  yang  diperlukan  terhadap  adanya   sejunlah  barang-barang

yang  ru8ak.   Dengan  nengur.angl   junlah  kerusakan  barang-barang

ter§ebut,  naka  dengan  8endll.lnya  keperluan  akan  pengawa8an

rang.



14

Dalam  suatu  per.usahaan  mengenai  pernyataan  diatas  dimak-

sudkan  hanya  untuk  selurur.  karyawan  termasuk  pengawasan  kuali-

tas  yang  untuk  mengindentifisir  dan  memperbaiki  tiap  pers6alan

persoalan  kualitas  yang  terjadi.  Dengan  demlklan  dl  berbagal

peru8ahaan  8aat  lnl  prosenta8e  junlah  pengawa8an  darl  8eluruh
t[az.yavan  adalah  berkurang  malah  n&lah` kadang-kadang  kalau  ku&-

litas  produksl  dapat  dlpertahankan  naka  pengawaBan  ter8ebut

hanya  dapat  dllak8anakan  pada  seat  tertentu  8aja.

Daz.1  8enul8  ahll  teknlk  produk81  dan  lndustrl  nenbantu

dalam  nengenbangkan  gpe81flka81  ku&1ita8,   pro8edur  dan  8tan-

darnl8asl.   Sekallpun  dalam  peru8ahaan  ado  pu8at  perencanaan

produk  yang  bengkor.dlnlr  pengenbangan  lstlallt&g  nanun  gagasan

etau  plklran  darl  pads  karyavan,   dengan  sl8tem  kerja  karyawan

yang  t}ergantl-gantl  nak®  dinthngkinkan  perkembangan  lmallta8

dapat  diperoleh  perusahaan  secal`a  teru8  neneru8.

Untuk  menj®nln  darl  keberhasllan  peru8ahaan  secara  terug

menerus  lnl,  naka  pengendallan  kuallta8  memerlukan  dukungan

dan  perhatlan  muall   dari  karyawan  blasa  sampal  pada  manajez..

P.erlu  dl8adal.1  pula  bahwa  konltmen  peru8abaan  terhadap  k8I.ya-

van  nenpunyal  pengaz.uh  tlnbal  ballk  sehingga  karyawan  nemlllkl

konltnen  terhadap  peru8ahaan.

Dlsanping  beberapa  uralan  dlatas  make  dlsajlkan  tentang

penanfaatan  teknlk  dasar  didalam  pengendallan  mutu  terpadu
untuk  perkembangan  darl   suatu  perusahaan,   hal  inl  dlt)arengl

pul8  dengan  pe8atnya  llmu  pengetahuan  dan  teknologl   sejak

das8warsa  yang  lalu  dapat   . nqnbawa  p.engaruh  terhadap  aktlfltag
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yang  menuntut  adanya  kenyataan  dan  data  dalam  pengambllan  sua-
tu  keputusan  atau  dengan  kate  lain,  bahva  8etlap  na8alah  yang

akan  dlbaha8  haru8  berda8arkan  data  den  fakta  serta  dapat  dl

buktlkan  dengan  nelalul  penggunaan  netode  8tatl8tlk,   8ehlngga

8etlap  ba8alah  yang  dlpecahkan  dapat  leblh  dlpercaya  dan

ahorat.
Penggunaan  netode  statlBtlk  kini  8enakin  nelna8  den  ham-,

pip  nellputl  8enua  kegiatan  8epertl  penerlntahan,  peru8ahaan
dan  lembega  1®lnnya,  oleh  karena  ltu  netode  8tatl8tlk  nenang

berupakan  &1at  yang  8angat  pentlng  artlnya  bagl  8uatu  peru8a-

haan,

Perkenbangan  Jepang  berproduktlflta8  tldek  dapat  dlplsah-

kan  darl  penggunaan  metode  8tatlstlt£,  nelalul  metode  8tatlstlk

lab  tlngk8t  mutu  bertambah  tlnggl,  keandalan  menlngkat  dan

blaya  nenurun.  Kuncl  keberha8ilannya  adalah  ketekunan  dalan

nenggunakan  anall818  pro8e8  dalan  anall818  mutu.

Konsep  pengendallan  mutu  terp8du  dlartlkan  bahva,   setlap

oz.ang  dalam  perusahaan  nulai  dart  plnplnan  hlngga  pada  kalan8-

a.n  bavah,  manajemen  dltuntut  berpartl8ipa81   sepenuhnya  dalam

nemecahkan  masalah-masalah  perusahaan  nelalul  pengendallan

nutu,   1nl  8enantla8a  nenganut  asag  berblcara  berda8arkan  ke-

nyataan  dan  data.

Hetode  statl8tlk  terBebut  merupakan  8uatu  care  yang  dl

p`ergunakan  dalam  pengendallan  mutu  produksl  pada  setlap  per-
u8ahaan,  karem  dengan  metode   statl8tlk  akan  memudahkan  peng-

anallsaan  terhadap  produk  yang  dlha81lkan,   dlmana  dapat  nell-

/,
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dan  menyeliki  serta  mencari  hal-hal  yang  menyeb8bkan  penyim-

pangan-penylmpang8n  yang  mungkln  terjadl   selana  prose8  produk-

si.   Dengan  demlklan  akannanpvL nemberikan  g8mbaran  secara   jela8

akan  ma8alah  yang  dihadapi  Perusahaan  dal8m  hal  produksl,   8er-

ta  dapat  memberlkan  penjelasan  8anpai  batag  m8na  penylnpangan

ter8ebut  8udah  haru8  mendapat  perhatlan  khu8u8,   8ekallgus  men-

cari  care  dan  langkah-1angkah   penyelesalannya  dtau  pencegahan

ny,.
Sebelun  nelangkab  leblh  jauh  dibavah  lnl.  ak:a    dlkemuka-

kan  pengertlan  8tatl8tlk  nenurut.  Anudl  Pasarlbu  (1983:19)

adalah  8ebagal  bez.1tmt   :
"Ilmu  8tatlstlk  adalah  lrmpulan  daz.1  oars-caz.a  dan  atur
en-aturan  nengenal  pengunpulan,  pengolahan, . penak81ran
dan  penarlkan  ke81mpulan  darl  data  berupa  angka-®ngka"

Pengertlan  dlata8  nemberlkan  penjela8an  tentang  data-data

kuantltatlf .  Dengan  data  kuantltatlf  dapat  nenggambarkan  ke-

adaan-keadaan  popula81  yang  dlgunakan  8ebagal   8ampel.   Sedang-

kan  t)esar  kecllnya  sabpel  yang  diambll  tergantung  pada  tlngkat

keanekaragaman  popula81  yang  akan  dlamt)11.

Keuntung8n-keuntungan  yang  dlharapkan  dan  didapatkan

dengan  pengambllan  8ampel  menurut  pandangan  Sofyan  As8aurl

(1980:273)   adalah  8ebagal  berlkut   :
"1.  Infor.ma81-informasl  dapat  diperoleh  leblh  cepat.

IIal  lnl  karena  hanya  perlu  untuk  menerikga  8ebaglen
kecll  8aja  dart  bar8ng-barang  ltu.

2.  Care-care  8ampllng  lnl  dapat  dlpakai  dalam  hal  peng
etesan  atau  pengujlan  pads  hasll  akhlr  (finished
product)  yang  merupakan  care  pengujlan  yang  merusak

------ atau =8etengah -merusakl' ------- i --------------- i= --
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Pengertian  diata8  adalah  untuk  membuat  Buatu  kemungkiaan

adanya  staridar  untuk  nenllal  kenampuan  dar.1  perfnulaan  pro8e8

produk81,  dan  statlstlk  8ebagal  peralatannya  yang  dapat  nembe-
rlkan  keterangan  atau  lnfoz.ma81  nengenal  jalannya  Buatu  prose8

prduksi.  Dengan  lnforn88i  lnl  dlharapkan  plhak  peru8ahaan  dap8t
mengambll  8uatu  tlndakan  untuk  nengadak8n  per.b8ikan  agar  pro8es

produk81  8elanjutnya  d8pat  ber.jalan  dengan  nor.mal.  Langkah-

1angkah  perbalkan  lnl  utamanya  dltujukan  pads  penakalan  perala-

tan  yang  tldak  efl81en,  bahan  balni  yang  berlet}1han  serta  farla-

81-farlasl  yang  8enacamnya.

Selanjutnya  Sofyan  A8sauri   (1980:20)  nengemukakan  tentang

keuntungan-keuntungan. yang  dldapatkan  blal  nenggunakan  metode

8t8tl8tlk  dalan  pengendallan  mutu  adalah  8ebagal  t)erlkut   :
"1.  Pengawasan  (contl.ol),   dlnana  penyelidlkan  yang  dl-

perlukan  untuk  dapat  menerapkan  stati8tlk  control
yang  nengharu8kan  bahwa  syarat-syarat  nutu  pada
sltuasl  1tu  dan  kenanpuan  pro8e8nya  telah  dlpel
rl  hlngga  mendetall.  Hal  1nl  akan  nenghilangkan
berapa  tltlk  ke8ulltan  tertentu,  balk  dalan  ape
flka81  maupun  dalam  pr.oses.

2.  ?::E:;i:::.::T?a5:n:::a:5::;:a::ng::gs::1::k:1:a¥::
dlcegah  terjadlnya  penylmpangan-penylmpangan  dalam
pr`o8e8   Bebelum  terjadl  hal-hal  yang  8erlu8,   dan
akan  dlperoleh  kesesuaian  yang  leblh  balk  antara
kemampuan  pro8es  dengan  speslfikasl   sehlngga  banyak
nya  barang-barang  yang  dlafklr  d8pat  dlkur.angl.

3.  Blaya-biaya  pemel.lk8a8n,   kar.ena  8tatlstlcal  control
dllakukan  dengan  menganbil   sampel-sampel  dan  nemper
gunakan  care  pengambllan  8ampel  dengan  hanya  nengan
bll  sebahaglan  8aja  dari  h88il  produk81  yang  pen-
ting  untuk  dlperlksa  sehlngga  dengan  denlklan  ak.an
menurunkan  biaya  pemerik8aan"

Dengan  penjelasan  yang  telah  dlkemukal®n  akan  nendorong

peru8ahaan-perusahaan  dengan  menggunakan  netode  stati8tlk
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dalam  melak8anakan  pengendalian  nutu  atas  produk-produk  yang

dlhasilkan  8elama  proses  produksl  ber.1ang8ung.

Peranan  yang  diperllhatkan  3tatl8tlcal  quality  control

menpunyal  due  aspek  yaltu  a8pek  acceptance  sampling  dan  aspek

process  control.  Kedua  aspek  tersebut  maslng-ma8ing  mempunyal

81fat-81fat  khu8ud  yaltu  atrlbut  dan  kendala  atau  vat.la81.

Apablla  penekanan  pengendallan  mutu  dldas8rkan  pada  pl.o-

duk  maka  dapat  dilakukan  netode  acceptance  sampling  dan  dal.i

h8911  pengujlan  akan  diperoleh  8uatu  keputusan  yang  nenber.lkan

syaliat  apakah  produk  tersebut  dapat  dlterlna  atau  nemenuhl

syarat  dan  dltolak  blla  tldak  memenuhl  8yarat.

