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BAB 1

PENDAHULUAN

1.i. Latar Belakang

Pada zaman era globlalisasi ini semua perusahaan dan organisasi bisnis
perlu memperbaiki Kualitas agar ungpul dalam menghadapi persaingan yang
tingsi, teknologi yang semakin canggih, dan konsumen yang semakin
berpengetahuan. Tujuan perusahaan pada dasarnva adalah mencari keuntungan-
vang scbesar-besarnya dengan cara peningkatan kualitas produk guna mencapai
kepuasan konsumen. Dengan adanva kemudahan yang diperoleh dari komunikasi
dan informasi, muncul kompetisi yang sangat ketat yang berakibat konsumen
semakin banyak pilihan dan sangat sulit dipuaskan karena telah terjadi
pergeseran yang semula hanya untuk memenuhi kebutuhan, meningkat menjadi
harapan untuk memenuhi kepuasan. Peningkatan standar kualitas dan pelayanan
guna mencapal kepuasan konsumen merupakan sasaran strategis agar perusahan
dapal tumbuh berkembang dan tetap eksis dalam menghadapi perubahan
persaingan yang sangat ketat.

Fungsi pengawasan kualitas adalah suatu kegiatan yang dilakukan oleh

perusahaan di dalam menjalankan kegiatannya agar dapat menghasilkan hasil |
produksi yang berkualitas sesuai dengan keinginan/kcbutuhan konsumen.
Sedangkan tjuan dari pengawasan kualitas itu sendiri agar dapat menciptakan

kepuasan, minat loyalitas konsumen terhadap produk tersebut. Pengawasan




fae

kualitas sangat perlu ditakukan perusahaan karena berkurangnya kualitas produk

akan mendapat reaksi atau tanggapan dari konsumen, vaitu :

- Reaksi terbuka, dimana konsumen secara langsung akan mempublikasikan
tentang kualitas produk vang jelek tersebut.,

- Reaksi tertutup dimana konsumen akan melakukan suatu tindakan dengan
tudak membeli produk tersebut

Pengawasan kualitas produk juga sangat berpengaruh terhadap pemasaran,

volume penjualan, dan proses produksi.

Kualitus produk sangal menentukan persaingan  perusahaan  Setiap
perusahaan yang ingin memenangkan kompetisi dalam dunia industri akan
memberikan perhatian penuh kepada kualitas. Dengan adanya peningkatan
kualitas produk akan memmbulkan dampak vang posituf kepada perusahaan.
Pertama dampak positf’ terhadap biaya produksi melalui proses pembuatan
produk yang sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan perusahaan,
schingga bebas dan tingkat kerusakan yang mungkin. Dengan demikian
perusahaan terhindar dan pemborosan sehingga ongkos produksi per unit akan
menjadi rendah dan berakibat harga produk menjadi lebih kompetitif. Kedua
dampak terhadap peningkatan pendapatan terjadt melalw peningkatan penjualan
atas produk kualiias vang berharga kompetiil,

Walaupun proses produksi sudah direncanakan namun bisa saja kualitas
produk udak sesuai dengan standar yang telah ditentukan. Produk yang tidak

sesual dengan standar kuwalitas yang telah ditentukan dapat disebabkan oleh




1.2,

.0

beberapa faktor dari variabel-variabel pembentuk produk tersebut, diantaranya
adalah :

- Bahan mentah yang tidak baik

- Tenaga kerja yang kurang cakap/terampil dan kurang ielit

- Kesalahan proses produksi

- Peralatan vang rusak

Dari beberapa faktor tersebut dapat mengakibatkan produk tidak sesuai dengan
standar kualitas vang telah ditentukan perusahaan.

Sangat perlu bagi perusahaan untuk mengadakan pengawasan terhadap
kuahtas variabel-variabel pembentuk produk tersebut. Pengawasan kualitas im
dilakukan agar produk akhir tidak menyimpang dari standar kualitas yang telah
ditentukan. Dengan demikian kuahitas produk sangat berpengaruh terhadap
tercapainya tujuan perusahaan.

