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BAB I
PENDAHULUATN

1.1. Latar Belakang Masalah

Sejalan dengan perkembangan ekonomi, pemerintsh telah men-
canangkan serangkalas. kebijaksanaad untuk merangsang'pertumbu-
han dan perkémbangan perusahaan, Akibatnya peruéahaan berlomba
untﬁk merebut pasar sehingga persainganpun semakin ketat,

Pada perkembangan industri akhir-akhir ini pengendalian
mutu sangat menjadi perhatian dan di jadikannya sesuatu hal yang
tidak dapat dipisahkan dengan pengendalian produksi.

‘Untuk menjaga kelangsungan hidup perusahaan dalam persai-
ngan yang semakin ketat ini maka salah satu faktor yang perlu
diperhatikan adalah mutu dari suatu produk yang dihasilkan,
Karena persaingan harga yang sama dan juga produk yang sama,
maka konsumen akan memilih mutu yang baik. |

Pengendalian mutu ini sangat diuiamakan oleh perusahaan-
perusahsan dalam rangka menunjasng program jangka panjang per-
usahaan yaitu-mempertahankan pasar atau bahkan menambsh pasar,

P.T. Panca Ussha Palopo Plywood selama ini mengalami masa-
lah mutu produk dimana tingkat kerusakan yang ter jadi sangat
tinggi. | |

Dengan kondisl yang demikian maka cara operasi yang baik
mutlak diperlukan, agar dapat mencegah ter jadinya kerusakan

atau cacat dalam prosese produksinya; karena dengan kerusakan

tersebut akan menimbulkan kerugian bagi perusahasn,




Tabel I dibawah ini menunjukkan perkembangan produksi dan
jumlah kerusakan dan kerugian yang diakibatkan oleh. rusaknya
produk pada P.T. Panca Usaha PalQpOTPlywood:'w

TABEL I

PERKEMBANGAN PRODUKSI |
PERIODE TAHUN 1992

BULAN  JUMLAH PROUDUKSI

| JUMLAH KERUSAKAN.  KERUGIAN

( Pes ) ( Pcs ) (k)
JANUARI 641,224 33.810 38.636.256
FEBRUARI 734,569 33,815 38,041,875
b [ 785,15 30,054 33,810,750
APRIL 797.157 29.150 32.793.750
MEI 852.169 39.762 L4,732.250
JUNTI 854.182 37.641 42.346.125
JULI 872.723 37.723 42,438,375
AGUSTUS 909.218 42,867 48.225.375
SEPTEMBER 912.164 42,164 47.434.500
OKTOBER 898.763 45.940 51.682,500
NOPEMBER 920,173 L. 267 49.800. 375
DESEMBER 921.715 - 40.310 45,348,750

Sumber P,T. Panca Usaha Palopo Plywodd'

| Data tersebut memberikan gambaran bahwa rata-rata perbulan
terjadi penyimpangan prodﬁk dalam bentuk prodﬁk-cécat sebesar"
é9.lSO sampai 45,940, Déngan‘demikian Jjika dikonversikén keda-

lam rupiah maka' banyaknya kerugian yang diakibatkan produk cacat



tersebut sebesar b 32.000,.000,- sampai 51.000.000,-

Data diatas meﬁuﬁjﬁgkan bahwa péherabaﬁ pengendalian mutu
terpadu dalam proses produksi pada P.T. Panca Ugaha Palopo Ply-
‘wood sangat diperlukan, karena itu penulis méncoba untuk mela-
‘kukan penelitian dengan lebih mendalam mengenai kemampuan mana-
jemen perusahaan terhadap pengendalian mutu produksi yang ber- .
kaitan dengan masalah pengendalian mutu guna}pehingkatan efisi-
ensi produksi kayu lapis pada P.T. Panca Usaﬂa Palopo Plywood
yang berdomisili di Palopo Sulawesi Selatan, |

1.2. Pokok Permasalahan

Berdasarkan uraian diatas, maka permasalahan yang dihadapi
P,T. Panca Usaha Palopo Plywood adalah banyaknya pfoduk yang
rusak atau cacat yang berdampak mengurangi tingkat produksi,
dengan-démikian masalah pokok yang dihadapl perusahasan adalah
sampal se jauh mana penerapan pengendaslian mutu untuk menekan

Jumlah produk russk atsu cacat pada tingka%: paling minimal.

1.3, Tujuan dan Keguhaan Penelitian
1.3.1. Tujuan

(1) Unutk mengetahui tingkat kerusakanatau cacat
produksi kayu lapis pada P,T. Panca Ugaha Palo--
po Plywood. ‘ e

(2) Untuk mengajukan suatu konsep jalan keluar
guna mengoptimumkan pengendalian mutu terhadap
produk kayu lapis pada P,T. Panca Usaha Palopo

Plywood.



1.3.2. Kegunaan

(1) Untuk menambah pengetshuan dan pemahaman me-

‘ ngenai penerapan manajemen produksi secara umum
dalam sistem pengendalian mutu produksi perusa-
haan.

(2) Séﬁagai bahan informasi serta input terhadap
perusahaan bersangkutan didalam pengembangan

usaha dimasa akan datang.
1.4, Hipotesis

Berdasarkan}hasil pengamatan yahg erat kaltannya dengan
masalah pokok yang telah dikemukakan, maka penulis hengemukakan
sdatu hipotesis sebagai berikut :

1. Pengendalian mutu secara statistiﬁ memungkinkan perusahaan
mengetahul batas tingkat toleransi produk rusak secara opti-
mal, |

2. Melalui penerapan ukuran batas toleransi minimal kerusakan
produk, perusahaan dapat menekan biaya produksi dan pada

gilirannya efisiensi produksi.



BAB 1I
KERANGKA TEORI
2.1. Sejarah singkat pengendalian mutu terpadu

Konsep sistem manajemen total quality control dikenal se-
jak pasca perang dunia II, berasal deri Armand V. Feigenbaum,
yang pada tahun 1950-an bertindak sebagai.manajer perusahaan
bidang kendali mutu gaﬁ@manajeh;ytdangéopérasi fabrikasi se-
luruh perusahaan dan kendali mutu padﬁ staf kantor pusat
Electric 41 New York City. Artikelnya mengenai pengendalian
mutu terpadu di;érbitkan dalam edisi bulan mei 1957—di ma jalah
Industrial Quality Control, den diikuti oleh penerbitan sebuah
buku yang berjudul Total Quality Control Engineeriﬁg and
Management.

Selanjutnya, konsep kendali mutu statistik yaitu Statis-f
tical Quality Control (SQC) dimulai pada tahun 1930 dengan pe-
nerapan disgram kontrol yang ditemukan oleh Dr, A. Shewart
dari Laboratorium Bell dalam bidang industri.

Kedua konsep diatas, secara berangsur-angsur masuk ke
Jepang dengan modal training and education dengan didatangkan
dua pakar kendali mutu yaitu Dr. W, Edward Deming dari Amerika
dalam'seminar kendali mutu statistikal bagi para manajer dan
insinyur pada tahun 1950, disusul kemudien kunjungannya pada
tahun 1951 dan 1952, Dan pada tahun 1954 Dr. J. M. Juran juga
diundang dalem seminar untuk msnajer puncak dan madya. kunjung
- an Dr, Juran ini menandai suatu peéalihan dalam kegiatan ken-

dall mutu baik menyangkut peran mansajer puncak dan madys,



maupun kendali mutu sebagai suatu alat manajemen. Pelaksanaan
kedua seminar tersebut disponsori oleh JUSE (Japanese Union
or Sciéntists and Engineering), JUSE merupskan organisasi
swasta yang dibentuk oleh para ahli tehnik dan ilmuwan pada
tahun 1964, Pada tahun 1949 JUSE membentuk kelompok riset ken-
dali mutu atau Quality Control Reseérch Group (QCRG) dengan
anggofa-anggota dari kalangan universitas, industri dan peme-~
rintahan, Tujuannys untuk turut serta dalam riset dan penyeba-
ran pehgentahuan'tentang kendali mutu, dengan melaksanakan
kursus-kursus, séminar-seminar dan melalul media massa.
Setelah melaisanakan kursus dan seminar maka diketahui
5ahua fisika,_kimia dan matematika adelsh universal dsen dapat
ditarapken dimanapun di dunia, Namun dalam hal kendali mutu
atau dalam hal apapun yang berhﬁbungan dengan istilah "kend
dali® maka faktor nanus;a dan faktor sosial berperan besar,
Bagaimanspun balknya metode Amerika dan metode Inggris, metode
tersebut tidek dapat diimpor ke Jepang ﬂebasaimgna‘asligya_
Agar dapat berhasil maka Prof. Dr. Keoru Ishikawa, salah se-
orang shli Jepang den dikensl dengan Bapak kendali mutu Ter-
padu, Beliau mengadaptasikan dan mengembangkan kedua konsep
tersebut diatas. Beberapa konsep Sistem Hinajemen Total Qua-
1ity controllbompanj-iide Quality Control (TQC/AWQC) diantara-
nya adalah pembentukan kegiatan pengendalian mutu pada tingkat
pekerja (Workshop Level) yahg kemudian disebut Quality Control
Circle (QCC/GKM)}, Secara riﬁgkas dapat diuraikan'perbedaan.

sistem Mana jemen antara Jepang dan Amerika adalah Perusahaan



Amerika dan Eropa sangat mengandalkan spesialisasi dan tang-
gung jawab perorangan akan tetapi Jepang menekankan kendali
mutu yang terintegrasi antara semua divisi dan karyawan serts

bertanggung jawab bersama-sama.
2.2, Pengertian Mutu

Pada dasarnya pengertiap mutu atau kualitas dari suatu
barang atau jasa belum dapat diberikan secara kongkrit, se-
hingga sifatnya relatif., Dalam banysk hal seringkali pihak
konsumenlah yang banyak memberikan penilaign terhadap mutu
atau kualitas suatu barang dan jasa yang'berdasarkan’kepada |
tujuan dan kegunaﬁnnya.