Dan  jlka  penekanannya  dldasarkan  pads  proses  kontrol  maka

pelak88naan  penarlkan  8anpelnya  dllakukan  melalui  care  perlodlk

gehlngga  dengan  denlklan  dltetapkan  bat.a-bates  pengendallan

8elana  proses  produk81,   yaltu  apakah  proses  produksl  tersebut

bet.jalan  8ecara  wajar  atau  tidak.  Adapun  Statlstlcal  Quality

Control  berdasarkan  proaes  kontrol  yang  mel.upakan  bentuk  peng-

endallan  yang  dapat  menunjukkan  terjadlnya  penylmpangan  dengan

menggunakan  suatu  8tandar  tertentu.

Prose8  kontrol  yang  merupak8n  bentuk  pengendallan   (cont-

rol  chart)  untuk  menehtukan  bates  pengendallan,   8ampal  dimana

dan  kapan  penylmpangan  yang  terjadi  dapat  dltolirir  dan  diper-

balkl .
Pada  bob  anali8a  skpipsl  1ni,   penulis  akan  memfofu8kan

diri  pada  metode  pro8e8  kontrol  yang  nenggunakan  bagan  pengen-

dallan  atrlbut.  Dalam  pelak8anaan  bagan  pengendalian  dapat
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dl.terapkan  p8da  pengendalian  berdasarkan  81fat-si fat  atau
faktor-faktor  barang,  cara  pengendallan  terhadap  81fat-8ifat

barang  dllalmkan  dengan  menggun8kan  5  Chart,   yang  dldasarkan

ata8  propor8i   (pro8entase)  keru8akan  yang  terjadi  pada  ha811

Produk  yang  ruBak  ayau  cacat.

2.5.  Pentlngnya  Pengendallan  Mutu  dan  Tahap  Pelak8anaannya

Setiap  peru8ahaan  berupaya  agarJ.r.8tandar  yang  telah  dlren-

canakan  dan  telah  ditetapkan  dapat  tercernln  pads  pl.oduk  akhir

dari  prose8  produksl.  Namun  demlklan  8ebelun  usaha  lnl  dlrea-

118a81kan,  make  perlu  adanya  aktlfltas  yang  mendukung  terca-

palnya  tujuan  yang  telah  dlrencanakan.
Dlsadari  atau  tldak  bahwa  setlap  aktlflta8  yang  dll8kukan

oleh  peru8ahaan  terma8uk  manusia  yang  ado  didalannya,   serlng

terjadl   8uatu  penylmpangan  yang  terlepa8  darl  tlngk8t  yang   `   ,

ma81h  haru8  dlperbalkl  maupun  pads  tingkat  yang  sudah  parah.

Hal  lni  bukan  beral.tl  haru8  ber81kap  neneplma  ape  yang  ado,

tetapl  haru8  diupayakan  agar  basil  yang  dlcapai  dapat  nemberi-

kan  gambaran  darl  I`encana  yang  telah  dltet8pkan  dan  Budah  men-

d.asarl  ha8il  yang  dlcapal.

Perlu  dlsadarl  pula,  I)ahwa  usaha  yang  dilakukan  dalam  me-

nlngkatkan  atau  nempertahankan  mutu(.produk,   dalam  proses  pelak

8anaannya .mungkln  dapat  tel.jadi  penyimpangan-penyimpangan  dl-

luar  darl  perencanaan  semula  dan  hal  inl  mungkln  disebabkan

oleh  faktol.-faktor  seperti  ter.bata8nya  kemampuan  atau  keteram-

pllan  tenaga  kerja  dalam  menanganl  pengolahan,   atau  nungkln
oleh  faktor-faktor  rang  lain.
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Didalam  nenjamln  kualita8  yang  diinginkan  atau  yang  se-

sual  standar,  make  peplu  ado  suatu  baglan  yang  secal.a  khuBu8

nengava81  mutu  produk  pad&  peru8ah&.n,   kal.ena  deng8n  adanya

pengava8an  ]malltas  naka  ha811  8khlr  produk  ter8ebut  dapat  dl-
ketahui  apakah  telah  se8uai  derigan  8tandar  atau  tidck.

Adapun  nak8ud  darl  pengendalian  tnutu  nenurut  pendapat

Sofyan  As8auri   (1980:15)   nengemukak8n  bahwa   :

"1.  Agaz-barang  ha811  prodhk81   dapat  mencapai  stand&r
mutu  yang  telah  d±tetapkan.

2.  Mengu8ahakan  &gar  blay8  1n8pek8i   dapat  menjadl   8e-
kecLl  mungkin.

3.  y.engusahakan  agar  blaya  .desaln  daz.1  produk  dan  pro-
ge8  dengan  menggunakan  mutu  produk8i  tertentu  dapat
nenjadl  8ekecll  mungkln.

4.  Mengu8ahakan  agar  blaya  produksl  dapat  menjadl  8e-
kecll  mungkln.

Jela8lah  bahwa  keberha8ilan  aktlfltaB  pengendallan  mutu

lnl  mempunyal  dampak  po81tlf  yang  dapat  menlngkatkan  ppoduksl

dan  memperkecll  produk  I.usak,   menekan  blaya  produk81   8erendah

mungkln  dan  menlngkatkan  mutu  pr.oduk  ltu  sendlri  sehlngga  ting

kat  keuntungan  yang  diperoleh  perusahaan  semakln  be8ar.

Apablla  suatu  perusahaan  dapat  menerapkan  pengendallan

mutu  itu  8ecara  balk,   dlmungkinkan  perusahaan  ter8ebut  akan

mampu  nengatasl  persalngan  dengan  perusahaan  lain  yang  meng-

ha81lkan  pr.oduk  yang  sejenl8.   Sehlngga  perus8haan  berkemampuan

untuk  nembuka,  memperlua8  dan  mencapal  pasarnya,   yang  pads  ak-

birnya  akan  nemberlkan  keuntungan  yang  besar  terhadap  perusa-

haan  itu  sendiri.
Setelah  mengetahui  manfaat  pengendallan  mutu,  make  perlu

adanya  suatu  ketel.aturan  dal8m  tahap-tahap  pelak8anaannya.
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Hal  inl  dijelaskan  oleh  Sofyan  Assauri   (1980:18)  mengenukakan

Pendapatnya  mengenai  tahap-tahap  pengendallan  mtitu  adalah  8e-
bagai  berifut  :

"1.  Pengava8a  atas  penerlnaan  bahan  baku  yang  Da8uk.
.2.  Pengawa8an  ata8  keglat&n  dlbernacam-nacam  tlngkat

pro8es  dlantaranya  tlngkat-tlngkat. )po8eB  produk81..
3.  Pengavasan  terakhlr  atas  barang-barang  ha81l  ge-

belum  dlklrln  kepada  kon8umen.
4.   Penyelldlkan  ata8  Bebab-8ebab  kesalahan  yang  tlnbtLl

8elana  penbuatan.

Bez`dasarkan  uralan  yang  telah  dlkemukakan  oleh  Sofy8n

A88aurl,  dapat  d|tarlk  keslmpulan  bahva  pelaksanaan  pengend&-

llan  mutu  dapat  dlkla81flkaslkan  kedalatn  tlga  tahap  yaltu  :

1.  Pengendallan  dllaksanakan  sebelun  pro8es  produk81

dlnulal.
2.  Pengendallan  dllak8anakan  Bel&ma  pro8e8  produksl  ber-

ldng8ung.

3.  Pengendallan  dllak8anakan  setelab  pro8es  produksi

berlang8ung.

Adapun  tahap-tahap  pelak8anaan  dari  pads  pengendallan

nutu  menurut  Elwood  S.   Buffa   (1973:103)  .yaltu  .8ebagal  berlfut   :
I"1.  Policy  level81n  determining  de81red  market  level

of  quality.
2.  The  englneerlng  de8lgn  during  tJhlch  quality  levels•are  gpeclfled  to  achieve  the  market  target  levels.
3.  The  producing  Stage  when  control  over  ln  coming

raw  m&tereals  and  prodlctlve  operation  18  necessary
to  implement  the  pollcles  and  de8lgn  speclflcatloz].

4.  The  use  Stage  in  the  field  where  ln8talatlon  eon
affect  final  quality  and  perfol.mance  must  be  node
efectlve®

Tahap-tahap  pengendallan  mutu  menurut  Buffa  ini,  nenberl-

kan  gent)8I.an  atau  penjela8an  8ecara  menyeluruh  tentang  pengen-

dallan  nutu  .
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Tahap  per.tame,   tentang  perlunya  penentuan  kebijaksanaan

mutu  yang  akan  dlcapal  dengan  neninjau  keadaan  pasar,   blaya

lnvestasl  yang  harus. di8ediakan  sekallgu8  tlnkat  pengenballan

yang  mungkln  dapat  dlcapal  dengan  perhitungan  tlngkat  per8al-

ngan  yang  akan  dlhadapl.

Tahap  kedua,  `mengadakan  kuallta8  proauk  yang  akan  dlba811

ken,   yang  dltentukan  oleh  de8alner  dengan  nempertlmbangkan

mutu  yang  akan  dicapai,  tingkat  blaya,   8erta  jasa-jasa  yang

diperlukan.  Penentuan  kuallta8  ini  menyangkut  standar  kualltas

bahan  balm  yang  &kan  dlgunak&n  dalam  proses  produk81,   care-care

melakukan  pro8e8,   8erta  tlngkat  kuallta8  yang  dimlllkl  produk

yang  akan .dlproduksl.
Tahap  ketlga,  pelak8anaan  pengendallan  nutu  produk,  yang

akin  dladakan  melalul   :

1.   Penierlk8aan  dan  pengendallan  mutu  dar.1  bahan  balm  yang

dlpros.8 .

2.  PemeI.1ksaan  dan  pengendallan  produk  8elama  dalam  pro-

8es,

3.  Penerlksaan  dan  pengujlan  ata8  produk  yang  telah  dl-

hatilkan,

Tahap  keempat,  nelakukan  pengendallan  nutu  dalam  kaltan-

nya  atau  hubungannya  dengan  penyaluran  pr.oduk,   pema8aran  dan

penggunaan  hasll  produk.
Namum  perlu  dlketahul  bahva  netode  pendekatan  yang  dl

gunakan,-  belun-  tentu  bermanfaat  dalam  bemilih  tlndakan  yang

ek®n  dlanbll.  Untuk  menyemprirmkan  analisis  metode  yang  dl
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gunakan,  make  dalam  pengendallan  mutu  terpadu  digunakan  metode
statl8tik  da8ar,  atas  dasar  data  dan  informasi  yang  dikunpul-
ken  supaya  evalua8i  yang  objektif  dapat  dilakuk8n.  Hetode

anallBls  yang  digunakan  sebagal  Slat  menurut  Ishikawa   (1987!

250-251)  dlkelompokkan  kedalam  duo  kategorl  utama,   yaltu   :

"Anali81s  mutu  adalah  anallsis  yang  dengan  bantuan  data
.dan  netode  statlstik,  menentukan  hut}ungan  antara  kara-
ktez.18tlk  nutu  8ebenarnya  dan  karaakterlstik mutu  pe-
n88antl„

"Anallsls  pro8es  adalab  analisis  yang  menJelaskan  hubL
.ungan  antara  faktor-faktor  penyebab  dan  pengaruhny&
8epertl  nutu,  blaya  produktlflta8  dan  8ebagalnya  jlka
dlllbatkan  dalan  pengendallan pro..."