Berdasarkan beberapa pemabaman diatas berarti sangat penting
pengawasan kualitas produksi di dalam kegiatan perusahaan Maka di dalam
penelitian ini penulis memilih judul “EVALUASI KUALITAS PRODUK
BATAKO, PAVING BLOCK, DAN TEGEL PADA PERUSAHAAN “PB.

SINAR MULYA™ DI IMOGIRI, BANTUL”,

Rumusan Masalah Penelitian
Pengawasan kualitas sangat penting dilakukan agar produk akhir tidak
menyimpang dan standar kualitas yang telah ditentukan . Untuk mengadakan

pengawasan kualitas perlu dilakukan pemeriksaan terhadap hasit produksi, guna




mengetahut Jumlah produk yang rusak/ tidak sesuat standar. Dengan mengetahui

Jjumibah produk vang rusak kita dapat mengetahui seberapa jauh perusahaan telah

melakukan pengawasan (crhadap kualitas produk di dalam proses produksi.

Tingkat kualitas produksi dipengaruhi faktor-faktor pembentuk produk antara

lain : bahan mentah, tenaga kerja, proses produksi, dan peralatan.

Apabila produk yang rusak melebihi standar toleransi maka perlu adanya
perbatkan penycbabnya. Dalam penclitian ini pokok masalah yang akan dibahas
adatah :

[.2.1 Bagaimana kualitas produk berdasarkan standar kualitas vang telah
ditctapkan perusahaan  dan  pada batas toleransi berapa tingkat
penyimpangan kualitas yang masih dapat diterima ?

1.2.2 Dan hasil produksi tersebut seberapa besar tingkal penyimpangan produk
yang terjadt ?

1.2.3 Fakrtor apa saja yang menyebabkan terjadinya penyimpangan kualitas dari

standar kualitas yang telah ditentukan perusahaan ?

1.3. Batasan Masalah dan Asumsi

Dalam penelitian evaluasi kualitas produk ini memiliki ruang lingkup,
batasan masalah, dan asumsi. Perusahaan PB. Sinar Mulya selain memproduksi
batako, pavimg block, dan tegel juga memproduksi genteng, bis beton, dan lain-
lain. Perusahaan PB. Sinar Mulya juga menyediakan bahan material seperti

pasir, semen merah, batu fondasi, batu bata dan lain sebagainya.




Ruang hingkup penelitian inl mehiput: sekitar proses produksi pada batako,
paving block, dan tegel saja. Batasan masalah dan asumsi dalam penelitian
evaluasi kualitas produk ini terbatas pada kualitas produk batako, paving block,
dan tegel dengan asumsi pengukuran kuatitas dilhat dari segt ukuran produk :

- panjang

- lebar

- ketebalan

Produk batako, paving block, dan tegel memiliki ukuran-ukuran tersendiri,
dimana ketepatan ukuran ini sangat berpengaruh terhadap kualitas produk

tersebut.

. Tajuan Penelitiun

L4 Untuk mengetahur kualitas produk perusahaan apakah scsuai dengan
standar kualitas yang telah ditetapkan dan pada batas tolevansi berapa
tingkat penyimpangan kualitas yang masih dapat diterima.

142 Untok mengetahui besarnya tingkat penyimpangan kualitas produk yang
terjadi. |

143 Untuk mengetahu  faktor-faktor yang menycbabkan terjadinya
penyimpangan kualitas dari standar kualitas yang telah ditetapkan oleh

perusaiaan.




.5 Manfuaat Penelitian

[5.1 Mantaat bagi penulis yaitu scbagal sarana pemahaman dalam
mengimplementasikan teort dan ilmu yang di dapat selama belajar di
perguruan tinggi khususnya yang berhubungan dengan pengawasan
kualitas.

1.5.2° Manfaat bagi perusahaan yaitu diharapkan hasi! penelitian ini dapat
menjadi masukan dalam melakukan pengawasan kualitas.