Secare umum mutu suatu barang merupaskan jumlah dari ét-
ribut atau sifat-sifat sebagaimana yang digambarkan‘oleh pro-
duk bersangkutan. Seperti yang dikemukskan oleh Sofyan Assauri
(1980:7) bahwa pengertian mutu atau kualitas adalah sebagai
berikut : |

"Mutu diasrtikan sebagal faktor-faktor yang terdapat
dalam suatu barang atau hasil yang menyebabkan barsng
atau hasil tersebut sesuai dengan tujuan untuk apa
barang atau hasil itu dimaksudkan atau dibutuhkan"

R Dari definisi tersebut diatas menunjukkan bahwa barang
yang dihasilkan harus dapat memenuhi beberapa tujuan, agar
supaya barang atau jasa tersebqt dapat dipergunaskan untuk men
capal tujuan itu, maka barang atau jasa itu harus mempunyai

mutu yang tertentu,

~—— "~ Mutu yang dalam hal ini adalah mutu produk, diungkapkan
oleh Philip Kotler (1981:388) didalam rumusannya yang di-




awali dengan kata tanya apa yang dimaksud dengan mutu dan

bagaimana mengukurnya, adalah sebagal berikut : A
"But what is quality and how is it measured quality
.stands for the rated ability to the ability of the
brand to perform its function it is on over all
measured reflecting the product's standings on dura-
bility, reability precision, operation and repair,
and other atributes"

Berdasarkan rumusan diatas maka dapat diartikan, mutu
atau kualitas dari suatu produk yaitu tingkat kesanggupan pro
duk tersebut untuk mensampakkan kegunaan'yang terkandung di-
dalam penggunaannya. Pengukuran terhadap mutu produk itu di-
lakukan dari keseluruhan penampilan yang meliputi days tahan
 tingkat kepercayaan, kemudahan penggunaan dan perbaikan,
Dengan kata lain, mutu produk pada dasarnya adalah kemampuan
yang terdapat pada produk yang dimaksud sehinggas merangsang
selera konsumen untuk memilikinya. |

Adapun pengertian mutu yang dikemukakan oleh Agus Ahyari
(1987:333) adalah sebagai berikut :

"Mutu dapat didefenisikan sebagal jumlah dari atribut
atau sifat-sifat sebagal mana didiskripsikan didalam
produk dan jasa yang bersangkutan"

Pengertian mutu atau kualitas diatas terbatas hanya pada
suatu produk saja. Jadi mutu suatu produk skan meliputi se-
jumlah sifat yang berhubungasn dengan produk itu sendiri.
Dengan demikian termasuk didalam mutu atau kualitas adalah
daya tahan, kenyamanan, bentuk, ukuran dan daya guna.

Pada prinsipnya suatu produksi .harus ditentukan standar

‘mutunya terlebih dahulu sebelum memulail kegiatan produksi




agar dapat menghasilkan produk sesual dengan mutu yang di-

harapkan.
2.3. Pengertian Pengendalian Mutu

Pengendalian mutu (Quality Control) merupakan alat kont-
rol _terhadsap éktifitas éuatu perusahaan sebelum dan sesudah
proses produksi dilakukan guna mencibtakan mutu produk dengan
kualitas yang telah ditehtukan, Kegiatan pengendalian mutu
tidak berarti bahwa produk yang dihasilkan selalu sesuai
dengan apa yang diharapkan, namun setidaknya telah memberikan
andil terh&dap upaya untuk mengurangi produk yang cacat.

Untuk lebih.jelasnya, penulis akan mengemukakan pendapat
tentang defenisi pengendalian mutu yang diuraikan oleh bebe-
rapa ahli dibidang manajemen.

'Pengertian pengendalian mutu yang dikemukakan oleh Agus
Ahyari (1987:334) memberikan defenisi adalah sebagai berikut 3

"Pengendalian mutu adalah aktifitas untuk menjaga dan
mengarshkan agar mutu produk dapat dipertahankan se-
bagaimana yang telah direncanakan, Sehingga pengen-
dalian mutu ini akan merupakan kegiatan yang terpadu
dalam perusahaan untuk menjaga dan mengarahkan mutu
sesual dengan yang direncanakan"®

?engertian ini jelas mengarah kepada peranan seorang
mana jer didalam aktifitas perusshaan, terutama dalam bidang
produksi untuk magpu mempertahankan mutu produk yang dihasil

kan agar sesusi dengan mutu yang telah ditetapkan,

Sedangkan Khatip (1987:12) mendefinisikan pengendalian

mutu adalah sebagai berikut :




10

"Quality has emphasized in the product and also be the
concer of (emphasized) cost, delivery, safety and
morale"

Pernyataaﬁ diatas mengandung arti bahwa mutu disamping
menyangkut suatu fisik produk itu sendiri=jugs meliputi aspek-
aspek (Cost, Delivery, Safety dan Morale)

Cost ¢ berarti mutu/biaya rendah merupakan salah satu

pemantapan produk dalam situasi persaingan,

berarti ketepatan dalam pengiriman produk ketangan

Delivery
pelanggan sebagal salah satu pelayanan untuk peme-
nuhanfkebutuhan dan kepuasan pelanggan,

Safety

berarti penekanan darl segi keamanan pelanggan
dalam mengkonsumsi produk perusahsan, menyangkut
kenyamanan, kepantasan dipakal dengan jaminan ke-
rusakan,

Morale

berarti adanya rasa memiliki karyawan terhadap pe-
rusahaan dan kecilnya angka kemungkinan,

Selanjutnya penulis skan menysjikan beberapa defenisi
pengendalian mutu terpadu yang sekarang dikenal dengan Total
Quality Control (TQC) adalah sebagai berikut : |

Menurut pandangan Feigenbaum yang dikutip oleh Ishikawa
(1987:109) bahwa pengendalian mutu dapat didefenisikan sebagai
berikut :

"Suatu sistem ysng efektif yang mendukung pengembangan
mutu, pemeliharaan mutu, dan usaha-ussha perbaikan
mutu dari berbagal kelompok didalam suatu organisasi
untuk memungkinkan suatu produksi dan jasa yang berada

pada tingkat paling.ekonomis yang memungkinkan kepua-
san konsumen secara penuh"
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Selanjutnya Ishikawa (1987:110) mendefenisiken bahwa TQC
(Total Quality Control) menjadi Company Wide Quality Control
(CWQC) yang berarti : -

"Suatu préses peningkatan mutu produktifitas yang dila-
_kukan secara terpadu mulai dari perencanaan sampai
sampai dengan pengendaliannya, sedangkan semua pihak
dilibatkan, bertanggung jawab dan berpartisipasi penuh -
secara suka rela setiap tahap kegiatan dari siklus
pencapaian hasil usaha tersebut sampal ketangan pelang
gan dengan kepuasan yang sangat tinggi®

Sedangkan Harold T. (1988:312) memberikan'defenisi ten=-
tang pengertian pengendalian mutu antara lain :

"Pengendaiian mutu adalah suatu fungsi staff yang ber-

_sangkutan dengan pencegahan kesalahan-kesalahan dalam

manufaktur sedemikian sehingga barang-barang dapat di

buat betul pada pertama kali dan tidak perlu diafkir.

Pengendalian mutu adalah suatu fungsi staff yang tuju-
annya adalah mengkordinasikan unsur-unsur berproduksi

untuk memproduksi suatu produk pada tingkat mutu yang

diinginkan" .

Berdasarkan defenisi diatas maka dapatlah dikatakan bahwa
pengendalian mutu terpadu menjadi tanggung jéwab bagl seluruh
anggota yang terlibat langsung dalam suatu perusahaan. Pengen-
dalisn mutu membutuhkan partisipasi dari semua unsur, divis
termasuk divisi pemasaran, desain, pabrikasi, pemeriksaan dan
pengiriman,

Kesimpulan yang dapat ditarik dari beberapa defenisi se-
perti yang telah dikemukakan diatas adalah bahwa pengendalian
mutu sangat diutamakan dimana keterkaitan dengan pengendalian
kuantitatif yang sangat penting delam fungsi produksi dalam
suatu perusahaan. Jadi baik kualitas maupun kuantitas tetap
mempunyaiﬁﬁﬁbdﬁg;hLeréﬁwééngéhwbia&a yéng harus ditekan seke-

cil mungkin dan dimsksudkan untuk menghindari kerugian, dan
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_dapat dicaspai produktifitas yanghtinggli. Yang sangat penting
dalam berproduktifitas adalah pelayanan yang tepat pada lang-
ganan, waktu pwnyerahan barang-barang, dan segala sesuatu.
yang harus dikendalikan oleh suatu moral yang tinggi, hal ini
juga tercermin suatu keterpaduan dari pertimbangan-pertimbang-
an serta pengalaman terhadap nilai budaya pada prilaku para

karyawan dan manajer dalam suatu perusahaan tertentu.

2.4, Penerapan dan Pemanfaatan Teknik Dasar Pengendalian

Mutu terpadu

Dalam pengertiasn manajemen Jepang, pengendalian mutu ber-
arti pekerjaan tanpa salah [Error-Free-Operation). Tiap cacat
dalam tiap bagian dari proses prodnksi merupakan suatu perso-
alan pengendalian mutu. Mutu yang tinggi tidsk dapaﬁ dicapal
oleh keputusan manajemen secara sambil lalu, skan tetapi harus
| melalui suatu sistem yang interaktif serta dapat dukungan penuh
dari pimpinan peratas. Jika dasar pikiran ini adalash komitmen
terhadap pekerja sebagal manusia dan bukan sebagai alat, mana-
jer menginsafi bahwa kondisi yang sama mengusahakan kebebasan
dalam operasi pada hakekatnya jugas meningkatkan produktifitas,

Hubungan produktifitas dengan pengendalisn mutu terpadu
didukung dengan adanya pengurangan yang pada umumnya dapat me-
ningkatkan produksi. Dengan meniadakan produksi barang-barang
cacat berarti tidsk memerlukan lagi tenaga karyawan untuk mem-
perbaikinya, atau seluruh karyawén dapat merasa bangga kalau

membuat barang jadi yang mulus tanpa cacat., Dalam hal ini
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mane jer selalu berusaha bahwa bagaimanepun seksamanya rancang-
an kerja serta proses produksinya namun mutu yang tinggi sangat
sukar ﬁntuk dapat dicapai kalau‘bahannya atgu komponennya yang
dalam proses—adalah barang yang cacat, |

Karyawan préduksi secara otomatis dapat mencek semua bahan
atau komponeﬁ yang mereka terima untuk dapat memestikan bahwa
tidak:. ada cacat pada barang tersebut. Mereka mencek dengan sa- _|
ngat teliti karena karyawan dapat juga menyadari bshwa tiap ke
rusakan yang ter jadi seharusnya jangan dibiarkan, mengingat
akan ketahuan dan ini dapat merugikan dirinya sendiri khusus-
nya pada perusahaan, |

Hal ini tentu harus diadakan pengawasan secara menyeluruh
dimana merupakan kebiasaan sampal dengan suplier terhadap se=
mua komponennya tadi sehingga dapat membuktikan barang-barang
yang gampang diandalkan (terpercaya). Dan untuk selanjutnya
dapat menjamin kualitas dari komponen tersebut, atau bekerja
sama dengan pensuplier untuk mencoba memecahkan persoalannya,
hal ini berarti perusahaan harus mengadakan kebi jaksanaan pe-
latihan menyangkut teknik-teknik dasar pengendalian mutu untuk
kepentingan dalam mensuplier barang-barang produksi.

Banyak perusshaan-perusahaan menanggapi tidak benarnya
bahwa pengawasan kualitas adalah kunci dari jaminan pengenda-
lian mutu, Sebenarnya pengawasan hanya merupakan karyawan tam-
bahan yang diperlukan terhadap adanya sejumlah barang-barang
yang rusak. Dengan mengurangi jumlah kerusakan barang-barang
tersebut, maka dengan sendirinya keperluan akan pengawasan

berkurang.
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Dalam suatu perusahaan mengenai pernyataan diatas dimak-
sudkan_hanya untuk seluruh karyawan termasuk pengawasan kuali-
tas yang untuk mengindentifisir dan memperbaiki tiap persédalan
persoalan kualitas yang terjadi. Dengan demikian di berbagai
perusahaan saat ini prosentase jumlah pengawasan dari seluruh
karyawan adalah berkurang malash malah-kadang-kadéng kalau kua=-
litas produksi dapat dipertahankan maka pengawasan tersebut
hanya dapat dilaksanakan pada séat tertentu saja.