Adapun  garl8  besar  petunjuk  dalam  nelaksanakan  kehdall

mutu`,   yaltu   :

1.  Menggunak8n  kendall  mutu  supaya  mengha81lkan  pl.oduk-produk

dengan  nemenuhl   8tandar  kon8unen.

2.  Menekan  orlentasi  kon8unen,   sebelum  dapat  diterima  jlka  pro

du8en  berflklr  untuk  znenjual  barang  deml  kepentlngan  kon8u-

nen,

3.  Produgen  mempelajarl  pendapat  dan  8yarat-sy8rat  yarig  di

.   tuhtut  oleh  konsumen  dan  memperhatlkan  dan  mempertlmbangkan

ketika  nende8aln.  menproduksi  dan  menjual  produk  mereka.

4.  mengembangkan  produk  baru,   produsen  hal.u8lah  mengantl±Ipa81

kelnglnan  dan  kebutuhan  konsunen.

2.6.   Pemnan  Manajemen  Puncak  dan  Madya

Dalam  pengendallan  mutu  terpadu  nenekankan  keterllbatan

8eluruh  karyavan  mulal  darl  plmplnan  perusahaan  8amp81  tlngkat

Pelaksana   yang  terbawah.
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Sehubungan  dengan  hal  tersebut,   make  Kaol`u  lshikawa

(198T:152)  mengemukakan  bahwa   ada  bet)er.ape  hal  yarlg  h8"s  di

latmkakan  oleh  TOP  manajenen-adalah  8ebagal  I)er'1tmt   :

"1.  Menentukan  kebljakan  tentang  priorltas  mutu,   dan
mutu  terleblh  d8hulu  dianggap  8ebagai  da8ar  kebija-
kan  dan  menentukan  tujuan  jangka  p8njang  bagi  stan-
dar  mutu.

2.  Manajemen  puncak  haru8  bel`ada  dl.arls  depan  kegia-
tan  dan  nengambll  po81si  kepemimplnan  kendali  mutu
j`ngan  hanya  mengeluarkan  kebijakan  senate.
Henberikan  pendldlkan  yang  sesu81  dan  menggabungkan`
dengan  rencana   jangka  panjang,  karena  pr.insip  peng-
endqlian  mutu  terpadu  adalah  dimu]3ai  dengan  pendldl
ken  dan  diakhlri  deng8n  pendidikan.
Ikut  8erta  dalan  penerlksaan  mutu  dan  mendlgnosis
keadaari  kend8li  nutu  dan  manajemen.

4

5.  Melakukan  terobosan  dalam  persaingan  lnternasionaln

Sedangkan  pekerjaan  rdrtln  yang  harus  dil8ktikan  oleh  mana-

jenen  madya  didalan  perusahaan  adalah  8epertl   Beomng  poli81

1alullntas,   1a  bel.diri  p8da  per81npangan  yang  ne±entang  8ecara

vertlkal  dan  hol.18ontal.  Ia  h8rus  menyalurkam  lnformasi  kepada

atasannya  dan  bavahannya  8erta  kepada  mel`eka  yang.  ber&da  di

seksi  yang  berhubungan.

Keterampllan  yang  nenjenbatanl  ter8ebut  dapat  menbantu

terclptanya  kebljakan-kebijakan  plmpinan  peru8ahaan  yang  dap8t

b.ermanfaat  bagl  perusahaan  dan  karyawan.   Menurut  M.  Rochmat

Fatta   (1987:8)  mengeznukakan  bahwa  peranan  8eorang  nanajer  di

dalan  meningk8tkan  keglatan  pengendallan  mutu  terp8du  mempunyai

beber8pa  per8yaratan  yang  harus  dlpenuhl  adalah  sebagai  `

berikut  I
"1.  Mampu  menerapkan  pengetahuan  dan  pengalamannya   se-

care  tepat  dalam  tugas-tugasnya.
2.  Mampu  berkomunlkasl  dengan  balk  terhadap  berbag81

pihak,   balk  atasan,   rekan  8ekerja  maupun  b8wahan.
3.  ¥::E:3gs±p::::8£::a:  dan  loyalita8  yang  tinggi
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Selanjutnya  Ralp  Barra   (1968:32)   men8emukakan  bahwa

nanajer-manajer  yang  memper.oleh  prestasl  kerja  yang  t>aik  darl

bawahannya  menggunakan  teknik-teknik  pengolahan  sebagai
berikut  i

"1.  Berugaha  dengan  tulu8  untuk  menah8ml  bawah8nnya,
nengetahul.  kekuatan  dan  kelemahan  bavahan,   8umber
notlvasl  mer.eke  dan  sasaran  kal.ir.nya.

2.  Menempatkan  lndlvidu  dalam  pekerjaan  yang  paling
8esual  dengan  nereka.

3.  Mengelola  vaktu  8ecara  efektlf  dengan  mentapkan
prlorlta8  dan  bata8  vaktu  tel.akhlr..

4.  Membantu  perkembangan  dan  pertumbuhan  indivldu  &gar
bavahan  Slap  untuk  kemajuan  karlrnya.

5.  Melebatkan  bawahan  dalam  perencanaan.   penetapan  8a-
8aran  dan  keputu8an  yang  mempengaruhi  mer.eke.

6.  Menberlkan  umpan  ballk  yang  berharga   Becara  lnfor-
mal  mauptin  program  karya.

Sehlngga  dengan  denlklan  dapat  diamt)1l  keslmpulaz]  bahwa

man8jemen  yang  tel.anpll  dan  bertanggung  jawab  tldak  dapat  di-

plsahkan  darl  mutu  yang  t)elk  dan  produktlfitas.   Seat  lnl  klta

memasukl   er.a  yang  nenuntut  profesion8118me  dalam  manajemen.

Manajer  ma8a  klnl  tldak  8aja  harus  mengua8ai  hal-hal  teknik

tetapl   jugs  met.upakan  seorang  pemlmpin  yang  berorientasi  pads

nanusia,  yang  terampll  dalam  teknik  ilmu  pl.llaku.

Tugas  nanajemen  madya  yang  paling  penting  dalan  pekerja-

annya  seharl-harl  adalah  mengarahkan  angkatan  kerja  secara

efektlf,  untuk  mencapal  hal  ltu  manajer  harus  memilikl  mlhat

yang  tlnggl  ter.hadap  karyawan.

Setiap  keputusan  atau  tindakan  yang  diambil  manajemen

t)erdasark8n    pada  asumgi   teorltl8  mengenal   glfat  dan  prilaku

manusla.   Dalan  nengam8ti  praktek  pars  manaJer,   Douglas  MC.

Gregor  merunuskan  sekelompok  asumsl  nengenal   slfat  dan  tlngkah
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1aku  manu8ia  yang  dinamakan  deng8n  teorl  X  .   Ia  beranggapan

bahwa  qsumsi  inl  merupakan  dasar  dari  pandang8n  yang  teradisi-

Onildapl  manajemen  terhadap  pekrj&,   Sebagal  t)erlkut   :

Manusi  yang  normal  pada  dasar.nya  memiliki  r8a  ketldak  se-

nangan  terhadap  peter.joan  dan  akan  menghlndarkan  dlri  derl

pekerjaan  apablla  nungkin,  Manajemen  tradislonal  menekankan

kon8ep  pekerjaan  yang  nemadai,   buruknya  tenaga  ker.ja  yang

berlebihan  dan  pembatasan  keluaran  sel`ta  penghar.gaan   (bales

Jasa)  tel.badap  prestasl.  Walaupun  hal  ini  logi8  dalam  kait+

annya  dengan  tuJuan  per.u8ahaan,   hal  `tersebut  keyaklnan

fnanejemen  bahwa  manajemen  haru8  mangatasl  kecenderungan

alami  dari  nanusla  untuk  menghindarkan  dlrl  dart  peker.jaan.

2.  Karen8  karakteri8tlk  manu8ia  cender.ung  tidak  menyukal  poke-

rjaan,  naka  manusia  barus  dipaksa,   dlkontrol  dan  dlarahkan

atau  dlancam  dengan  hukuman  agar  nereka  ber'usaha  mencapai

tujuan  organlsasl.  Ketidak  senangan  ter.hadap  pekr.joan  lni

demlkian  be8ar.  hingga   janji   akan  penghargaanpun  t)iasanya

tidak  cukup.  Manusia  8kan  mener'1ma  bales   ja8a  yang  tlnggl

.   tetapl  hal  inl  saj8  tldak  akan  menghasllk8n  usaha  yang  di

perlukan,aanya  ancaman  hukumanlah  yang  akan  ber.ha.1.I.

Krltlk  mengenal  hubungan  manu81a  dan  komehtar-komentar  yang

meremehkan  tentang  s±kap  yang  serta  nembolehkan  dan  demok

rasi  dalam  lndustl.i  mer.upakan  pernyataan  yang  tegas  tentang

asumsi  bahwa  nanusia  hanya   akan  bekerja  apabila  ada  paksaan
---- Tdan   kontrol .----------
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3.  Manusia  yang  normal  pads  dasarnya  lebih  suk.a  diarahkan,
ingin  nengelak  dari  tanggung  jawab,   memililck  ambisi  yang

relatif  kecil  dan  menginglnkan  keamanan  diatas  segalanya.

Asumsi  lnl  banyak  mempengaruhi   8trategi  yang  diambll  ma-

najer  tradlsional  dalam  banyak,organlsasi.  Lebih  dari  ltu,

prinsip-prinsip  organl8asl  hanya  dapat  diturunkan  dart  aBunsi
sepertl  dalam  teorl  X  dlata8.

Dengan  mellhat  uralan  diatas  naka  ado  beberapa  gagasan

da8er  tentang  motlvasl  yang  dapat  membantu  untuk  menjelaskan

kekur.angan-kekurangan  teori  X.  Disamping  itu  teorl  memberikan

dasar  bagl  teoz.1  manajemen  yang  8ama   sekall  bet.beda.

Henurut  Abraham  Maslow,   1ndlvldu  dlnotivasi   selama  hldup-

nya  untuk  memenuhl   8erangkalan  kebutwhannya.   Pads   suatu  waktu

kebutuhan  dalam  tingkat  yang  lebih  rendah  telah  terpus8tkan,

tlba-tiba  tlnbul  ket}utuhan  yang  lebih  tinggi.  Apat)ilo  kebutuh-

an  lni  pun  telah  terpua8kan,   tlmbul  1agi  kebutuhan  baru   (yang

lebih  tlnggi)  dan  demiklan  seterusnya.  Kebutuhan  manusia  dl-   -

atur  menurut  hirarkl  dengan  potensi  yang  relatlf .  Maslow  me-

ngatakan  bahwa  lndlvidu  selalu  dalam  keadaan  menginglnkan  8e-

suatu  dan  hamplr  tldatf  permah  mencap8I   tingkat  kepuas8n  ke

Cuall  untuk  waktu  yang  sangat  singkat.  Pada  saat  satu  kelngln

an  terpuaskan,  muncul  lagi  yang  lain.

Pemuasan  yang  terus  meneru8  ini  meliupakan  kuncl  untuk

memotlv8si  pekerja  agar  dapat  berpartlsipasi  pada  potensi  mak-

simumnya;---Hal  inl  nerupakan  kunci  untuk  mencapai  org8nisasi

yang  produktlf .  Dengan  demlklan  pentlng  artlnya  bagl  *lta
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untuk  memahaml  hlrarki  kebutuhan  manusia.   Dan  t)ahwa  kondisl

flslk  dart  8oslal  dan  pekerjaan  dapat  memberlkan  peluang  bagi

Pemuasan  kebutuhan  fi81ologis  dan  psikologis  pekerja.

Dengan  melihat  teori  Haslow  dan  HC.   Gregor.  untuk  nemecah-

kan  n;salah  motiv8si  kerja,  Her.zbel.g  yakin  bahwa  nletode-metode

tradlsional  yang  dlgunakan  dalam  pembaglan  tugas  hanya  menggu-

nakan  sebaglan  kecll  potengl  manusla.  Padahal  8ebenarnya  setl-

ap  pekerja  memilikl  keterampilan  yang  jauh  leblh  banyak  dart

pada  dlmlnta.  IIerzberg  ber`tanya-tanya   8ampal   seberapa  jauh

notiva81  dapat  dlperoleh  dar.1  pekerjaan  ltu  sendlrl.

Pel`tanyaan  tel`sebut  merupakan  dasar  dar.i   teorl  pusat

Hlglene  motlva8l  yang  menyatakan  bahwa  llngtnlngan  kel.ja   (ter.-

diri  dar.i  faktor-f8ktor  higiene  8epertl  upah,  koridisi  kel.ja

dan  hubungan  hlrarkis)  tldak  dapat  meningkatkan  kepu8gan  kel.-

ja.  Paling  banyak  per.ubahan  faktor  tliglene  dapat  mencegah  tim-

bulnya  I.asa  yang  tidak  puas  yang  leblh  banyak.  Kepuasan  8e

orang  pekerja  hanya  dapat  dltingkatkan  oleh  motivator,  yang

dlhubungkan  dengan  kebutuhan  indlvidu.  Her.zber.g  menenukan

lima  motlvator.,  yaitu  sebagai  berikut   :

1.  Kebutuhan  untuk  berpre8ta81.

2.  Bih8rgal  oleh  orang  lain.

3.  Peker.joan  ltu  8endiri.

4.   Tanggung   jawab.

5.  Peluang  untuk  berkenbang.

H_e_I_zt>erg_n}_e_a_9m_t_>aL±±g_p,._pe_t±r__je_e_n___t}_gr¥8_dlpepkay8ag8rdapat

nemiliki   sebany8k  mungkln  faktor  motivator..  Memper.kaya  peker-
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joan  bukan  semata-mats  menamb8h  peker.jaan   seseorang,   tetapi

memberi  tanggung  jawab  untuk  mengambil  suatu  keputusan.

2.7. . Slsten  Produksl

Sepertl  yang  dik8takan  b&hve  untuk  nelaksanakan  fungsl

Produrisi  dlperlukan  8erangkalan  kegiatan  yang  merupakan  8uatu

slsten.  Jadi  produksl  sebenarnya  merupakan  suatu  slstem  untuk

menyediakan  bar.ang  dan   ja8a  yang  akan  dikonsum81  oleh  masyara-

kat.  Yang  dlmaksudkan  dengan  slstem  menur`ut  Webster  adalah

kumpul8n  darl  ungur-unsur  yang  8ecara  teratur  8allng  pengar.uh

mempengarubi  atau  Baling  tel.gantung  gama  lalnnya,   yang  kese-

luruhannya  merupakan  ke8atuan.
-Suatu   81stem  mempunyal  banyak  komponen  dan  obyek,   dan

dalam  produksl  komponen-komponen  tersebut  8d81ah  bahan,   mesin

tenaga  kerja  dan  lnform88i.  Antar.a  komponen  yang  satu  dengan

yang  lalnnya  tldak  dapat  diplsahkan  dan  secara  bersama-8ama

membentuk  8uatu  slstem  untuk  mencapai   tujuan  akhir  yang  same.

S18tem  produksl  menkomblnaslkan  atau  mengabungkan  bahan-bahan

(materials),   1at>onr.  dan  capital  resources  dal8m  8uatu  cape

pengor.ganlsaslarl  dengan  tujuan  untuk  mengahisllkan  barang  atau

Jasa.

Proses  produksl  yang  mel`upakan  suatu  sistem,   terdapat

tidak  hanya  dalam  pabr.ik  tetapi   juga  dalam  bank,  kantor,   toko-

toko  dan  8etlagainya.   I)idalam  na81ng-nasing  peru8ahaan  atau

organisasi  tersebut,   beberapa  komponen  yang  ner.upakan  input

yang  dlbutuhkan  untuk  sistem  ini  dlpro8es  dalam  8uatu  8istem
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dengan  tujuan  untuk  mengbasilkan  barang-barang  atau  jasa-jasa

sebagai  out  putnya.

Manajemen  produksl  t)any8k  berkepentingan  dalam  pengambil-

an  keputusan  yang  menyangkut  pI`oBe8  produk81,   agar  supaya

barang  `atau  j8.s8  yang  dibasilkan  sesuai  dengan  spe81fikasl,

jumlab  dan  dapat  seies8i  dalam  waktu  yang  ditentukan  dan  biaya

yang  semininal  nungkln.  Untuk  nencapal  maksud  tersebut  mana-

jemen  produksi  mencakup  dua  bldang  kegiatan  yang  lua8  yaitu

r8ncangan  slstem  produksi   dan  pengawasan  darl  pada  sistem

produksi .
S18tem  produksl  mempunyai  input  yang  dapat  berupa  bahan

baku,   baglan  d8rl  produk,  barang  8etengah  jadi.   Sedangkan  out

put  dari  pada  slstem  produksi  d8pat  t)erupa  b8I.ang  jadl,  laya-

nan  kepada  pembell,   dan  sebagalnya.

Due  macam  818tem  produk8i  yang  dikenal,   yaltu   :

1.   Slstem  serf,   dlmana  duo   atau  lebih  si8ten  her.up8kan  satu

sisten  yang  leblh  besar.

2.   Sistem  par.alel,   blla  beberapa  pabr.£k  ber.pr.oduksl  barang

.    yang  eerupa,   dan  men8uppl¥  beberapa  daerah  pasar'an  sehlngga

pabr.lk-p8brik  tersebut  dinyatakan  sebagai  8uatu  sistem  pro-
dukri  yang  be8ar.

Bile  klta  defenisik8n  igtilah  Produksi  maka  kits  akan

menunjukkan  suatu  single  function  dari  ''penciptaan"  barang

dan  jasa  untuk  produksl.  Untuk  menjalankan  fungsi  lni,  produk-

$6n  si8tem  membutuhkan  input  dari  sub  slstem  yang  lain  dar.1

organi8asl  itu  sepertl  input  jasa   (service  input)   sebagai
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contoh '.mis81nya  maintenance,   super'vision  dan  pl+and  lay-out

design,.  dan  input  pengaTJasan   (control  input)   sebagai  contoh

misalnya  measur.ement,   data  processing,   planning,   contr.ol,

Order  dan  sales  1nformayion  proce8slng  dan  ramalan.

Dari  t>eberapa  defeni8i  yang  telah  dikemukakan  diat8s  make

dapat  dltarlk  suatu  kesimpulan  bahwa  pengendalian  mutu  sangat  .

dlutamakan  dlmana  keterkaltan  dengan  pengendalian  ku8ntltatif

yang  8ang8t  pentlng  dalam  fung81  produksl  dalam  suatu  perusa-a

haan.   Jadi  balk  kualltas  maupun  kuantlt8s  tet,ap  mempunyai

hubungan  er.at  deng8n  biaya  yang  harus  ditekan  sekecil  mungkin

dan  dimaksudkan  untuk  menghindarl  kerugian  dan  dapat  dlcap8i

produktlfitas  yang  tlnggi.    .
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`S.ff`.  D.erah  Penelltla-a

Untuk  nemperoleh  data  dan  lnfom&Bl  make  penull8  memellh

peru8'®h&an  lndustrl  pengolah&n  kayu  lapl8  pada  P.I.  Panca  U8&-
ha  P®lopo  Plprood  yarlg  berloka81  di  De8a  Barow.  Keconatan  Bu.

Kabupaten  TK.  11  Luwu  Propln.1  Sula*e81  Selatan.

Aw.I  berdirlnya  pemsaha.a  lnl  adalah  pad.  akhir  tahun

1962  dlmana  P.T.  Celebes  Raya  Co  litd  dl81ngkat  P.T.  Cercome-

nanda  tanganl  8atu  Agrlment  dengan  pruBahaan  Jepane  yaltu

Jap.n  International  Company  dldlngkat  Jlcsan  yang  181ny&  ke-

8epakatan  untuk  bekerjl  8ama  nendlrlk.n  8®tu  pabrlk  Plywood  dl

Polo.po  Kabupaten  I-urn.  Sug`inan  Penguru8  pada  tTaktu  ltr  }altu

Pre81den  Kopl8arl8  Kol.   D.   Sltoru8  vektn  ltu  8ebagal  K&8dam

XIvflaBanuddln,  Pre81den  Dlrektur H.  Toylb  Djannatln  dan  Dip
•rektur  Abd.  Qahar  Djann®tln.

Pada  tahun  1966  keluar.  8uiat  keputu8an  gabungan  V  Kob&ndo

Oper.a81  Tel.tinggl,  Ho:  I/019/6-VA[OTI/1965  tanggal   14  Hopenber

t965,   dengan  berlandaBkan  pads  In8truk81  Pre81d®n  P.ngllna

Angkatan  Darat  BerB®njata  Indon.81aA[obando  tertlnggl  0bera8l

Ekononl,   No.   2  dan  No.   5  tabuL  1965,   deng®n  keluarny.  8tirat

keputu8an  ter8ebut  make  p®lak8ana  d&rl  pembangunan  Proyek  lnl

di  tarlk  darl  P.I.  Cerco.  Dan  8ebagal  gantinya  dlbentuk Badan

Pelak8ana  Proyck  Plywood  P.1opo,

P&da  t&hun  1975  -  1978  Pabrlt[  dlnyatakan  dl  tutup  bulal

1  J.auarl  1975  a.n  p.brlk  Plywood  dlgerahkan  pads  P.I.  Trl

32
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tr8aha  Bhakel  dan  nenbez.hentlkan  dengan  hormat  8eluruh  Dewan

Penguru8. den  Konl8ari8  pads  vaktu  ltu,   dan  bengangkat  R.  S.

D&tToed  &ebagal  Dlrektur  PerBeroan  dan  Soejono   8ebagal  Komls&-

rl8  Per8ero&n.