Darli semula ahli teknik produksi dan industri membantu
dalam mengembangkan spesifikasi kﬁaiitas, prosedur dan stan-
darnisasi. Sekalipun dalam perusshaan ada pusat perencanaan
produk yang mengkordinir pengembangan kualitas namun gagasan
atau pikiran dari pada karyawan, dengan sistem ker ja karyawan
yang berganti-ganti maka dimbngkinkan perkembangan ﬁualitas
dapat diperoleh perusahaan secara terus menerus.

Untuk menjamin dari keberhasilan perusahaan secara terus
menerus ini, maka pengendalian kualitas memerlukan dukungan
dan perhatian muali dari karyawan biasa sampai pada manajer.
Perlu disadari pula bahwa komitmen perusahaan terhadap karya-
wan mempunyal pengaruh timbal balik sehingga karyawan memiliki
komitmen terhadap'perusahaan.

Di samping beberapa uraian diatas maka disajikan tentang
pemanfaatan teknik dasar didalam pengendalian mutu terpadu
untuk perkembangan dari suatu perusahaan, hal ini dibarengi
pula dengan pesatnya ilmu pengetahuan dan teknologi sejak

dasawarsa yang lalu dapat membawa pengaruh terhadap aktifitas
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yang menuntut adanya kenyataan dan data dalam pengambilan sua-
tu keputusan atau dengan kata lain, bahwa setiap masalah yang
akén dibahas harus berdasarkan data dan fakta serta dapat di
buktikan dengan melalui penggunaan metode statistik, sehingga
setiap masalah yang dipecahkan dapat lebih dipercaya dan
akurat.

Penggunaan metode statistik kini semakin meluas dan ham=- .
pir meliputl semua kegiatan seperti pemerintahan, perusahaan |
dan lembaga lainnya, oleh karena itu metode statistik memang
merupakan alat y#ng sangat penting artinya bagi suatu perusa-
haan,

Perkembangan Jepang berproduktifitas tidak dapat dipisah-
kan dari penggunaan metode statistik, melalui metode statistik
lahAtingkat mutu bertambah tinggi, keandalan meningkat dan
biaya menurun. Kunci keberhasilannya adalah ketekunan dalam
menggunakan analisis proses dalam analisis mutu,

Konsep pengendalian mutu terpadu diartikan bahwa, setiap
orang dalam perusahaan mulai dari pimpinan hingga pada kalang-
an bawah, manajemen dituntut berpartisipasi sepenuhnya dalam
memecahkan masalah-masalah perusahaan melalul pengendalian
mutu, ini senantiasa menganut asas berbicara berdasarkan ke-
nyatasan dan data.

Metode statistik tersebut merupakan suatu cara yang di
pergunakan dalam pengendalian mutu produksi pada setiap per-
usahaan, karena dengan metode statistik akan memudahkan peng-

analisaan terhadap produk yang dihasilkan, dimana dapat meli-

’
P



16

dan menyeliki serta mencari hal-hal yang menyebabkan penyim-
pangan-penyimpangan yang mungkin terjédi selama proses produk=-
si. Dengan demikian akenmampw memberikan gambaran secara jelas
akan masalah yang dihadapi perusahaan dalam hal produksi, ser-
ta dapat memberikan penjelasan sampsi batas mana penylmpangan
tersebut sudah harus mendapat perhatian khusus, sekaligus men-
cari cara dan langkah-langkah penyelesaiannya atau pencegahan
nysa. v

Sebelum melangkah lebih jauh dibawsh ini akan dikemuka-
kan pengertian sfatistik menurut Amudi Pasaribu (1983:19)
adalah sebagai berikut :

"Tilmu statistik adalah kumpulan dari cara-cara dan atur
an-aturan mengenai pengumpulan, pengolahan, penaksiran
dan penarikan kesimpulan dari data berupa angka-angka®"

Pengertian diatas memberikan penjelasan tentang data-data
kuantitatif, Dengan data kuantitatif dapat menggambarkan ke-
adaan-keadaan populasi yang digunakan sebagal sampel. Sedang-
kan besar kecilnya ssmpel yang diambi1 tergantung pada tingkat
keanekaragaman populasi yang akan diambil.

Keuntungan-keuntungan yang diharapkan dan didapatkan
dengan pengambilan sampel ménurut pandangan Sofyan Asssuri
(1980:273) adalah sebagai berikut :

n4{, Informasi-informasi dapat diperoleh lebih cepat.

Hal ini karena hanyas perlu untuk memeriksa sebagisn
kecil saja dari barang-barang itu.
2. Cara-cara sampling ini dapat dipekai dalam hal peng

etesan atau pengujian pada hasil akhir (finished
product) yang merupakan cara pengujian yang merusak

-atau -setengah merusak® - - - S
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Pengertian diatas adalah untuk membuat suatu kemungkinan
adanya standar untuk menilai kemampuan dari permulaan proses
produksi, dan statistik sebagal peralatannys yang dapat membe-
rikan keterangan atau informasi mengenai jalannya suétu proses
prduksi. Dengan informasi ini diharapkan pihak perusahaan dapat
mengémbil suatu tindakan untuk mengadakan perbaikan agar proses
produksi selanjutnya dapat berjalan dengan normal. Langkah-
langkah perbaikan ini utamanya ditujukan pada pemakaian perala-
tan yang tidask efisien, bashan baku yang berlebihan serta faria-
si-fariesi yang sémacamnya.

Selanjutnya Sofyan Asssuri (1980:20) mengemukakan tentang
keuntungan-keuntungan.yang didapatkan bial menggunakan metode
ststistik daelam pengendalian mutu adalah sebagai berikut :

"1, Pengawasan (control), dimana penyelidikan yang di-
perlukan untuk dapat menerapkan statistik control
yang mengharuskan bahwa syarat-syarat mutu pada
situasi itu dan kemampuan prosesnya telah dipelaja-
ri hingga mendetail, Hal ini akan menghilangkan be-
berapa titik kesulitan tertentu, baik dalem spesi-
fikasi maupun dalam proses.

2. Pengerjaan kemball berang-barang yang telah diafkir
(scrap rework). Dengan adanya pengawasan maka dapat
dicegah terjadinya penyimpangan-penyimpangan dalam
proses sebelum terjadi hal-hal yang serius, dan
akan diperoleh kesesualan yang lebih baik antara
kemampuan proses dengan spesifikasi sehingga banyek
nya barang-barang yang diafkir dapat dikurangi.

3. Bisya-biaya pemeriksaan, karena statistical control
dilakukan dengan mengambil sampel-sampel dan memper
gunakan cara pengambilan sampel dengan hanya mengam
bil sebahagian saja dari hasil produksi yang pen-
ting untuk diperiksa sehingga dengan demikian akan
menurunkan biaya pemeriksaan" '

Dengan penjelasan yang telah dikemukakan akan mendorong

perusahaan-perusahaan dengan menggunakan metode statiatik
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dalam melaksanakan pengendalian mutu atas produk-produk yang
dihasilkan seama proses produksi berlangsung.

Peranan yang diperlihatkan Btatistical quality control

_ mempunyai dua aspek yaitu aspek acceptance sampling dan aspek
process control. Kedua aspek tersebut masing-mesing mempunyai
gsifat-sifat khusus yaitu stribut dan kendala atau variasi.

Apsbila penekanan pengendaliasn mutu didasarken pada pro-
duk maka dapat dilakukan metode acceptance sampling dan dari
hasil pengujian askan diperoleh suatu keputusan yang memberikan
sysrat apakah produk tersebut dapat diterima atau memenuhi
syarat dan ditolak bila tidak memenuhi syarat,

Dan jika penekanannya didasarkan pada proses kontrol mska
pelaksanaan penarikan sempelnya dilskukan melalui cara periodik
sehingga dengan demikian ditetapkan batas-batas pengendalian
selama proses produksi, yaitu apakah proses produksi tersebut
ber jalan secara wéjar atau tidak. Adapun Statistical Quality
Control berdasarkan proses kontrol yang'merupakan bentuk peng-
endalian yang dapat menunjukkan ter jadinya penyimpangan dengan
menggunakan suatu standar tertentu.

Proses kontrol yang merupakan bentuk pengendaiian (cont-
rol chart) untuk menehtukan batas pengendalian, sampail dimana
dan kapan penyimpangan yang terjadi dapat ditolirir dan diper-

| baiki.

Pada bab analisa skripsi ini; penulis akan memfokuskan
diri pada metode proses kontrol yang menggunakan bagan pengen-

dalian atribut, Dalam pelaksanaan bagan pengendalian dapat




19

diterapkan pada pengendalian berdasarkan sifat-sifat atau

faktor-faktor barang, cara pengendalian terhadap sifat-sifat
barang.dilakukan dengan menggunakan P Chart, yang didasarkan
gtas proporsi (prosentase) kerusakan yang terjadl pada hasil

produk yang ruéak ayau cacat,
2.5. Pentingnya Péngendalian Mutu dan Tahap Pelaksanaannya

‘Seﬁiap perusahaan berupaya agar -:standar yang telah diren-
canakan dan telah ditetapkan dapat tercermin pada produk akhir
dari proses produksi. Namun demikian sebelum usaha ini direa-
1i sasikan, maka perlu adanya aktifitas yang mendukung terca-
painya tujuan yang telah direncanakan,

Disadari atau tidsk bahwa setiap aktifitas yang dilakukan
oleh.perusahaan termasuk manusia yané ade didalamnya, sering
terjadi suatu penyimpangan yang terlepas dafi tingkat ysng
masih harus diperbaiki maupun pada tingkat yang sudah parah,
Hal ini bukan berarti harus persikap menerima apa yang ada,
tetapl harus diupayakan agar hasil yang dicapai dapat memberi-
kan gambaran dari rencana yasng telah ditetapkan dan sudah men-
dasari hasil yang dicapai.

Perlu disadari pula, bahwa usaha yang dilakukan dalam me-
ningkatkan atau mempertahankan mutucproduk, dalam proses pelak
sanaannya mungkin dapat terjadi penyimpangan-penyimpangan di-
luar dari perencanaan semula dan hal ini mungkin disebabkén

oleh faktor-faktor seperti terbatasnya kemampuan atau keteram-

Vpilan tenaga kerjg dalam menangani pengoléhan, ataurﬁahgkiﬁ

oleh faktor-faktor ysng lain,
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Didalam menjamin kualitas yang diinginkan ateu yang se-
suai standar, maka perlu ada suatu bagian yang secara khusus
mengawasi mutu produk pada perusahaan, karena dengan adanya
pengawasan kualitas maka hasil akhir produkAtersebut dapat di-
ketahui apakah telah sesuai dengan standar atau tidak,

Adapun maksud dari pengendalian mutu menurut pendapat
Sofyan Assauri (1980:15) mengemukakan bahwa :

"1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar
mutu yang telah dbtetapkan.

2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi se-
kecil mungkin,

3. Mengusahakan agar biaya desain dari produk dan pro-
ses dengan menggunakan mutu produksi tertentu dapat
men jadi sekecil mungkin,

4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat men jadi se-
kecil mungkin,

Jelaslah bahwa keberhasilan aktifitas pengendalién mutu
ini mempunyai dempak positif yang dapat meningkatkan produksi
dan memperkecil produk rusak, menekan biaya produksi serendah
mungkin dan meningkatkan mutu produk itu sendirl sehingga ting
kat keuntungan yang diperoleh perusahaan semakin besar.