P&da  tanggal  27  April  1978  dltanda  tangani  8urat  perjan-

jlan  Explolta8l  ant®ra  P.I.a.Trl  U8®ha  Bhakti  deng.ri  P.I.  Nelly
Dwi  Putrl  yang  dlvaklll  Dlrektur  Utana  Ha8an  S.  Dlrdktur  Utana

P.I.   Panc&  Ugaha  Palopo  Plyuood  R.S  I)atroed  diangkat  Bebagal

Project  Officer.  Setelah  kerja  gan&  berjalan  tig&  tahun  lana-

nya  pad8  tahun  3981  P.I.   Trl  U8.ha  Bhak€1  mellmpahken  wewenang

nya  kepada  P.T.  Panca  U8aha  P.1opo  Plyt+ood  nel&njutkan  kerja

8ama  dengan  P.I.  Nelly  Dwi  Putrl  dlb.tJah  Dlrektur  R.S  D®troed.

pada  tahun  1978  R.S.   D&woed  dlgantlkan  Andl  Ka8o,   kemudlan  Be-

telah  Anal  Ka8o  n.nlnggal  kedudukannga  dl8antl  Malapiang  D.eng

Mangenba  SH  4anpal  bulan  Hovenber  1989  yang  gelanjutnya  dlgan-

tlkan  oleh  Harto  Utono  Banpal  tahun  1991,   dan  pads  tahun  1991

juga  keduduk&nnya  dlg&ntlkan  oleh  N&ngga  Hu811mln  hlngga   8ek&-

ran8.

3..2.   Sumber  dan  Ca'ra  Pengumpulan  Data

3.2.1.   Sumber  Data

(1)  Data  Prlner.  yaltu  data  yang  dl  peroleh  nela-
1ul  peneenat&n  lang8utlg  pads  objek  penelltlan

dan  pare  karyat7an,  tfhu8u8nya  pada  gugu8  kenda-

11  mutu  €erpadu  sert&  1aporan-lapor.n  dan  do-

ben-dotrmen  yang  erat  kaltannya. deng&n  ma8alah

yang  &kan  dlbah&8  daleb  penull8an  gkrlp81  1nl.
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(2)  Data  Sefunder.,  yaltu  data  yang  diperoleb  dapl
luar  per'usaba.n ber8angkutan  nelalui  bacaan-

b&caan  dan  llteratur-llteratur  yang  nemptinyal
`chabungan  yang  erat  dengan  pokok  penbaha8.n.

3.2.2.  Care  Pengumpulan  Data

(1)  Interview,  yaltu  u8aha  pengunpul&n  data  nela-

1ui  vawancara  dengan  manajer  produk81,  nana-

jer  per8®n&1i&  8erta  pare  karyawan  lalnnya.

(2)  Ob8ez.va81,  yaltu  u8aha  untuk  nendapatk&n  data

melalul  pengenatan  l&ng8ung  pada  pro8ee  pro€j.

duk81,  peralatan  yang  dlgunakan  dan  jugs  men-

peroleh  data  berupa  laporan-lapor&n  tertull8
gerta  dolmmentagl  I.lnnya.

3.3.  Metode  Anallel8

Metode  .nell818  yang  akan  dlgunakan  oleh  penulls  dalan

p®nbahasan  it=aip811nl .dengan  menggunakan  netode  Control  Ch.rt

yang  dlkenal  dengan  i-  6E'i;€  yang  dlrunu8kan  8ebagal  berllmt  :

I-\/

P.-----
n

Dlnana   s

5     I  R&ta-rate  kel.u8&kan

X    =  B.nyaknya  barang  yang  ru8ak

H    -  B.nyatmya  bar&ng  yang  dlamatl`

Dengan  didapatkan  pro8enta8e  rate-r&ta  keru8akan  ter8ebut

naka  8elanjuthF. -dapae  dlhltung  8tandar-devla81  yang _dlrunu8-

kan  B®bagal  berlkut   :
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s5=
;(1-;)-----------

a
Dinan®   :

S;    -=  Slnpangan  ban

5       =  Rate  kera8akan

a       -Be8az.ny&  utmran  8anpel

Sedangkan  untnk  nengetahul  bata8  pengend®11an  yang  haru8

dll&kuk&n  untuk  menbat€81  penylmpangan  yang  Da8lh  d&pat  dl-

tolerlz.  den  tlngk&t  pen}lmpangan  yang  8udah  haru8  dladakan

tlnd&k.n  pencegahan  dalan  began  p®ngendallan  lmallta8,  bat&s-

b.C&8f3,tersebut  yang  mane  b&t&8  pengendallannya   dapa€  dlt6n±uT£.€`:

kill  8ebagal  berlfut  :
~t`i-,!UCI.-:(  upper  control   llmlt   )   &dalah  b&ta8  .t88  pengenda-

11&n,   dengan  rumu8  8eb&gal  berlkut   :

§     +     3SP

-  6L    (  cenerl  line   )  adalah  rate-I.ate  penylnpangan    &tau

8ana  dengan  nllal  i

-  IicL  (  lover  control  llmlt  )  adalah  bata8  bawah  d.rl

began  pengendallan,   dengan  rumu8  sebagal  berikut   :

5    -     3SP

3.4.   Ker&ngka  Op®raBlonal

Pengendallan  nutu  adalah  nerupakan  aktivltas  untuk  menja-

ga  dan  diengarahkan  agar  nutu  produk81  perusaha.n  dapae  dlper-
tah®nkan.

Produk81  adalah  haBll  darl  suatu  pro8e8  produk81  yang

trap  untuk  dlpa8arkan.
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Eflslen81  yaltu  up&ya  penghematan  penggtinaan  biaya  dan

waktu ,

Output  adalah  merupakan  8uatu  ha811  yang  dl  peroleh  per-

tl8ahaen  8elama  perlode  tertentu.

Delivery  yaltu,  ketetapan  penglrlman  produk  ketang®n  pe-

1anggan  8ebagal  8&lah  8atu  pelayamn  unetitc  pemenuhan  kepua8an

pelang.an.
Chontrol  chart  edalah  8uatu  began  a.tau  graflk  garl8  pen-

cantuman  bat&8  nak81mun  yang  merupakan  bata8  daerfLh  pengenda-

llan.
Marketing  adalah  berupakan  8alah  8atu  fung81  nanajemen

peru8&ha&n  yang  nengatur  tenteng  8trategl,  netode  8erta  oper-
a81onal  penasaran  ha8ll  produkgl  Buatu  peru8ahaan.

Input  yaltu,  dapat  dlartlkan  8uatu  na8ukan,  bl`la  dalaD

peru8ahaen  input  lnl  tnerupakan  fak€or  yang  dlgunakan  untuk  `

nengha811kan  8uatu  produk  bar&ng  atau  ja8a.

Control  adalah  8alah  satu  fung81  nanajemen  yang  berarti

pengawa8an/pengendallan  dalan  8uatu  pro8e8  keglat&n.

Cost  of  direct  product  yaltu,  blay&  yang  dibebank&n   _

l&ng8ung  dlbebankan  kepada  produk.

Efektlvlta8  yaltu,  mengganbarkan  pemanfaatan  darl  output

ataa  tlngkat  kepua8an  output.

Ju8e  y&1tu,   Japanese  Union  Of  Sclentlst8  and  Englneer8

artlnya  per8atuan  llnuwan  dan  ln8ylnyur  Jepang.

Profltablllty  yaltu,  ketnampuan`;I  8tlatu  perusahaan  untuk

memperoleh  laba.
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Planning  yaitu,  nerupakan  81stem  nanajenen  yang  nengural-

kan  tentang  perencanaan  program  dan. anggaran  secara  bersana-

Sama,

Promotion  adalah  merupakan  pengenalan  8uatu  netode  atau

barang  dengan  tujuan  nenarlk  mlnat  dan  lngin  menakai. atlu_:

nenggunakarmye .

Quality  Control  Technique  yaltu,  nerupakan  teknlk-teknik

yang  dlgun&kan  untuk  nenecahkan  masalah  nutu,  yang  nellputl
nutu  kerja,  produk  dan  blaya  8erta  pemasaran.

Ilnu  Btatl8tlk  adalah  lmmpulan  darl  aturan-aturan  nenge-

nal  pengunpulan,  pengolahan,  penak81ran  dan  penarlkan  ke81n-

pulan  darl  data  berupa  angka-&ngka.
Management  yaltu,  merupakan  8uatu  keglatan  untuk  mengattiz.

&gar  mendapat  atau  nencapal  suatu  tujuan  dengan  mengkordlnlr

keglatan  orang  lain.

Prose8  produk81  ddalah  mer'upakan  care,  netode  den  teknltc

bagalnana  se8ungguhnya  sunber-8unber  (tenaga  kerja,  me81n,

bahan  dan  dane)  yang  dlrubah  untuk  tneBiperoleh  8uatu  ha811.

Pengat7a8an  produk81  adalah  penentuan  dan  penetapan  kegla-

tan-keglatan  produkel  yang  akan  dllakukan  tlntuk  nencapai  tuju-

an  peru8ahaan,   dan  nengava81  keglatan  pelak8anaan  darl  pro8e8

produk81,   a€ar  ape  yang  telah  dlrencanakan  dapat  terlak8ana
dan  tujuan  yang  dlharapkan  clap.t  dlclpal.

Safety  yaltu,  penekanah  darl  8egl  keamanan  pelanggan  d&-

lan  mengkon8um81  produk  perusahaan-,  nenyangkut  kenyaman&n,

kepantag&n  dlpakal  dengan  janlnan  keru8ak&n.
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Bi8ya  produk8i  yaltu,   8egal8  pengeluaran  atau  blaya  yang

Secara  lang8ung  dlgunakan  untuk  memproduksi   suatu  barang  yang

slap  untuk  dlpasarkan.

Mutu  adalah  loualltas  darl  pada  8uatu  barang  atau  jasa

yang  dlhasllkan  atau  diproduksi.
Bagan  kontrol  yaltu,  merupakan  Buatu  bentuk  analisi8

8tatlstik  yang  dlgunakan  dalan  pengendallan  mutu  hasll  produk-

81  pads  suatu  perusahaan.

Control  llnlt  ad8lah  nerupakan  bates  pengenaal|.an  penyln-

pangan  rfualita8.



BAB   IV

ANALISIS   DAN   PEMBAHASAN

4.1.  Bentuk  Anall818

Berda8arkan  uralan  8ebelumnya,   dlnana  telah  dlbahas  ne-

ngenal  peranan  dan  manfa8t  penggunaan  penerapan  metode  stati8-

tlk  dalam  pelak8anaan  pengendallan  nutu,  naka  dalam  bob  lnl

penulls  akan  nembaha8,.mengenal  anall81s  darl  penerapan  netode

ter8ebut.

Pengendallan  mutu  lnl  merupakan  aktivita8  8uatu  perusaha-

an  untuk  menjaga  dan  nengarahkan  8gar  mutu  produk8i  dapat  dl

per.tahankan.  Dengan  gem8kln  ketatnya  pengavasan  yang  dllakukan

8ecara  lntenslf  tentunya  dapat  memperkecll  guatu  produk  yang

ru8ak  atau  cacat.  Semakln  kecllnya  jumlah  keru8akan  produk  ter

sebut,  naka  8en8t[ln  kecll  pula  blaya  penanggungan  (re.siko)

mutu  yang  akan  dltanggung  oleh  peru8ahaan  demlklan  juga  blaya

pr.oduksl  dalam  nemproduksl   8uatu  jenl8  produk.   Selaln  ltu  pula

dapat  mempel`tlnggl  cltl`a  perusahaan  dlmeta  kon8umen,   8ehlngga -

pada  g111rannya  akan  nenlngkatkan  junlah  penjualan.

Seperti  ape  yang  telah  dlkemukak&n  pads  uralan-uraian  8e

belumnya  bahwa  peranan  yang  diperlihatkan  oleh  8tatl8tical  qua-

1ity  control   (pengendallan  nutu)  nempunyal  due  a8pek  yaltu

acceptance  8ampllng  dan  a8pek  prose8  kontrol.

39
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Pads  perlnslpnya  pemlllhan  pendekatan  metode  pengendali-

an  nutu  tergantung  pads  keadaan  ma81ng-na8ing  perusahaan  Be-

hubungan  dengan  tltik  bet.at  pro8e8  produkglnya.  Apablla  pene-

kanan  pengendallan  mutu  pads  8uatu  peru8abaan  dldagarkan  pro-

duk  akhlr,  make  dapat  dlgunakan  a'tau  dlterapkan  acceptance

Bampllng,   dengan  demlklan  hagll  pengujlan .akan  dlperoleh  su&-

tu  keputu8an  yang  &kan  mebberlk&n  18yarat  apakah  didal8n  pro-

duk  ter8ebut  dapat  dlterlma  bile  memenuhl  syarat  atau  dltolak

bll&  tl,dak  nemenuhl  8yarat.

I)an  apablla  penekanan  pengendallan  muttr  per.usahaan  dl-

dasarkan  pads  prose8  produk81,  naka  pelak8anaaa  penarltfan

8ampel  dllak8anakan  deng8n  cara  berp®rlodlk  8ehlngg&  dengan

denlklan  dapat  dltetapkan    bata8-bat&8  pengandalian  gelama

pro8eg  produk81  berlang8ung,   yaltu  apakah  prose8  produk81

ter8ebut  berJalan  8ecara  vajar  atau  tldak.  Adapun  pengendall-

an  mutu  produk:.1ni dapat  dlgunakan  dengan  8uatu  standar  nutu

yang  dapat  nenjadl  petunjuk  kapan  geharusnya  dladakan  perbal-
kan,   apablla  tel.jadl  penylmpangan  dalam  pro8e8  yang  bez.lang-

8ung.  Pro8e8  control  lnl  menggunahan  peralatan  began  pengen-

dallan  (control  chart)  untuk  menetukan  bata8  pengendallan

8anpal  dlman&  dan  kapan  pl`o8.e8  produk8l  dapa9  dltak81r  dan

dipel.balkl .

Berda8arkan  uraian  ter8ebtlt  tldak` bet.artl  t]ahwa  8etlap

peru8ahaan  haru8  netnlllh  8alah  satu  pendekatan  dalam  nelak8a-
nakan  pengendallan  mutu,   tetapl  dapat   jugs  nenggun&kan  daz.1

kedua  pendekatan  tersebut.
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Pro8e8  produk81  8epertl  yang  telah  dlkemukakan  Pada±Er&1

an  terdahulu  penulls  nenltlk  bel.atkan  pada  pendekatan  pro8e8

control  t}erdasarkan  ®tribHt  dengan  menggunakan  peralatan  ba-

gan  pengend&11an  (control  chart)  dengan  mak8ud  untuk  iellhat

gecara  leblh  jela8  nengenai  penylnpangan-penylnpangan  yang

akan  terjadl  gelama  berlang8ungnya  pfo8e8  produksl  ter8ebut.

Adapun  later  belakang  penggunaan  control  Chart  8ebagal

al&t  pengariallB&an  adal8h   :

Supaya  dapat  mellhat  t)e8arnya  pro8entase  penylmpangan

yang  akan  tel`jadl  8ecara  bervarla81  pada  periode  ter-
tentu,  untuk  dikla81fik881kan  un8ur-un8ur  penyebab

keru8akan  guna  dlad&kan  perumugan,   8erta  langkah-

langkah  yang  dltempuh  dalam  hubungannya  dengan  penge-

dallan  mutu.

Untuk  melLhlt  apakah  8elama  lnl  pro8e8  produk8l  dl

P.T.   Panca  Usaha  Palopo  Plywood  berjalan  8ecara  nor-

mal  atau  tldak.

3.  Ha8il  produk81  P.T.   Panca  U8aha  P®lopo  Plywood  nenun-

jukkan  adanya  klaBlflkagl  yang  balk  atau  tldak  balk,
dlmana  yang  balk  dlterlma  8ebagal  produk  yang  se8ual

dengan  8tandar  mutu  yang  aitetapkan.  Sedangkan  yang

cacat  &tau  ru8ak  tldak  diterlma  karena  tldak  se8ual

dengan  8tander  nutu.yang  telah  dlbetapk.n.

Ketlga  alasani:yang  dlnaksud  dlata8  akan  terlihat  pads

controlcthz}be  yang  dlrancang  berda8al.ken  data  produkgl  dalam

bentuk  angka-angka.
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Tujuan  khu.8B8  daz.1  penetuan  batfL8-bata8  pengendalian

yaltu  t}ntuk  mengetahul  8ampal   8eberapa   jauh  penylmpangan  yang

akan  terjadl  secara  berv&rla81  daz.1  hasll  produk8i  dalan  pert+

ode  tertentu.  Jlka  dalam  control  chart  lrll  terny®ta  ado  item-

item  yang  jatuh  dlluar  bates  pengendallan  yang  ado,  naka  peru-

saha.n  barns  segera  mengambll  titrdakan  terhadap  8ektor-8ektor

yang  dl&nggap  8ebagal  penyebab  terjadinya  penylnpangan.  Ber-

da8arkan  hagll  1dentlflka81  tersebut,  make  dapat  dlbu±t  con-

trol  chart  yang  baru  untuk nellhat  apakah  penyebab  ter8ebut

dapat  dlata81  dengan  gecepatnya.

Iting81  dari  began  baru  yang  telah  dlrevl81  ter8ebut

adalah  nengadakan  hubungan  kemball  ap&kah  pz`o8e8  produk81

berlang8ung  8ecara  normal  atau  tldak,   8etelah  dladakan  tlrida-

ken  korektlf  terhadap  8ektor-8ektor  yang  dlanggap  gebagal

penyebabnya .

Ha811  korektif  ter8ebut  dlharapkan  dapat  nemberlkan  has

gil  yang  akan  menekankan  junlah  produk81  yang  menylnpang

darl  8tandar  yang  telah  dlteneukan  terleblh  dahulu,  egar  pz.o-

8es  produk81  se|anjutnya  darl  keglatan-keglatarmya  d&pat  ber-

jalan  dengan  nomal,  yaltu  tldak  terdapatdya. 1ten-item  yang
kelur  a.rl  bata8  pengendallan  diutu.

Pernyata.n  ter8ebut  dlata8,  adalah  nerupakan  bentut  .na-

11818  daz.1  permll8an  8t[rlp811nl,   8eblngga  penull8  nenltik

beratkan  pada  pendekatan  pro8e8  control  dengan  peralatan

control  chart  (bag.n  pengendallan)  yaknl  untuk  nellbat  8ejauh

nan.  pengendallan  proees  pl.odukgl  dapat  dltollrlr  dan  dlpera

b.ikl .
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4.2.  Anali818  Pengendallan  Mutu  deng&n  metode  Statl8tlk

SebagalDana  yang  telah  dlkemukakan  pada  bob  8ebelunnya

bahtra  runu8  yang  &kan  dlgunakan  pada  began  pengendallan  atrl-

but  ad®l&h  8ebagal  berlfut   :

X`,-------
H

Sp=
i   (`1  -5  )-----------

n

Dlbana   :

5      -Rate-rate  kerusakan

X      -J`lmlah  produk  yang  ru8ak

N      -Junlah  produk  yang  dlanatl

n       -Be8arnye  umiran  8&mpel

Sp    -    Standar  penylnpangan  (8tand&r  devla81)

Sedangkan  bata8  pengendallan  akan  dleentuken  dengan

runu8   i

Upper  control  llmlt   (UCI.)     =    5     +    3  Sp

Centr.111n®   (CL)                         -5

I.ower  control  llnlt   (LCL)     =    5    -    3  Sp

Penerapan  rumu8  ter8ebut  dlata8  akan  dlapllka81kan  ber-

da8arkan  data  yang  dlperoleb  dart  perusahaan  8e8ual  dengan

pro.enta8e  dan  ob8erva81  dalam  8&Dpel-8anpel  yang  t)1®sanya

nengalanl  tferu8akan.
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Adapun  penyebab  terjadlnya  penyimpangan/cacat  pada  pro8e8

produkgi    dapat  dijelaskan  seb8gal  berikut   :

1.  Kadar  air  yang  terdapat  dalam  kayu  tidak  8esual  dengan

8tandar  yang  telah  ditetapkan,   1rll  dlsebabkan  pads

8aat  kayu  ter8ebut  yang  merupakan  bahan  balm  pads  seat

pro8e8  pengerlngan  blasany8  tlngkat  kekerlng8nnya  tl-
dak  merata.

2.  Tenaga  kerja  yang  kurang  terampil  atau  kurang  tellti

dalan  nenenpatkan/meletakkan  obyek,   sehlngga  dapat

mengaklbatkan  ot)yek  yang  dalan  prose8  produk81  neng-

alanl  kesal8han  balk  pada  ukuran  naupun  yang  lalnnya.

3.  Peralatan  atau  negln-mesin  yang  dap8t  digunakan  untuk

prose8  produk81  8erlng  mengalaml  kesalahan  dari  tek-
nlk  yang  telah  dltetapkan,   dlantaranya  pl8au  yang  8e-

ring  dlgunakan  untuk  menotong  obyek  gering  menylmpang

darl  ukuran  yang  telab  ditetapkan.

Adapun  kriterla-krlterla  yang  dlgunakan  untuk  membedakan

produk  cacat  at8u  ru8ak  adalah  8ebagal  ber.ikut   :

1.  Ukuran  yang  tldak  se8ual   gtandar.

2.  Bergelembung.

3 ,` ` P-a t ab .

4.   Delemlnasi.

5.   Berlut}arig.

6.  Kasal.^ert>ulu.
------ = I  Untuk-let)1h-  -jelaBnya  penulls   akan  mengapllka8ikan  rumu8

bata8  pengendallan  gegual  dengan  data  yang  diperoleh.
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Produk  yang  penull8  ambil  sebagal  .ampel  adalah  Plyrood

yang  berufuran  2,1  rm  I   1,22  n  &  2,44  in  dengan  be8arnya

uk`iran  gampel  setlap  pengaDbllsn  adalah  loo  pc8  dan  dllaktl±

ken  8ebanyak  30  hall  peng&mbllan  eatnpel.   adapun  data  yang

dllmnpulkan  dapat  terllhaS'  pads  tabel  11  8ebagal  berltmt  S
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T  A  a   E  L     11

J"IAH  CACAT   DAN  PROSERTASE  CACAT   PEREARI

DARI   SAMPEL  Pli"OOI)  n  -   loo

uHinAri  2,1   nn  I   1,22  in  I  2,{4-n

UKURAH  SAMPEli                      J"LAH  CACAT                    PROPORSI

(PC8)                                              (PCS)                                       CACAT

0 , 04.
0.07
0,03
0,09
0,10
0,18
0,10
0,04
0,13
0,03
0,09
0.13
0'10
0'18
0,0?
0,11
0,05
0.03
0,10
0,04
0.08
0,20
0,07
0'02
0''2
0,09
0,07
0,10
0,19
0'08

H  =  300 X   =   274
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Dal.1  data  yang  diperoleh,  make  dapaS  dihitung  garl8  sen-

tral  (centr&111ne),  t)ate.  pengendallan  ata8  dan  bata8  penge-

ndallan  bavah.  Hasll  darl  data  ter8ebut  dapat  dlketahul  ha811

nya  8etelah  klta  dapat  nenggunakan  runus  8ebagal  berlkut  :

P------
N

Sp=

Maka   :

5(1-5)-----------
n

274
P--------

3000

-       0,0913     (9,13S)

-

Sp-
0,0913   (   1   -   0,0913   )i.:---_----.-_.--------

100

0,0913   (   0,9087   )

100

I

Sp     I           0'029

3Sp     =  3  I  0,029

aE   0,087
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Jadl  bat8s  pengendallan  atas  adalah   :

UCIJ      =

I
=

Sedang  bat88

LCL-

=

a

i    +    3Sp

0,0913     ±     0,087

0,1783   (17.83#)

pengendallan  bawah     adalah   :

5    -3Sp

0,0913     -     0,087

o,0043   (0,43*)

Perhltungan  tel.sebut  dlataB  menunjukkan  bahtJa  bata8

pengendalian  ata8  adalah  0,1783  atau  17,83%  gedangkan  b8ta8

pengendalian  bawah  adal8h  0,0043  atau  0,43%  yang  berartl  dl-

tetapkan  atau  dlbulatkan  menjadl  nol  geb8gal  t>ata8  pengendall-

an  bawah.   Dengan  nema8ukkan  8emua   sez.ta  ha811  perhltungan  yang

dldapatkan  atau  dlperoleh,  naka  dapat  dlgambarkan  began  peng-

end.llan  (P-chart)   8epertl  yang  terllhat  pads  gambar  bet.1kut.