Apabila suatu perusahaan dapat menerapkan pengendalian
mutu itu secara baik, dimungkinkan perusahaan tersebut akan
- mampu mengatasi persaingan dengan perusahaan lain yang meng-
hasilken produk yang sejenis. Sehingga perusshaasn berkemampuan
untuk membuka, memperluas dan mencapal pasarnya, yang pada ak-
hirnya akan memberikan keuntungan yang besar terhadap perusa-
haan itu sendiri.

Setelah mengetahui manfaat pengendalian mutu, maka perlu

adanya suatu keteraturan dalsm tahap-tahap pelaksansannya.
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Hal ini di jelaskan oleh Sofyan Assauri (1980:18) mengemukakan

pendapatnya mengenai tahap-tahap pengendalian mitu adalah se-

bagai berikut :

"1'
-2.

3,
4.

Pengawasa atas penerimaan bahan baku yang masuk,
Pengawasan atas kegiatan dibermacam-macam tingkat

proses diantaranya tingkat-tingkat proses produksi.

Pengawasan terakhir atas barang-barang hasil se-
belum dikirim kepada konsumen.

Penyelidikan atas sebab-sebab kesalahan yang timbul

selama pembuatan,

Berdasarkan uraian yang telah dikemukakan oleh Sofyan

Assauri, dapat ditarik kesimpulan bahwa pelaksanaan pengenda-.

lian mutu dapat diklasifikasikan kedalam tiga tahap yaitu :

1. Pengendalian dileaksanakan sebelum proses produksi

dimulai.

2. Pengendalian dilaksanakan selsma proses produksi ber-

langsung.

3. Pengendalian dilaksanakan setelah proses produksi

berlangsung,

Adapun tahap-tahap pelaksanaan dari pada pengendalian

mutu menurut Elwood S. Buffa (1973:103) yaitu sebagai berikut

‘nq,
2,
3.

4.

Policy levels in determining desired market level
of quality.
The engineering design during which quality levels

-are specified to achieve the market target levels.

The producing stage when control over in coming
raw matereals and prodictive operation is necessary
to implement the policies and design specification.
The use stage in the field where instalation esan
affect final quality and performance must be made
efective®

Tahap-tahap peﬁgendalian mutu menurut Buffa ini, memberi-

kan gambaran atau penjelasan secara menyeluruh tentang pengen-

dalian mutu .
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Tahap pertama, tentang perlunya penentuan kebi jaksanaan
mutu yeng akan dicapai dengan meninjau keadaan pasar, biaya
investasi yang harus- disediakan sekaligus tinkat pengembalian
yang mungkin dapat dicapai dengan perhitungan tingkat persai-
ngan yang akan dihadapi,

Tahap kedua, mengadakan kualitas produk yéng akan dihasil
kan, yeng ditentukan oleh desasiner dengan mempertimbangkan
mutu yang akan dicapai, tingkat biaya, serta jasa-jasa yang
diperlukan. Penentuan kualitas ini menyangkut standar kualitas
bahan baku yang aken digunekan dalam proses produksi, cara-cara
melakukan proses, serta tingkat kualitas yang dimiliki produk
yang akan diproduksi.

Tahap ketiga, pelaksanaan pengendalian mutu produk, yang
akan diadakan melalui :

1. Peneriksasan dan pengendalian mutu dari bahan baku yang

diproses.

2. Pemeriksaan dan pengendalian produk selamas dalam pro-

ses, o |

3. Pemeriksaan dan pengujian atas produk yang telah di-

hasilkan. '

Tahap keempat, melakukan pengendalian mutu dalem kaitan-
nya atau hubungannya dengan penjaluran produk, pemasaran dan
penggunaan hasil produk.

Namum perlu diketahui bahwa metode pendekatan yang di
gunakaﬁ;'belum”tentu bermanfaat dalam memilih tindakan yang

aken diambil. Untuk menyempurnakan analisis metode yang di
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gunakan, maka dalam pengendalian mutu terpadu digunakan metode

statistik dasar, atas desar data dan informasi yang dikumpul-

- Kan supaya evaluasi yang objektif dapat dilakukan. Metode

analisis yang digunakan sebagal alat menurut Ishikawa (1987:

250-251) dikelompokkan kedalam dua kategori utama, yaitu :

"Analisis mutu adalah analisis Yang dengan bantuan data
-dan metode statistik, menentukan hubungan asntara kara-
kteristik mutu sebenarnya dan karsakteristik mutu pe-
ngganti"® -
"Analisis proses adalash analisis yang menjelaskan hub-
-ungan antara faktor-faktor penyebab dan pengaruhnya
sepertl mutu, biaya produktifitas dan sebagainya jika
dilibatkan dalam pengendalian proses" _

Adapun garis besar petunjuk dalam melaksanakan kendali

mutu, yaitu : |

1. Menggunakan kendali mutu supaya menghasilkan produk-produk
dengan memenuhi standar komsumen.

2. Menekan orientasi konsumen, sebelum dapat diterima jika pro
dusen berfikir untuk menjual barang demi kepentingan konsu-
men [ ]

3. Produsen mempelajari pendapat dan syarat-syarat yang di
tuntut oleh konsumen dan memperhatikan dan mempertimbangkan
ketika mendesain, memproduksi dan menjual produk mereka.

4. mengembangkan produk baru, produsen haruslah mengantigipasi

keinginan dan kebutuhan konsumen,
2.6. Peranan Manajemen Puncak dan Madya

Dalam pgngendaligniputuitgrpadu miggkgnkan;kgggg}ibgtan

seluruh karyawan mulai dari pimpinan perusshaan sampai tingkat

. pelaksana yang terbawah,

-
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Sehubungan dengan hal tersebut, maka Kaoru Ishikawa
(1987:152) mengemukakan bahwa ada beberapa hal yang harus di
lakukakan oleh TOP manajenen'adalab,sebagai berikut :

"1, Menentukan kebi jakan tentang prioritas mutu, dan
mutu terlebih dahulu dianggap sebagal dasar kebi ja-
kan dan menentukan tujuan jangka panjang bagi stan-
dar mutu,

2., Manajemen puncak harus berada di®aris depan kegia-
tan dan mengambil posisi kepemimpinan kendali mutu
jangan hanya mengeluarkan kebi jakan semata,

3. Memberikan pendidikan yang sesuai dan menggabungkan
dengan rencana jangka panjang, karena prinsip peng-
endglian mutu terpadu adalah dimulai dengan pendidi
kan dan diskhiri dengan pendidikan. '

4, Ikut serta dalam pemeriksaan mutu dan mendignosis
keadaan kendali mutu dan manajemen.

5. Melakukan terobosan dalam persaingan internasional®

Sedangkan pekerjaan ratin yang harus dilakukan oleh mana-
jemen madya didalam perusahasn adalah sepertl seorang polisi
lalulintas, ia berdiri pada persimpangan yang mekéntang secara
vertikal dam horisontal. Ia harus menyalurkan informasi kepada
atasannya dan bawahannya serta kepada mereka yang berada di
seksi yang berhubungan.

Keterampilan yang menjembatani tersebut dapat membantu
terciptanya kebi jakan-kebi jakan pimpinam perusahaan yang dapat
bermanfaat bagi perusahaan dan karyawan. Menurut M. Rochmat
Fatta (1987:8) mengemukakan bahwa peranan seorang manajer di
dalam meningkatkan kegiatan pengendalian mutu terpadu mempunyai
bebérapa persyaratan yang harus dipenuhi adalah sebagai -
berikut

"1, Mampu menerapkan pengetahuan dan pengalamannya se-

) cara tepat dalam tugas-tugasnya.

2. Mampu berkomunikasi dengan baik terhadap berbagai
pihak, baik atasan, rekan sekerja maupun bawahan.

3. Mempunyai integritas dan loyalitas yang tinggi
terhadap perusahaan"




25

Selanjutnya Ralp Barra (1968:32) mengemukakan bahwa

mana jer-mana jer yang memperoleh prestasi kerja yang baik dari

bawahannya menggunakan teknik-teknik péngolehan sebagai

berikut :

"1.

2.
3.
4,
5.
6.

Berusaha dengan tulus untuk memashami bawahannya,
mengetahui kekuatan dan kelemahan bawahan, sumber
motivasi mereka dan sasaran karirnya,

Menempatkan individu dalam peker jaan yang paling
sesuail dengan mereka.

Mengelolas waktu secara efektif dengan mentapkan
prioritas dan batas waktu terakhir,

Membantu perkembangan dan pertumbuhan individu agar
bawahan siap untuk kemajuan karirnya.

Melebatkan bawahan dalam perencanaan, penetapan sa-
saran dan keputusan yang mempengaruhi mereka,
Memberikan umpan balik yang berharga secara infor-
mal maupun program karya.

Sehingga dengan demikian dapat diambil kesimpulan bahwa

mane jemen yang terampil dan bertanggung jawab tidak dapat di-

pisahkan dari mutu yang baik dan produktifitas. Saat ini kita

memasuki era yang menuntut profesionalisme dalam mana jemen,

Manajer masa kini tidek saja harus menguasai hal-hal teknik

tetapi juga merupakan seorang pemimpin yang berorientasi pada

manusia, yang terampil dalam teknik ilmu prilaku.

Tugas manajemen madya yang paling penting dalam peker ja-

annya sehari-hari adalash mengarahkan angkatan kerja secaras

efektif, untuk mencapai hal itu manajer harus memiliki minat

yang tinggli terhadap karyawan,

Setliap keputusan atau tindakan yang diambil mana jemen

berdasarken pada asumsi teoritis mengensi sifat dan prilaku

manusia, Dalam mengamati praktek para manajer, Douglas MC.

Gregor merumuskan sekelompok asumsi mengenal sifat dan tingkah
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laku manusia yang dinamskan dengan teori X . Ia beranggapan

bahwa agumsi ini merupaken dasar dariApandangan yang teradisi-

°nildari mana jemen terhadap pekrja, §ebégai berikut :

1.

2.

Manusi yang normal pada dasarnya mémiliki raa ketidak se-
nangan terhadap pekerjaan dan akan menghindarkan diri dari
peker jaan apabila mungkin, Manajémen tradisional menekankan
konsep peker jaan yang memadai, buruknya tenaga kerjg yang
berlebihan dan pembatasan keluaran serta penghargaan (balas
jasa) terbadap_prestasi. Walaupun hal ini logis dalam'kaita
annya dengan tujuan perusahaan, hal tersebut keyakinan

mans jemen bahwa maﬁajemen harus mangatasi kecenderungan
alemi dari manusia untuk menghindarken diri dari pekerjaan.
Karena karakteristik manusia cenderung tidak menyukai peke-
rjaan, maka manusia harus dipaksa, dikontrol dan diarahkan
atau disncam dengan hukuman agar mereka berusaha mencapai
tujuan organisasi, Ketidek senangan terhadap pekrjaan ini
demikian besar hingga janji akan penghargaanpun biasanya
tidak cukup. Manusia akan menerima balas jasa yang tinggi
tetapl hal ini saja tidak akan menghasilkan usaha yang di
perlukan,hanya ancaman hukumaniah yang akan berhasil.
Kritik mengenal hubungan manusia dan komentar-komentar yang
meremehkan tentang sikap yang serta membolehkan dan demok
rasl daleam industri merupaskan pernyataan ysng tegas tentang

asumsi bahwa manusia hanya akan bekerja apabila ada paksaan

—dan kontrol, ——~ o o
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3, Manusia yang normal pada dasarnya lebih suka diarahksan,
ingin mengelak dari tanggung jawab, memiliki ambisi yang
relatif kecil dan menginginkan keamanan diatas segalanya.