Pads  grafik  I  n®nunjuk.ken  bahwa  ha81l  perhltungan  dlata8

terdapat  t>et>er®pa  bagian  yang  jatuh  diluar  bates  pengendallan

ata8  UCL  8ebagal  bata8  pengendallan  normal,   yaknl   Set)anyak  4

(-empat)  baglan  8anpel  dlantaranya   adalah  nomor  6,   14,   22,   29.

Hal  1nl  menunjukkan  bahva  baglan-baglan  tersebut  8udah  melan-

paul  bates  pengendalian  normal  atau  telah  mengalaml  penylm-

pangan-penylmpan8an  yang  harus  dlcarl  faktor-faktor  penyebab-
nya,   8erta  mengupayakan  untuk  mengurangl  penyimpangan-penyln-

pangan  terset}ut.
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Dengan  adanya  bagian-baglan  yang  nelampaui  bata8  pengen-

dallan  normal,  make  alternatlf  yang  dapat  menyebabkan  terjadi

nya  penylnpangan-penylnpangan  ter8ebut  dlantar&nya  :

1.  Tenaga  kerja  yang  tmrang  teranpll  Berta  waktu  yang

kurang  tepat.

2.  Bahan  batnl  yang  berlnlallta8  rendah  8erta  mengandung

kadar  air  yang  tldak  gtandar.

3.  Ife81n-ne81n  yang  digunakan  8ecara  8eranpangan  dan

kurang  pehellharaan  8ehlngga  mengaklbatkan  keru8akan

pada  ne81n  ter8ebut.
Sedangkan  pada  baglan-beglan 'laln  tlngtcat  kez.umltan  tor-

jadl  pads  8aat-8aat  terakhlr  jam  kerje,  dlmana  kondl81  flslk
derl  pads  petugae  at&u  karyavan  8udah  benurun  dan  pengava8an

pul.  genakln  berkurang.
Keru8akan-keru8akan  ter8ebut  Jug&  dlaklt)atken  oleh  ting-

kat  8t[111  yang  rendah  mengenal  peral&tan,   dl8amplng  ltu  jugs

bahwa  penggunaan  peralatan  yang  tldak  dl4ertal  dengan  penga-

1anan  kerja.

Penylmpangan-penylnpangan  yang  tez.jadl  dlaea8  nerupakan

fat[tor  ponyet)ab  yang  dapat  dlatBbll  tlndakan  pencegahannya  dan

dapat  dltanganl  dengan  8egera,  yang  mane  dengan  nenlngkatkan

control,  balk  ltu  terhadap  bahan  b&tm.   tenega  kerja  nauptm

penellhara&n  peralatan  yang  terue  meneru8  8erta  penanbahan
8klll  bagl  tenaga  kerja  untuk  nemperluas  pengetabuan  atau  wa-

--wasan  dalam  bldang  pekerjaan  yang  dltanglnlnye  atau  dlhadapl-

nya.
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Untuk  nengetahul  tlndakan-tlndakan  pencegahan  dan  benge-

tahtLl  apakah  prose8  prduk81  selanjutnya  bez`jalan  dengan  nor-

mal  atau  tldak,  bake  dlperlukan  began  p.engendallan  yang  b&ru,

gudah  dlperbalkl  deng&n  nenl&dakan  I)aglan-baglan  atau  8anpel

yang  nengalanl  peningkatan,  Baglan-baglan  yang  hengalanl  pea.

nylnpangan  ad&1ah  pads   Banpel  nonopL  6,   14,   22,   29  yatml   8e-

banyak   18,   18,   20,   19.

Untuk  began  pengendallan  baru  dapat  dlhltung  dengan  o&-

ra  nengelemlnlr  dlantara  ke.npat  baglan  tersebut  sebagalmana

telah  dlj®la8kan  8ebeltrmya  bahva  untuk  menetapkan  8tandar

pada  varla81  nor.hal,  naka  perlulah  klranya  nengelenlnasl  8®-
1uruh  beglan-baglan  yang  Jatuh  dlluar  bata8~ pengendallan,

-
k.8us  teri8ebut  terlehat  pada  P,  UCL,   LCI..

Dengan  berda8arkan  ata8  baglan-baglan  yaz]g  dikeluarkan

ter8et)ut,  nak&  nanajer  produksl  dapat  nengaDbll  langkah-lang-

kah  pengendallan  terhadap  yang  mengaklbatkan  penylmpangan-

penylmpangan,   8ehlngga  dapat  mengha8llkan  produk  dengan  stan-

dar  kuallta8  yang  telah  dltetukan,  dengan  8angat  nengharapkan

p.enylmpangan  yang  akan  terj&dl  dalam  bates-bata8  kevajaran

yang  tentunya  dapat  dlterlna  oleh  peru8ahaan.
mdalan  menbuat  began  pengendallan  mutu  yang  baru,  berc±

artl  pula  klta  dapat  menghltungnya  dengan  berdagarkan  ketez)`±

tuan  runu8  semula,  nanun  penggutaaannya  haru8  dlkurangl  dengan

8ampel  yang  nelevatl  b®taB  pehgendallan  ®ta8,   8ehlngga  per-

hltungannya-dapat -dlperoleh-denean  ha811--Bebagal -berlkut---:--I-
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X     I     274     -      (    18±+   18   +   20   +   19   )

=     274     -     75

=199

Jadl  jumlah  produk  cacat  atau  ru8&k  edalah  8ebe8ar  :

99  Pc8.

Setelah  jumlah  produk  cacat  dapat  dlketahul  make  8elan-

jutn;a  dapat  pula  nenghltung  r&ta-rate  keru8akan  (  i  ),
8tandar  devla81   (  Sp  )  Upper  control  llnlt  (  UCL  )  dan  lower

control  llnlt  (  ICI.  )  y®knl  8ebagal  berlkut  :

ill
199-------

2600

=       0,0765   (   ?,65%   )

-Sp=
0,0765   (   1   -0,0765   )llI,,-I,-----------------

too

0,0765   (   0,9235   )-----------------
loo

0.Or06??1----
166_

0, 0007

-                0,0265
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3Sp        =       3`X     0,0265

Sp       =       0'080

UCL       -       0,0765     +     0,080

-        0,1565      (    15,65%   )

rot,      -o,o765    +o,o8o

-    -0,035     (dlbulatkan  menjadl  nol)

Berd&&arkan  ha81l  perhitung&n  yang  dlperoleh  8etelah

nengadakan  perbalkan  (revlBi),  naDpat[  bahva  bata8  pengendall-

an  &ta8  adalah  8ebe8ar  0,1565  at&u   15,65%  8edangkan  pada

bates  pengendallan  baveh  adalah  nol  8ebab  tldak'nungkln  dl-

bavah  nol  &tau  blnu8.

H&811  perhltungan  dlataB  terllhat  bahva  penylbpangan

rae.-rate  dap&t  dltekan  darl  9,13%  Denjadl  6,65%  (berdesark&n

junlah  8anpol  observa81),  yang  berartl  turun  8ebegar  2,48%
make  dengan  demlklan.ba.nyaknya  ha811  produksl  yang  dapat  dl-

Belamatkan  BebeBar  2,48%    X     3000     -    74     ?C8  .   I)engan  denl-

klan  dapat  nenekan  blaya  produk81  gehlngga  5fl81ensl  produk-

81  dapat  dlt±ngkatkan.

Berda8arkan  data-data  mengenal  hasll  berhltungan  dlata8

naka  dapat  dlsu8un  bagen  pengendallan  yang  baru  (telah  dlper-

balkl),  yalml  dapat  dlllhat  pada  ganbar  grafik  11.

Pada  b®ta8  pengendallan  akhlr  yang  dapat  dlpez.oleh  lnl

&dalah  merupakan  8uatu  da8ar  untuk  nenetukan  babva  proBes

berlangBungnya  tlngkat  kenormalan  ateu  ketldatmormalan  pro-
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senta8e  keru8akan  bel.ada  dalan  bata8-b&ta8  pengendallan  yang

beral.tl  bahva  pro8e8  produk81  dapat  berlang8ung  8ecara  normal.

Dengan  denlklan  naka,   control  chart   (began  pengendalian)

pet.balkan  tersebut  adalah  merupakan  8uatu  stendardl8a81  ter-
hadap  tez.hadap  proBe8  untuk  produk81eel&zljutnya,  atau  dapat

dlkatakan,   jlka  terdapat  penylmpangan-penylmpangan  terhadap

bata8-bata8  pengendallan  yang  telah  dltentukan,  make  nanajer

beglan  produk81  8ecepatnya  dengan  gek8ana  nengambll  langkah-

1angkah  yang  leblh  yang  benar  tot.badap  ketldakbere8an  yang

terjadl  pads...r8enua  8ektor  yang  mendulmng  terlaksananya  pro8e8

produk81  8erta  haru8  aktlf  untuk  nencarl  dan  nenemukan  tlnda-
kan  pencegahan  dan  tlndakan  untck  nenladakan  faktor-faktor

yang  nenybabkan  terjadlnya  penylmpangan,  paling  tldak  rienekan

atau  mengurangl  tlngkat  keru8akan  yang  terjadl.

Ata8  dasar  t±eh}ataan  lnllah,  Daka  dapat  dluralkan  bebe-

rapa  faktor-faktor  utama  yang  mengat[ibatkan  8ehlngga  penyln-

pangan  dapat  terjadl  dldalan  pengelolaan  produk81  adalah  8e-
bagal  berlkut  3

J1.`it.Kerti8akgn.9i¥ang  terj&dl  akibat  bahan  balm  yang  tldak

8e8ual   8tand®r.

2.  Keru8alan  yang  dlakibatkan  oleh  tenag®  kerj®  yang

kur&ng  teranpll.