Asumsi ini banyak mempengaruhi strategl yang diambil ma-
najer tradisional dalam banyak organisasi. ﬁebih dari itu,
prinsip-prinsip organisasi hanya dapat diturunkasn dari asumsi
gsepertli dalam teori X diatas,

Dengan melihat uraian diatas maka ada beberapa gagasan
dassr tentang motivasi yang dapat membantu untuk menjelaskan
kekurangan-kekurangan teori X. Disamping itu teori memberikan
dasar bagi teorli manajemen yang sama sekall berbeda.

Menurut Abraham Maslow, individu dimotivasi selama hidub-
nya untuk memenuhi serangkaian kebutuhannya. Pada suatu waktu
kebutuhan dalam tingkat yang lebih rendah telah terpusatkan,
tiba-tiba timbul kebutuhan yang lebih tihggi. Apabila kebutuh-
an ini pun telah terpuaskan, timbul lagi kebﬁtuhan baru (yang
lebih tinggi) dan demikian seterusnya. Kebutuhsn manusia di-
atur menurut hirarki dengan potensi yang relatif, Maslow me-
ngatakan bahwa individu selalu dalam keadsan menginginkan se-
suatu dan hampir tidak pernah mencapai tingkat kepuasan ke
cuall untuk waktu yang sangat singkat. Pada saat satu keingin
an terpuaskan, muncul lagi yang lain,

Pemuasan yang terus menerus ini merupakan kunci untuk

memotivasi peker ja agar dapat berpartisipasi pada potensi mak-
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untuk memahami hirarki kebutuhan manusia. Dan bahwa kondisi
fisik dari sosial dan pekerjaan dapat memberikan peluang bagi
pemuasén kebutuhan fisiologis dan psikologis pekerja.

Dengan melihat teori Maslow dan MC. Gregbr untuk memecah-
kan masalsh motivasi kerja, Herzbérg yakin bahwa metode-metode
tradisional yang digunaskan dalam pembagian tugas hanya menggu-
nakan sebagian kecil potensi manusia, Padahal sebenarnya seti-
ap pekerja memiliki keterampilan yang jauh lebih banyak dari
pada diminta. Herzberg bertanyas-tanya sampal seberapa jauh
motivasi dapat diperoleh dari peker jaan itu sendiri.

Pertanysan tersebut merupakan dasar dari teori pusat
Higiene motivasi yang menyatakan bshwa lingkungan kerja (ter-
diri dari faktor-faktor higiene seperti upah, kondisi kerja
dan hubungan hirarkis) tidask dapat meningkatkan kepuasan ker-
ja. Paling banyak perubahan faktor higiene dapat mencegah tim-
bulnya rasa yang tidak puas yang leﬁih banyak. Kepuasan se
orang pekerja hanya dapat'ditingkatkan oleh motivator, yang
dihubungkan dengan kebutuhan individu. Herzberg menemukan
lima motivator, yaitu sebagal berikut :

1. Kebutuhan untuk berprestasi.

2. Bihargai oleh orang lain.

3. Pekerjaan itu sendiri.

4. Tanggung jawab,

5. Peluang untuk berkembang.

Herzberg menambahkan, pekrjaan harus diperkayas agar dapat

memiliki sebanysk mungkin fektor motivator. Memperkaya peker-

o
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jaan bukan semata-mata menambah peker jaan seseorang, tetapi

memberi tanggung jawab untuk mengambil suatu keputusan.
2.7. Sistem Produksi

Seperti yang dikatakan bashwa untuk melaksanakan fungsi
produksi diperlukan serangkaian keglatan yang merupakan suatu
sistem, Jadi produkéi sebenarnya merupakan suatu sistem untuk
menyediakan barang dan jasa yang skan dikonsumsi oleh masyara-
kat. Yang dimaksudkan dengan sistem menurut Webéter adalah
kumpulan dari unsur-unsur}yang secara teratur saling pengaruh
mempengaruhi atau saling tergantung sama lainnya, yang kese-
lﬁruhannya merupakan kesatuan,

"Suatu sistem mempunyal banyak komponen dan obyek, dan
dalam produksi komponen-komponen tersebut adalah bahan, mesin
tenaga kerja dan informasi. Antara komponen yang satu dengan
yang lainnya tidak dapat dipisahkan dan secara bersama-sama
membentuk suatu sistem untuk mencapai tujuan akhir yang sama.
Sistem préduksi menkombinasikan atau mengabungkan bahan-bahan
(materials), labomr dan capital resources dalam suatu caea
ﬁengorganisasian dengan tujuan untuk mengahisilkan barang atau
Jasa,

Proses produksi yang merupakan suatu sistem, terdapat
tidak hanya dalam pabfik tetapl juga dalam bank, kantor, toko-
toko dan sebagainya, Didalam masing-masing perusahaan atau
orgagigggﬁj}ggggpu@,Vpgperapa komponen yang merupakan input

yang dibutuhkan untuk sistem ini diﬁroses dalam suatu sistem
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dengan tujuan untuk menghasilkan barang-barasng atau jasa-jasa
sebagai out putnya.

Manéjemen produksi banysk berkepentingan dalam pengambil-
an keputusan yang menyangkut proeeg produksi, agar supaya
barang atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi,
jumlah dan dapat selesai dalam waktu yang ditentukan dan biaya
yang seminimal mungkin. Untuk mencapai maksud tersebut mansa-
jemen produksi mencakup dua bidang kegiatan yang luas yaitu
rancangan sistem produksi dan pengawasan darl pada sistem
produksi. |

Sistem produksi mempunyai input yang dapat berupa bahan
baku, bagian dari produk, barang setengah jadi. Sedangkan out
put dari pada sistem produksi dapat berupa barang.jadi, laya-
nan kepada pembeli, dan sebagainya. .

Dua macam sistem produksi yang dikenal, yaitu :

1. Sistem seri, dimana dua atau lebih sistem merupakan satu
sistem yang lebih besar, |

2. Sistem paralel, bila beberapa pabrik berproduksi barang
yang serupa, dan mensupply beberapa daerah pasaran sehingga
pabrik-pabrik tersebut dinyatakan sebagai suatu sistem pro-
duksi yang besar.

Bila kita defenisikan istilah produksi maka kita akan
menun jukkan suatu single function dari "penciptaan" barang
dan jasa untuk produksi. Untuk menjalankan fungsi ini, produk-
$én sistem membutuhkan input dari sub sistem yang lain dari

organisasi itu seperti input jasa (service input) sebagai

e




31

contoh ‘'misalnya maintenance, supervision dan plamd lay-out
design, dan input pengawasan (control input) sebagal contoh
misalnya measurement, data processing, planning, control,
order dan sales informayion processing dan ramalan,

n Dari beberapa defenisi yang telah dikemukakan diatas maka
dapat ditarik suatu kesimpulan bahwa pengendalian mutu sangat .
diufamakan dimana keterkaitan dengan pengendalian kuantitatif
yang sangat penting dalam fungsi produksi-dalam suatu pérusaé
haan., Jadi baik kualitas maupun kuantitas tetap mempunyai
hubungan erat dengan biaya yang harus ditekan sekecil mungkin
dan dimaksudkan untuk menghindari kerugian dan dapat dicapai

produktifitas yang tinggi.




BAB III
METODOLOGI . PENELITIAN
3.4, Daerah Penelitisah |

Uptuk_memperolebvdaia dap‘in(ormasi mgkg pepulig @emelih
pepughhaan industri pensolﬁhan kgyu lapis pada P.T. Panca Usa-
~ ha Pa}ppo,Plywpod>yang berlokasi di Desa 3arowalKgcﬁmatan Bua
Kabupaten TK. II Luwu Propinsi Sulgwesi\Selatan.

Awal berdirinya pé?usahagp ini adalah_pgda akhir tahun
1962 dimena P.T. Celebes Raya Co Ltd disingkat P.T. Cercome-
nanda tangani satu Agr;qgnt dengan prusahaan Jepang yaitu
Japan International Company‘diﬂingkat Jicsan yang isinya ke-
sepakatan untuk bekerja sama mendirikah satu pabrik Plywbod di
Palopo Kabupaten Luwu. Susunan Pengurus pada waktu itu yaitu
Presiden Komisaris Kol. D. Sitorus waktu itu sebagai Kasdam
XIV/Hasanuddin, Presiden Direktur M, Toyib Djannatin dan Di=
‘rektur Abd. Qahaf Djannatin.

Pada tahun 1966 keluar surat keputusan gabungan V Komando
Operasi Tertinggi, No. K/019/6-V/KOTI /1965 tanggal 14 Nopember
1965, dengan berlandaskan pada Instruksi Presiden Panglima
Angkatan Darat Bersenjata Indonesis/Komando tertinggi Oberasi
Ekonomi, No. 2 dan No. 5 tahuﬁ'1965, dengan keluarnya surat
keputuéan tersebut maka pelaksana dari pembangunan Proyek ini
di tarik dari P,T. Cerco. Dan sebagal gantinya dibentuk Badan
Pelaksana Proyek Plywood Palopo,

Pada tahun 1975 - 1978 Pabrik dinyataksn di tutup mulai
1 Januari 1975 dan pabrik Plywood diserahkan pada P.T. Tri

32
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Usaha Bhakti dan memberhentikan dengan hormat seluruh Dewan
Pengurus dan Komisaris pada waktu itu, dan mengangkat R. S.
Dawoed sebagail Direktur Perseroan dan Soejono sebagai Komisa-
ris Perseroan, |
Pada tanggal 27 April 1978 ditanda tangani surat perjan-
jian Exploitasi antare P.T..Tri Usaha Bhakti dengan P,T. Nelly
Dwi Putri yang diwskilil Direktur Utema Hasan S. Direktur Utama
P.T. Panca Usaha Palopo Plywood R.S Dawoed diangkat sebagai
Project Officer. Setelah kerja sama berjalan tiga tahun lama-
nya pada tahun 3981 P.T..Tri Usaha Bhakti melimpahkan wewenang
nya kepada P.T. Panca Usaha Pslopo Plywood melanjutkan kerja
sama dengan P,.T., Nelly Dwi Putri dibawah Direktur R.S Dawoed,
pada tshun 1978 R.S. Dawoed digantikan Andi Kaso, kemudian se-
telah Andi Kaso meninggal kedudukannya diganti Malspiang Daeng
Mangemba SH sampal bulan November 1989 yang selanjutnya digsn-
tikan oleh Harto Utomo sampai tahun 1991, dan pada tahun 1991
juga kedudukannya digantikan oleh Nangga Muslimin hingga seka-
rang..
3.2. Sumber dan Cara Pengumpulan Data
3.2.1, Sumber Data
(1) Data Primer, yaitu data yang di peroleh mela-
lui pengamatin langsung pada objek penelitian
dan para karyawan, khususnya pada gugus kenda-
11 mutu terpadu serta laporan-laporan dan do-
men-dokumen yang erat kaitannya dengsn masalah

yang akan dibahas dalam penulisan skripsi ini.
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(2) Data Sekunder, yaitu data yang diperoleh dari
luar perusahasn bersangkutan melalui bacaan-
bacaan dan literatur-literatur yang mempunyai

zhabungan yang erat dengan pokok pembahasan,
3,2.2. Cara Pengumpulan Data
(1) Interview, yaitu ussha pengumpulan data mela-
lui wawancara dengan manajer produksi, mana- |
jer persbénalis serta para karyawan lainnya.
(2) Observasi, yaitu usaha untuk mendapatkan data
melalui pengamatan langsung pada proses pro-
duksi, peralatsn yang digunakan dan juga ng-
peroleh data berupa laporan-laporan tertulis
serta dokumentasi lainnya.
3.3, Metode Analisis
Metode snalisis yang akan digunakan oleh penulis dalam
pembshasan akiipsi ini dengan menggunakan metode Control Chart
yang dikenal dengan 3 Sﬁé;g yang dirumuskan sebagal berikut

- X
P - - o> a» ap s
R
Dimana @
\// P = Rata-rata kerusaksn
& X = Banyaknya berang yang rusak
0 N = Banyaknya barang yang diamati

Dengan didapatkan prosentase rata-rata kerusakan tersebut
makd selanjuthys depat dihitung standar-deviasi yang dirumus-

kan sebagai berikut :
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_ P(1-P)
SP = crccccene—-
. m
Dimada H
SP = Simpangan baku
§ = Ratg kerusakan

n = Besarnya ukuran sampel
Sedangkan untuk mengetahui batas pengendalian yang harus
dilakukan untuk membatssi penyimpangan yang masih dapat di-
tolerir dan tingkst penyimpangan yang sudah harus diadakan
tindakan pencegahan dalam bagan pengendalian kualitas, batas-
batasitersebut yaﬁg mana bataes pengendaliannya dapat diteéntue:

1]

kan sebagal berikut :
S30CL-( upper control limit ) adalsh batas atas pengenda-
lian, dengan rumus sebagail berikut :
P o+ ISP
- GL ( centrl line ) adalah rata-rata penyimpangan atau
sama dengsasn nilai P |
- LCL ( lower control 1limit ) adalah batas bawah dari
bagan pengendalian, dengan rumus sebagai Serikut :
P - 3SP- |
3.4. Kerangka Operasional
Pengendalisn mutu sdalah merupaksn sktivitas untuk menja-

ga dan mengarahkan agar mutu produksi perusahaan dapst diper-

tahankan.

Produksi adalah hasil dari suatu pfosea produksi yang

siap untuk dipasarkan,
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Efisiensi yaitu upaya penghematan penggunaan biaya dan
waktu, 4 _

Output adalah merupakan suatu hasil yeng di peroleh per-
usahaan selama periode tertentu.

Delivery yaitu, ketetapan pengiriman produk ketangan pe-
langgan sebagai salash satu pelayanan untuk pemenuhan kepuasan
pelanggan.

Chontrol chart adalah suatu bagan atau grafik garis pen-
cantuman batas maksimum yang merupakan batas daersh pengenda-
lian. |

Marketing adalah merupakan salsh satu fungsi manajemen

perusahaan yang mengatur tentang strategl, metode serta oper-.

asional pemasaran hasil produksi suatu perusahaan.

Input yaitu, dapat diartikan suatﬁ masukan, bila dalam
perusahaan input ini merupakan faktor yang digunakan untuk .
menghasilkan suatu produk barang atsu jasa, |

Control adalah salah satu fungsi manajemen yang berarti
pengawasan/pengendalian dalam suatu proses kegiatan,

Cost of direct product'yaitu, biaya yang dibebankan
langsung dibebankan kepada produk.

Efektivitas yaitu, menggambarkan pemanfaatan dari output
atau tingkat kepuasan output,

Juse yaitu, Japanese Union Of Sclientists and Engineers
artinya persatusan ilmuwan dan insyinyur Jepang.

Profitability yaitu, kemampuani suatu perusahaan untuk

memperoleh laba,
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Planning yaitu, merupakan sistem mana jemen yang mengurai-
kan tentang perencanaan progrém dan anggaran secara bersama-
sama, |

Promotion adalsh mgrupakan pengenalan suatu metode atau
barang dengan tujusn menari# minat dan ingin memakai atau.
menggunakannya.

Quality'Control Technique yaitu, merupakan teknik-tekﬂik
yané digunakan untuk memecahkan masalsh mutu, yang meliputi
mutu kerjsa, ﬁroduk dan blaya sertg pemasaran,

- Ilmu statistik adalah kumpulan dari aturan-aturan menge-
nal pengumpulan, pengolahan, penaksiran dan penarikan kesim-
pulan dari data berupe angka-angka,

Management yaitu, merupakan suatu kegiatan untuk mengatﬁr
agar mendapat atau mencapal suatu tujuan dengen mengkordinir |
kegiatan orang lain,

Proses produksi adalah merupakan cara, metode dan teknik
bageimana sesungguhnya sumber-sumber (tenaga kerja, mesin,
bahan dan dana) yang dirubah untuk memperoleh suatu hasil,

Pengawasan produksi adalah penentuan dan penetapan kegia-
tan-kegiatan produksi yang akan dilakukan untuk mencapai tuju-
sn perusahaan, dan mengawasi kegiatan pelaksanaan dari proses
produksi, agar aps yang telah direncanakan dapat terlaksana
dan tujuan yang diharapkan dapat dicapai.

Safety yaitu, penekanan dari segi keamanan pelanggan da-
lam mengkonsumsi produk perusahaan, menyangkut kenyamanan,

kepantasan dipakal dengan jaminan kerusakan,
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Biéya produksi yaitu, segals pengeluaran atau biaya yang
Secara langsung digunakén untuk memproduksi suatu berang yang
silap untuk dipasarkan. |

Mutu adalah kualitas dari pada suatu barang atau jasa
yang dihasilkan atau diproduksi. ‘

Bagan kontrol yaitu, merupakan éuatu bentuk analisis
statistik yang digunskan dalam pengendalian mutu hasil produk-
81 pada suatu perusshasan,

Control limit adalah merupakan batas pengéndalian penyim-

pangan kualitas,




BAB IV
ANALISIS DAR PEMBAHASAN

4,1. Bentuk Analisis

Berdasarkan uraian sebelumnya, dimana telah dibahas me-
ngenai peranan dan manfast penggunaan penerapan metode statis-
tik dalam pelaksahaan pengendalian mutu, maka dalam bab ini
penulis akaen membahas mengenai analisis dari penerapan metode
tersebut,

Pengendalian mutu ini merupakan aktivitas suatu perusaha-
an untuk menjaga dan mengarahkan agar mutu produksi dapat di
pertéhankan. Dengan semakin ketatnya pengawasan yang dilakukan
gecara intensif tentunya dapat memperkécil suatu produk yang
rusak atau cacat, Semakin kecilnya jumlah kerusakan produk ter
sebut, maka semskin kecil pula biaya penanggungan (regiko)
mutu yang skan ditanggung oleh perusahaan demikian juga biaya
produksi dalam memproduksi suatu jenis produk. Selain itu pula
dapat mempertinggi citra perusahasn dimeta konsumen, sehingga -
pada gilirannya akan meningkatkan jumlah pehjualan.

Seperti apa yang telah dikemukakan pada uraisn-uraian se
belumnya bshwa peranan yang diperlihatkan oleh statistical qua-
1ity control (pengendalian mutu) mempunyal dua aspek yaitu

acceptance sampling dan aspek proses kontrol.

39
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Pada perinsipnya pemilihan pendekatan metode pengendali-
an mutu tergantung pada keadaan masing-masing perusahsan se-
hubungan dengan titik berat proses produksinya; Apabila pene-
kanan pengendalian mutu pada suatu perusahaan didasarkan pro-
duk akhir, maka dapat digunakan atau diterapkan acceptance
sampling, dengan demikian hasil pengujian 'akan diperoleh sus-
turkeputusan yang akan memberikan isyarat apakah didalam pro-
duk tersebut dapat diterima bila memenuhi syarat atau ditolak
bila tidak memenuhi syarat,

Dan apabila penekanan pengendalian mutia perusahaan di-
dasarkan pada proses produksi, maka pelaksanamn penarikan
sampel dilaksanakan dengan cara berperiodik sehinggas dengan
demikian dapat ditetapkan batas-batas pengandalian selama
proses produksi berlangsung, yaitu apakah proses produksi
tersebut berjalan secara wajar atau tidak., Adapun pengendali-
an mutu produk.ini dapat digunakan dengan suatu standar mutu |
yang dapat menjadi petunjuk kapan seharusnya diadakan perbai-
kan, apabila terjadi penyimpangan daiam proses yang berlang-
sung. Proses control ini menggunakan peralatan bagan pengen-
dalian (control chart) untuk menetukan batas pengendalian
sampal dimana dan kapan proses produksi dapatf ditaksir dan
diperbaiki.

Berdasarkan uralan tersebut tidak berarti bhahwa setiap
perusahaan harus memilih salah satu pendekatan daiam melaksa-

nakan pengendalian mutu, tetapl dapat juga menggunakan dari

kedua pendekatan tersebut,
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Proses produksi seperti yang telah dikemukakan padazural
san terdshulu penulis menitik beratkan pada pendekatan prosesr'
control berdasarkan atribut dengan menggunskan peralatan ba-
gan pengendalian (control chart) dengan maksud untuk ﬁelihat
secara lebih jelas mengenai penyimpangan;penyimpangan yéng
akan terjadi selama berlangsungnya proses produksi tersebut,

Adapun latar belakang penggunaan control chart sebagal
alat pengaﬁalisaan adalsh :

1. Supaya dapat melihat besarnya prosentase penyimpangan
yang akaﬂ terjadl secara bervariasi pada periode ter-
tentu, untuk diklasifikesikan unsur-unsur penyebab
kerusakan guna diadakaﬁ perumusan, serta langkah-
langkah yang ditempuh dalam hubungannya dengan penge-
dalian mutu, |

2. Untuk melih&t apakah selama ini proses produksi di
P.T. Panca Usaha Palopo Plywood berjaian secara nor-
mal atau tidak.

3. Hasil produksi P.T. Panca Usaha Palopo Plywood menun-
jukkan adanya klasifikasi yang bailk atau tidak baik,
dimana yang baik diterima sebagail produk yang sesuai
dengan standar mutu yang 8itetapkan. Sedangkan yang
cacat atau rusak tidak diterima karena tidak sesuai
dengan standar mutu _yang telah ditetapksn.