3.  Keru8akan  yang  dlaklbatkan  oleh  ne81n-megln  yang

mengalanl  keru8akan.

Ketlg&  faktor  tereebut  dl&ta8  adalah  merupakan  faktor

yang  paling  doninan  dan  perlu  dlldentlflka81  dengan  cermat
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8upaya  dldldapatkan  tlndakan  penanggulang€n    atau  pence8aban.

Keru8akan  yang  dlaklbatkan  oleh  bahan  balm  adalah  karena

pada  8aat  bahan  baku  ter8ebut  diolah,  baban  ter8ebut  na81h  ne-

nlllkl  k&dar  elf  kadar  all.  yang  sengat  tlnggl  8ehlngga  b.rang

yang  dlha81lkan  8erlng  ka8ar  dan  berbulu,   8ehlngga. perlu  pen-
ben&han  yang  8ecepatnya.

Keru8akan  yang  dlaklb&tkan  oleh  tenaga  kel.ja  adalah  dl-

8ebabkan  pekerj®  tez.8ebut  kurang  terampll  dlsebabkan  pekerja

tersebut  tldak  nendapat  pengalaman  kerja  dan  juga  tldak  menda-

pat  pelatlh&n  atau  kur8us  yang  nebpelajarl  8ecara  khu8u8  dalan

pengelolaan  kapr.
Keru8akan  aklbat  ne.1n  dlsebabkan  oleh  karena  perelatan

yang  dapat  dlgunakan  untuk  prose8  produk8l  nenylnpang  darl
t®knlk  yang  telah  dltetapkan  yaltu  pada  8aat-8aat  jam  terat[-

hlp  pekerjaan,   dlmana  pads  8aat-8aat  terBebut  pekerja  dalatn

nelatmkan  pekerJaannya  8udah  kurang  telltl  dan  terburu-buru

hal  lnl  dlsebabkan  karena  kondl81  fl81k  p&ra  pekerJa  ltu  8u-

dah  dulal  nenurun.

Untuk  memulal  u8aha-usaha  perbaikan  yang  haru8  dltenpuh

oleh  per.tasahaan,  make  langkah  aval  yang  Beharu8nya  dllak8ana

t[an  adalah  mengurangl  atau  nenladakan  faktor-faktor  yang  ne-

nyebabkaii  tez-jadlnya  penylmpangan  dalam  proseB  pl.oduksl   dl

samplng  nellhat  faktor-faktor  penyebab  terjadlnya  penylmpang+..:

an,  dlnana  faktor  faktor  teleh  dlldentlflkaslkan,  ma8alah  lnl
harus -mendapat --perhatlan ~-yang-8erlu8 .--------
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Ada  beberapa  tlndakan-tlndakan  yang  dapat  dianbll  oleh

per.u8ahaan  deml  kegelanatan  ha81l  darl  produksl  &dalah  dengan

melalui  beberapa  care   a

1.  Menlngkatkan  perhatldn  khu8uB  pada  bahan  bafro.

2.  Menlngkatkan  keterampllan  kerja  dengan  nenberlkan

latlban,  pengarahan  guna  tercapalnya  diutu  produk  yang

ge8ual  dengan  8tandar  yang  telah  ditetapkan.

3.  Perusahaan  dlbarapkan  leblh  8elektlf  dalam  menillh
tenaga  kerja  khu8usnya  yang  akan  dltempatkan  pads

baglan  proce881ng,   artlnya  yang  henpuzFTal  kenanpuan

te]mlk  yang  tlnggl  sert.  8enangat  kerja  dan  fl81k

yang  menungklnkan.

4J®Memberlkan  Benangat  kel`ja  t[epada  pare  pekerja  bait[

itu  berupa  Pujlan  naupun  berupa  hadlah.   .

5.  Menlngkatkan  pengaw®8an  terhadap  pro8e8  produk81.
1

6.  Penellharaan  dan  pengav.8an  terhadap  peralatan  yang

mengolab  bahan  baku  haru8  dlperhatikan  oleh  perusaba-

an®

7.  Ifemerlk8a  kenball  terhadap  peralatan  yang  akan  diguna-

kan,

Stal.tegi  yang  hal.u8  dlanbll  oleh. perusahaan,  untuk  me-

mungklnkan  tercapalnya  8alah  8atu  tujuan  pel'usahaan  adalah

menghasilkan  produk  dengan  nutu  yang  tlnggl  dl8amplng  nenlnl-

malkan  biaya  produk81,   dengan  kead8an  yang  demlklan  akan  dapat

neriingriat-ira=h--jen-Ia-ri--b--€rij-uaia-n-  ya-ri-E  `pada  akhlrnya  akan  menlng-

katkan  tlngkat  keuntungan  pada  perusahaan.
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Dengan  mellhat  penyebab  terjadinya  penyinpangan  ter8ebut

make  dapatlah  dlkatakan  t>ahva  pengendallan  merupak&n  tlndakan

menonltor  program  kerja  yang  8edang  dllak8anakan.

Setel8h  kite  membahe8  secara  nendetall,  n&k&  kite  akan

nengapllka81kan  pada  pro8e8  produk8i  yang  berlang8ung  pads

peru8ahaan  ter8ebut.  Kegagalan  yang  dllalmkan  gelama  lnl  akan

nudah  ditenukan  dengan  nengambll  tlndakan  perbalkan,   agar  8a-

saran  yang  diharapkan  dap8t  dlcapal  oleh  peru8ahaan  sec8ra

berke81nambungan..

Dalan  hal  inl  TQC  atau  Total  Quality  Control  merupakan

8uatu  teknlk  atau  818ten  yang  yang  menglkut  gertakan  8eluruh

plmplnan  dan  kar.yawan  dalil  Benua  tlngkat  jabatan  dengan  meng-

etrapkan  kon8ep81  pengendallan  mutu  terpadu  pads  tnetode  8ta-

tlstlk  un.tuk  mencapal  tujuan  8uatu  peru8ahaan.
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BABV

SIMPULAN   DAN   SARAN

5.1.   Slmpulan

Berda8arkan  uralan  pads  bob-bob  gebelunya,  make  penull8

dapat  Penal.1k  beberapa  k®81npulan,   yaltu   :

1.  Berda8&±kan  ha81l  an&11818  dan  perhltungan  yang  dlper-

oleh,  nenunjukka  bahva  hlpoteglB  dapat  dlterlna,   8ebab

dengan  tnenggunakan  kongep  pengendallan  mutu  8ecara

tepat  ternyate  junlah  produksl  yang  mengalaml  kerusa-

ken  atau  c8cat  dapat  dlperkecil  atau  dld®laBatkan  8e-

be8ar   2.48%  X   3000   =  74  Pc8.

2.  Dari  ha811  anali8i8  dan  perhltungan  senpel  yang  dl

ob8ervaB1,  menunjukkan  edanya  penyimpangan-penylbpa-

ngen  berupa  bet)erapa  baglan  yang  jatuh  &tau  melewatl

bat88  pengendallan  yang  dltetapkan  yaitu  sampel  nomor

6,   14,   22,   29.  Hal  1nl  menunjukkan  I)ahwa  keenpat

8ampel  nempunyal  proporsl  keruBakan  (cacat)  yang  leblh

t>esar  dari  bates  pengendallan  yang  diperoleh.  Untuk

bataB  pengendallan  ata8   (UCL)   adalah   17,83%  dan  bat.a

pengendalian  bawah   (I-CL)   8ama   dengan  nol.

3.  Adapun  faktor-faktor.  yang  menyebabkan  tel.jadinya  pe-

nylnpangan  atau  kel.u8akan  yaitu,  keru8akan  yang  dl

aklbatkan  oleh  bahan`,`,b&ku,   kerusakan  yang  dlaklbatkan

oleh  tenaga  kerja  dan  kerusakan  yang  dlakibatkan  oleh

me81n-mesin .
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4.  Untuk  m®nghlndari  atau  nenekan  jumlah  keru8akan  .atau

.  cacat  yang  terjadl,  nak&  perusahaan  perlu  nengadakan

8uatu  began  pengendallan  yang  baru  (revl8i)  dengan

mengelenlna81kan  a€au  hengeluarkan  baglen-baglan  yang

jatuh  dilu®r  bata8  pengendalian  atas,   sehlngga  rate-
rate  kel.u8akan  8ebesar  9,1396  turun  nenjadl  6,65%

berartl  turun  8ebesar  2,48%  dan  betas  pengendalian

.atas   17,83%  nenjadl   15,63%  dan  bata8  pengendallan

b8wah  yang  nenghasllkan  nllal  ninug  dibulatkan  menjadi

nol,

5.  Dengan  nenggunakan  netode  pengendallan  mutu  melalui

peralatan  anall8i8  control  char.t,  produksl  produk
cacat  atau  I.u8ak  dapat  ditekan  maka  blaya  produksl  da-

pat  dltekan. pula  8ehlngga  efl81en81  produksl  dapat  dl-
tlngkatkan.

'=,

5.2.  Saran-saran

I)arl  ha811  ke8inpulan  yang  telah  dlkenukak&n  dlatas  dan

8ebagal.  ha811  anallsls  tentang  pengendallan  mutu  untuk  nenlng-

katkan  efl81en81  produksl,  maka  beberapa  gal.an-8aran  yang  pe-

nulls   dapat  kemukakanL.ya.1ttl`,-   :.

Perlunya  penerapan  kebljak8ana8n  pengendali8n  kuallta8

8ec®ra  lntensif,   agar  kualltas  produk  benar-benar  berku.11t&s.

Perlu  adanya  8uatu  began  pengendall®n  untuk  dlgunak®n

pabrlk  pengolahan  kayu,   yang  tnana  sangat  berguna  dalam  mem-
bantu  manajem®n  untuk  mellhat  keadeen  ha811  produksl  beida8ap

tcan  perhltungan  dalatn  bentuk  8tatlstlk,   dan  bermanfaat  pula
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`hntuk  menecahkan  ma8alah  yang  berhubungan  dengan  pengendallan

mutu  produk,  biaya  dan  TJaktu  untuk  inspeksl  dapat  ditekan.

P.T.   Panca  Usaha  Palopo  Plywood  guns  menlngkatkan  efl8l-

en81  peru8ahaan,   perugahaan  perlu  Dengadakan  u8aha-u8aba  yang

leblh  aktlf  untuk  mengldentlfika81kan  faktop-faktor  penyebab

terjadlnya  penylmpangan  atau  kez.u8akan,  untuk  dapat  dlambll

langkah-1angkah  pencegahannya.

P.I.   Pano&  U8aha  Palopo  Plywood  heru8  nenlngkatkan  kete-

ri&mpllan  dan  dl&1plln  pare  pekerja  agar  nutu  yang  telab  dlte-

tapkan  d&pat  dlcapal  dengan  8ebalk  nungkln  gehingga  pads

9111rannya  dapat  pula  nengul.angl   jumlah  produk  yang  ru8ak.
Mebberlkan  perhatlan  khu8uB  kepada  pare  karyaw&n,   dengan

care  menotlva81  dengan  nenyedl&kan  fa8111ta8-fa8111ta8,  bonu8-

bonu8  khusu8  8elaln  gall  yang  telah  ado,  untuk  menlngt[atkan

galrah  kerja  yang  pada  akhlrnya` dapat  neningkatkan produktlfl-
tasnya.
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