Ketiga alasan.yang dimaksud diatas akan ﬁerlihat pada

controlcchart yang dirancang berdasarkan data produksi dalam

bentuk angka-angka,
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Tujuan khuses dari penetuan batas-batas pengendalian
yaitu untuk mengetahui sampai seberapa jauh penyimpangan yang
akan terjadi secara bervariasi dari hasil produksi dslam peri=
ode tertentu., Jika dalam control chart ini ternyata ada‘item-
item yang jatuh diluar batas pengendalian yang ada, maka peru-
sahaan harus segera mengambii tifidakan terhadap sektor-sektbr
yang dianggap sebagal penyebadb terjadinya penyimpangan, Ber-
dasarkan hasil identifikasi tersebut, maka dapat dibuat con-
trol chart yang baru untuk melihat apakah penyebab persebut
dapat diatasi dengan secepatnya.

Fungsi dari bagan baru yang telah direvigi tersebut
adalah mengadakan hubungan kembali apakah proses.produksi
berlangsung secara normal atau tidak, setelah diadakan tinda-
kan korektif terhadap sektor-sektor yang dianggap sebagai
penyebabnya.

Hasil korektif tersebut diharapkan dapat memberikan ha-
sil yang akan menekankan jumlah produksi yang menyimpang
dari standar yang telah ditentukan terlebih dahulu, agar pro-
ses produksi selanjutnya dari kegiatan-kegiatannya dapat ber-
jalan dengan normal, yaitu tidak terdapatmys item-item yang
kelur dari batas pengendalian mutu,

Pernyataan tersebut diatas, adalah merupakan bentuk ana-
lisis daril penulisan skripsi ini, sehingga penulis menitik
beratkan pada pendekatan proses control dengan peralatan
contfol chart (bagan pengendalian) yakni untuk melihat sejauh
mane pengendalian proses produksi dapat ditolirir dan diper=
baiki,
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4,2, Analisis Pengendalian Mutu dengan metode Stétistik
Sebagaimana yang telsh dikemukakan pada bab sebelumnya
bahwa rumus yang akan digunakan pada bagan pengendalian atri-

but adelah sebagai berikut :

P #  cmeeeee

X

P(1-P)
Sp = -

n
Dimana :

P =. Rata-rata kerusakan
X = Jumlah produk yang rusak
N = Jumlah produk yang diamati

S
]

Besarnya ukuran sampel

Sp = Standar penyimpangan (standar deviasi)

Sedangkan batas pengendalian akan ditentukan dengan

rumus

Upper control limit (UCL) = P + 3 Sp

o1t

Central line (CL) =
Lower control limit (ILCL) = P - 3 Sp

Penerapan rumus tersebut diatas akan diaplikasikan ber-
dasarkan data yang diperoleh dari perusahasan sesuai dengan
prosentase dan observasi dalam sampel-sampel yang biasanya

mengalami kerusakan.



Adapun penyebab terjadinya penyimpangan/cacat pada proses

produksi dapat di jelaskan sebagai berikut :

1. Kadar air yang terdapat dalam kayu tidak sesusi dengan
standar yang telah ditetapkan, ini disebabkan pada
saat kayu tersebut yang me?upakan bahan bsku pada saat
proses pengeringan biasanya tingkat kekeringannya ti-
dak merata.

2. Tenaga kerja yang kuraﬁg terampil atau kursng teliti
dalam menempatkan/meletakkan obyek, sehingga dapat
mengakibétkan obyek yang dalam proses produksi meng-
alami kesalshan baik pada ukuran maupun yang lainnya.

3. Peralatan atau mesin-mesin yang dapat digunakan untuk
proses produksil sering mengalami kesalahan dari tek-
nik yang telah ditetapkan, diantaranya pisau yang se-
ring digunakan untuk memotong obyek sering menyimpang
dari ukuran yang telah ditetapkan.

Adapun kriteria-kriteria yang digunakasn untuk membedakan

produk cacat atau rusak adalah sebagail berikut :

1. Ukuran yang tidak sesuai standar.

2. Bergelembung.

3. .Patah,

4, Deleminasi.

5. Berlubang.

6. Kasar/berbulu,

~ =" Untuk lebih jelasnya penulis akan mengaplikasikan rumus

batas pengendalian sesuai dengan data yang diperoleh.
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Produk yang penulis ambil sebagai sampel adalah Plywood
yang berukuran 2,1 mm x 1,22 m x 2,44 m dengan besarnys
ukuran sampel setisp pengambilsn adalah 100 pcﬁ dan dilaku=
. kan sebanyak 30 kali pengambilan sampel. adapun data yang
dikumpulkan dapat terliha} pada tabel II sebagai berikut 3
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TABEL II
JUMLAH CACAT DAN PROSENTASE CACAT PERHARI
DARI SAMPEL PLYWOOD n = 100
UKURAN 2,1 mm x 1,22 m x 2,44 m

~ NOMOR . UKURAN SAMPEL JUMLAH CACAT PROPORSI

~“SAMPEL (Pcs) (Pcs) CACAT
1 100 4 0,04
2 100 1 0,07
3 - 100- 3 0,03
4 100 9 0,09
5 100 10 0,10
6 . 100 18 0,18
7 100 10 0,10
8 100 4 0,04
9 100 13 0,13
10 100 3 0,03
11 100 g 0,09
12 100 13 0,13
13 100 10 0,10
14 100 ' 18" 0,18
15 100 7 0,07
16 100 11 0, 11
17 100 5 0,05
18 100 3 0,03
19 100 10 0,10
20 100 4 0,04
21 100 8 0,08
22 100 - 20 0,20
T 23 100 ¥ { 0,07
24 100 2 0,02
25 100 12 0,12
26 100 9 0,09
27 100 7 0,07
28 100 10 0,10
29 100 19 0,19
30 100 8 0,08

N = 300 X = 274
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Dari data yang diperoleh, maka dapat dihitung garis sen-
tral (central line), batas pengendalian atas dan batas penge-
ndalian bawah, Hasil dari data tersebut dapat diketahui hasil

nya setelah kita dapat menggunakan rumus sebagal berikut :

- X
P 2  —e——-
N
P(1-7)
Sp = e
n
Maka :
- 274
P = -
3000
= 0,0913 (9,13%X)
) ,0913 ( 1 - 0,0913 )
Sp = - o —
100
| 0,0913 ( 0,9087 )
100
= - \ ’0,00083
Sp = 0,029
33p =3 x 0,029
= 0,087
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Jadi batas pengendalian atas adalah :
P 4 38p

0,0913 + 0,087

0,1783 (17,83%)

UCL

Sedang batas pengendalian bawah adalsh :
ICL = P - 3 Sp
= 0,0913 - 0,087
= 0,0043 (0,43%)

Perhitungan tersebut diatas menunjukkan bahwa batas
pengendalian atés adalah 0,1783 atau 17,83% sedangkan batas
pengendalian baweh adalah 0,0043 atau 0,43% yang berarti di-
tetapkan atau dibulatkan menjadi nol sebagal batas pengendali-
an bawah, Dengan memasukkan semua serta hasil perhitungan yang
didapatkan atsu diperoleh, maka dapat digambarkan bagan peng-
endalian (P-chart) seperti yang terlihat pada gambar berikut,

Pada grafik I menunjukkan bahwa hasil perhitungan diatas
terdapat beberapa bagian yang jatuh diluar batas pengendallian
atas UCL sebagal batas pengendalian normal, yakni sebanyek 4
(empat) bagian sampel diantaranya adalah nomor 6, 14, 22, 29,
Hal ini menunjukkan bahwa bagian-bagian tersebut sudah melam-
paul batas pengendalian normal atau telah mengalami penyim-
pangan-penyimpangan yang harus dicari faktor-faktor penyebab-
nya, serta mengupayakan untuk mengurangi penyimpangan-penyim-

pangsn tersebut,
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Dengan adanya bagian-bagian yang melampaui batas pengen-
dalian:normal, maka alterqgtif yang dapat menyebabkan terjadi
nya penyimpangan-penyimpangan tersebut diantaranya :

1. Tenaga kerja yang kurang terampil serta wﬁktu yang

kurang tepst, ‘

2. Bahan baku yang berkualitas rendah serta mengandung
kadar air yang tidak standar.

3. Mesin-mesin yang digunakan secara serampangan dan
kurang peﬁeliharaah sehingga mengakibatkan kerusakan
pada mesin tersebut,

Sedangkan pada bagian-bagian lain tingkat kerumitan ter-
jadi pada saat-saat terakhir jam kerja, dimana kondisi fisik
darl pada petugas atau karyawan sudah menurun dan pengawasan
pula semakin berkurang, |

Kerusakan-kerusakan tersebut Juga diaskibatken oleh ting-
kat skill yang rendah mengenai peralatan, disamping itu juga
bahwa penggunaan peralatan yang tidak disertal dengan penga-
laman kerja,

Penyimpangan-penyimpangan yang terjadi diatas merupakan
faktor penyebad yang dapat diambil tindakan pencegahannya dan
dapat ditangani dengan segera, yang mana dengan meningkatkan
control, baik itu terhadap bahan baku, tenaga kerja maupun
pemeliharaan peralatan yang terus menerus serta penambahan
skiil bagi tenaga kerja untuk memperluas pengetahuan ataﬁ wa-
- —wasan dalam bidang pekerjaan yang ditangininya atau dihadapi-

nya *
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Untuk mengetahui tindakan-tindakan pencegahan dan menge-
tahui gpakah proses prduksi selanjutnya berjalan dengan nor-
mal atau tidak, maka diperlukan bagan pengendalian yang baru,
sudah diperbaiki dengan meniadakan bagian-bagian atau sampel
- yang mengalami peningkatan, Bagian-bagian yang mengalami pe~
nyimpangan adalah pada sampel nomor 6, 14, 22, 29 yakni se-
banyak 18, 18, 20, 19,

- Untuk bagan pengendalian baru dapat dihitung dengan ea-
ra mengeleminir diantara keempat bagian tersebut sebagaimana
telah dijelaskanfsebelumnya bahwa untuk menetapkan standar
pada variasi normal, maka berlulah kiranya mengeleminasi se-
luruh bagian-bagian yang jatuh diluar batas pengendalian,
kasus tersebut terlehat pada f, UCL, LCL.

Dengan berdasarkan atas bagian-bagian yang dikeluarkan
tersebut, maeka manajer produksi dapat mengambil langkah-lang-
kah pengendalian terhadap yang mengakibgtkan penyimpangan-
penyimpangan, sehingga dapat menghasilkan produk dengan stan-
dar kualitas yang telah ditetukan, dengan sangat mengharapkan
penyimpangan yang akan terjadi dalam batas-batas kewajaran
yang tentunya dapat diterima oleh perusahaan,

Didalam membuat bagan pengendalian mutu yang baru, ber=
arti puls kita dapat menghitungnye dengan berdasarkan ketens
tuan rumus semula, namun penggunaannya harus dikurangi dengan
sampel yang melewati batas pengendalian atas, sehingga per-

hitungannya—dapat;dipéroleh;dengan hasil- sebagal -berikut-s=--
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X = 274 - ( 18:+ 18 + 20 + 19 )

= 274 - 75
= 199
Jadi jumlah produk cacat atau rusak adalah sebesar

199 Pecs.

Setelah jumlah produk cacat dapat diketahui maka selan-
jutnya dapat pula menghitung rata-rata kerusakan ('§ ),
standar devia;i ( Sp ) Upper control 1limit ( UCL ) dan lower
control limit ( ICL ) yakni sebagei berikut : '

- 199
P 8  eecccce-
2600
= 0,0765 ( 1,65% )
0,0765 ( 1 - 0,0765 )
'Sp — -

4

100

0,0765 ( 0,9235 )
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3Sp = 3 X 0,0265
Sp = 0,080
UoCL = 0,0765 + 0,080
= 0,1565 ( 15,65% )

ICL = 0,0765 < 0,080

-0,035 (dibulatkan menjadi nol)

Berdasarkan hasil perhlitungan yang diperoleh setelah
mengadakan perbaikan (revisi), nampak bahwa batas pengendali-
an atas adalah sebesar 0,1565 atau 15,65% sedangkan pada
batas pengendalian bawah adalah nol sebab tidak:mungkin di-
bawah nol atau minus, |

Hasil perhitungan diatas terlihat bahwa penyimpangan
rata-rata dapat ditekan dari 9, 13% menjadi 6,65% (berdasarkan
jumlah sampel observasi), yang berarti turun sebesar 2,48%
maka dengan demikian banyaknya hasil produksi yang dapat di-
selamatkan sebesar 2,48% X 3000 = 74 ?cs . Dengan demi-
kian dapat menekan biaya produksi sehingga &fisiensi produk-
si dapat ditingkatkan, '

Berdasarkan data-data mengenai hasil perhitungan diatas
maka dapat disusun bagan pengendalian yang baru (telah diper-
baikli), yakni dapat dilihat péda gambar grafik II,

Pada batas pengendalian akhir yang dapat diperoleh ini
adalah merupakan suatu dasar untuk menetukan bahwa proses -

berlangsungnya tingkat kenormalan atau ketidaknormalan pro-
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GRAFIK 11
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sentase kerusakan berada dalam batas-batas pengendalian yang
berartl bahwa proses produksi dapat berlangsung secara normal.

Dengan demikian maka, control chart (bagan pengendalian)
perbaikan tersebut adalah merupakan suatu standardisasi ter-
hadap terhadap proses untuk produksiselanjutnya, atau dapat
dikatakan,Ajika terdapat penyimpangan-penyimpangan terhadap
batas-batas pengendalian yang telah ditentukan, maka manajer
bagian produksi secepathya dengan seksama menggmbil langkah-
langkah yang leb;h yang benar terhadap ketidakberesan yang
terjadi pada rsemua sektor yang mendukung terlaksananya proses
produksi serta harus aktif untuk mencari dan menemukan tinda-
kan pencegahan dan tindakan untuk meniadakan faktor-faktor
yéng menybabkan terjadinya penyimpangan, paling tidak menekan
atau mengurangi tingkat kerusakan yang terjadi.

Atas dasar ﬁehyataan inilah, maka dapat diuraikan bebe-
rapa faktor-faktor utama yang mengakibatkan sehingga penyim-
pangan dapat terjadi didalam pengelolaan produksi adalsh se-
bagail berikut : ’

1 :+Kenusakansyang terjadi akibat bahan baku yang tidak

sesuail standar.

2. Kerusakan yang diakibatkan oleh tenaga kerja yang

kurang terampil.

3. Kerusakan yang diakibatkan oleh mesin-mesin yang

tﬁengalami kerusakan,

Ketiga faktor tersebut diatas adalash merupakan faktor
yang paling dominan dan perlu diidentifikasi dengan cermat
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supaya dididapatkan tindakan penanggulangsn atau pencegahan.

Kerusakan yang diakibatkan oleh bahan baku adalah karena
pada saat bahan baku tersebut diolah, bahan tersebut masih me-
miliki kadar air kadar alr yang sangat tinggl sehingga barang
yang dihasilkan sering kasar dan berbulu, sehingga perlu pem-
benahan yang secepatnya.

Kerusakan yang diaskibatkan oleh tenaga kerja adalah di-
sebabkan pekerja tersebut kurang terampil disebabkan pekerja
tersebut tidak mendapat pengalaman kerja dan juga tidak menda-
pat pelatihan atah kursus yang mempelajari secara khusus dalam
pengelolaan kayu.

Kerusakan akibat mesin disebabkan oleh karena peralaian
yang dapat digunakan untuk proses produksi menyimpang dari
teknik yang telah ditetapkan yaitu padas saat-saat jam terak-
hir pekerjaan, dimana pada saat-saat tersebut pekerja dalam
melakukan pekerjaannya sudah kurang teliti dan terburu-buru
hal ini disebabkan karena kondisi fisik para pekerja itu su-
dah mulai menurun.

Untuk memulal ussha-ussha perbalkan yang harus ditempuh
oleh perusahaan, maka langkah awal yaﬁg seharusnya dilaksana
kan adalah mengurangl atau meniadskan faktor-faktor yang me-
nyebabkah terjadinya penyimpangan dalam proses produksi di
samping melihat faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpang«:
an, dimana faktor faktor telsh diidentifikasikan, masalah ini

harusfmendapgt~perhatian~yang_ser1us.«Af_u»AAMMWT&@"
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Ada beberapa tindakan-tindskan yang dapat diambil oleh
perusahaan demi keselamatan hasil dari produksi adalah dengan
melalui beberapa cara :

1. Meningkatkan perhatian khusus pada bahan baku,

2. Héningkatkan keterampilan kerja dengan memberikan
latihan, pengarahan guna tercapainya mutu produk yang
sesual dengan standar yang telah ditetapkan.

3. Perusahaan diharapkan lebih selektif dalam memilih
tenaga kerja khususnya yang akan ditempatkan pada
bagian processing, artinya yang mempunyai kemampuan
teknik yang tinggl serta semangat kerja dan fisik
yang mémungkinkan.

4..Memberikan semangat kerja kepada para pekerja baik
itu berupa pujian maupun berupa hadiah,

5. Meningkatkan pengawasan terhadgp proses produksi.

6. Pemeliharaaﬁ dan pengawasan terhadap peralatan yang
mengolah bahan baku harus diperhatikan oleh perusaha-
an,

T. ¥emeriksa kembali terhadap peralatan yang akan diguna-
kan,

Startegi yang harus diembil oleh. perusahaan, untuk me;
mungkinkan tercapainya salah satu tujuan perusahaan adalah
menghasilkan produk dengan mutu yang tinggi disamping memini-
malkan blaya produksi, dengan keadaan yang demikian akan dapat
meningkatkan jumlah penjualan yang pada akhirnya akan mening-

katkan tingkat keuntungan pada perusahaan.



58

Dengan melihat penyebab terjadinya penyimpangan tersebut
maka dapatlah dikatakan bahwa pengendalian merupakan tindakan
memonitor program kerja yang sedang diiaksanakan.

Setelah kita membahas secara mendetall, maka kita akan
mengaplikasikan pada proses produksi yang berlangsung pada
perusahsaan tersebﬁt. Kegagalan yang dilakukan selama ini akan
mudah ditemukan dengan mengsmbil tindakan perbaikan, agar sa-
saran yang diharapken dapat dicapal oleh perusahaan secsara
berkesinambungané

Dalam hal ini TQC atau Total Quality Control merupakan
suatu teknik atau sistem yang yang mengikut sertakan seluruh
pimpinan dan karyawan darl semua tingkat jabatan dengan meng-
etrapkan konsepsi pengendalian mutu terpadu pada metode sta-

tistik untuk mencapai tujuan suatu perusahaan,




59

BAB V
SIMPULAN DAN SARAN

5.1. Simpulan

Berdasarkan uraian pada bab-bab sebelunya, maka penulis

dapat menarik beberapa kesimpulan, yaitu :

1.

Berdasarkan hasil analisis dan perhitungan yang diper-
oleh, menunjukka bahwa hipotesis dapat diterima, sebab
dengan menggunakan konsep pengendalian mutu secara
tepat ternyata jumlah produksi yasng mengalami kefusa-
kan atau cacat dapat diperkecil atau diselamatkan se-
besar 2,48% X 3000 = T4 Pcs.

Dari hasil analisis dan perhitungan sampel yang di
observasi, menunjukkan adanya penyimpangan-penyimpa-
ngan berupa beberapa bagian yang jatuh atau melewati
batas pengendalian yang ditetapkan yaitu sampel nomor
6, 14, 22, 29. Hal ini menunjukkan bahwa keempat
sampel mempunyai proporsi kerusakan (cacat) yang lebih
besar dari batas pengendalian ysng diperoleh., Untuk
batas pengendalian atas (UCL) adalah 17,83% dan batas
pengendalian bawah (LCL) sama dengan nol,

Adapun faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya pe-
nyimpangan atau kerusakan yaitu, kerusakan yang di
akibatkan oleh bahan-:baku, kerusakan yang diakibatkan
oleh tenaga kerja dan kerusakan yang diaskibatkan oleh

mesin-mesin.
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4. Untuk menghindari atau menekan jumlah kerusakan atau

. cacat yang terjadi, maka perusshasn perlu mengadakan
suatu bagan pengendalian yang baru (revisi) dengan
mengeleminasikan atau mgngeluarkan bagian-bagian yaﬁg
jatuh diluar batas pengendalian atas, sehingga rata-
rata kerusakan sebesar 9,13%% turun menjadi 6,65%
berarti turun sebesar 2,48% dan batas pengendalian
.atas 17,83% menjadi 15,63% dan batas pengendélian
bawah yang menghasilkan nilai minus dibulatkén men jadi
nol,

5. Dengan menggunakan metode pengendalian mutu melalui
peralatan analisis control chart, produksi produk
cacat atau rusak dapat ditekan maka biaya produksi da-
pat ditekan pula sehingga efisiensi produksi dapat di-
tingkatkan.

%.2. Saran-saran

Dari hasil kesimpulan yang telah dikemukakan diatss dan
sebagai hasil aqalisis tentang pengendalian mutu untuk mening-
katkan efisiensi produksi, maka beberapa saran-sarsn yang pe-
nulis dapat kemukakan.yaitu, ¢

Perlunya penerapan kebi jaksanasn pengendalian kualitas
secara intensif, agar kualitas produk benar-benar berkualitas.

Perlu adanya suatu bagan pengendalian untuk digunakan
pabrik pengolahan kayu, yang mana sangat berguna dalam mem-
bantu manajemen untuk melihat keadaan hasil produksi berdasar

kan perhitungan dalam bentuk statistik, dan bermanfaat pula
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intuk memecahkan masalah yang berhubungan dengan pengendalian
mutu produk; biaya dan waktu untuk inspeksi dapat ditekan.

P.T. Panca Usaha Palopo Plywood guna meningkatkan efisi-
ensi perusahaan, perusahaan perlu mengadakan usasha-usaha yang
lebih aktif untuk mengidentifikasikan faktor-faktor penyebab
ter jadinya penyimpangan atau kerusakan, untuk dapat diambil
langkah-langkah pencegahannya.,

P.T. Panca Usaha Palopo Plywood harus meningkatkan kete-
rampilan dan disiplin para pekerja agar mutu yang telah dite-
tapkan dapat dicapai dengan_sebaik mungkin sehingga pada
gilirannya dapat pula mengurangi jumlah produk yang rusak,

Memberikan perhatian khusus kepada para karyawan, dengan
cara mgmotivasi dengan menyediakan fasilitas-fasilitas, bonus-
bonus khusus selaln gaji yang telah ada, untuk meningkatkan
gairah kerja yang pada akhirnya dapat meningkatkan produktifi-

ﬁasnya.
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