1.5.3 Manfaat bagi pihak lain semoga hasil penelitian ini dapat memberikan
sumbangan pemikiran dan bahan pertimbangan dalam semua aspek vang

berhubungan dengan pengawasan kualitas bagi pcmbaca semuanya.




BAB 11

KAJIAN PUSTAKA

2.1 Hasil Penelitian Terdahulu

Penelitian tentang pengawasan kuahitas produk banyak ditakukan karena

peranan kualitas sangat penting bagi kelangsungan produksi suatu perusahaan.

Dalam kajian pustaka in1 akan disajikan dua penelitian terdahuiu yaitu :

Analisis pengawasan kualitas produk pada perusahaan Tegel Samodra di
Klaten oleh Nurhasim pada tahun 1997
Analisis pengawasan kualitas produk pada perusahaan PT Pupuk Kaltim, oleh

Arif Yuana Minandar pada tahun 2001.

211 Analisis pengawasan kualitas produk pada perusahaan Tegel Samodra di

Klaten, oleh Nurhasim pada tahun 1997,
Pokok permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini adalah :

l. Seberapa besar tingkat penyimpangan kualitas vang terjadi

I~

Faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpangan kualitas

R

Pada batas berapa tingkat penyimpangan kualitas yang masih dapat

diterima.

Hastl vang diperolch dalam penelitian ini adalab

. Rata-rata besarnya tingkat penyimpangan kualitas yang terjadi vaitu
0,98% dari jumlah sampel yang diamati.

2. Faktor-faktor penyebab terjadinva penyimpangan kualitas antara lain :

bahan baku yang tidak baik, peralatan dan fakior tenaga Kerja.

Hipotesa diterima karena jumlah kerusakan yang terjadi di bawah

L)

standar ketentnan perusahaan yaitu sebesar 1%.




2.1.2  Analtsis pengawasan kualitas produk pada perusahaan PT pupuk Kaltim

oleh Arif Yuana Minandar pada tahun 2001
Pokok permasalahan yang dibahas dalam penclitian ini adalah -
1. Apakah perusahanan telah menctapkan standar kualitas bagi produk

yang dihasilkan serta sejauh mana standar produk itu dilaksanakan.

1o

Berapa jumlah kerusakan produk rala-rata, agar biaya kerusakan
produk yang di tanggung perusahaan minimum.

Hasil yang diperoleh dalam penelitian ini adalah :

I. Perusahaan telah menctapkan standar kualitas bagi produk yang

dihasitkan dengan kriteria  tertenu, sedangkan pelaksanaan
pengawasan kualitas tefah berjalan dan dilaksanakan dengan baik.

2. Rata-rata kerusakan produk/penytmpangan masth dalam batas yang
ditetapkan perusahaan,

Dari dua hasil penclitian terdahulu dapat kita temukan perbedaan dan

persamaan dengan penelitian ini, selain itu ada beberapa poin dari hasil

penclitian terdahulu vang dapat dijadikan scbagai pendukung dalam
melakukan penelitian ini.

* Perbedaan penelitian ini dengan hasil penelitian terdahulu mengenai
Jems produk yang diteliti schingga terjadi perbedaan dalam penentuan
kriteria produk yang berkualitas dan kriteria produk yang dinyatakan
rusak/cacat.

¢ Persamaan penelitian 1n1 dengan penelitian terdahulu yaitu tentang

pokok permasalahan yang dibahas/diteliti antara lain :




- Mengetahui rata-rata kerusakan produk yang terjadi dan pada
batas berapa tingkat kerusakan produk yang masih dapat diterima
oleh perusahaan.

- Mengetahut faktor-faktor penyebab terjadinya penyimpangan
kualitas

* Metode penelitian serta alat analisis yang digunakan dalam penelitian
terdahulu merupakan  pendukung  yang  juga  digunakan  dalam

peneltttan ini.

2,2 Landasan Teori
Landasan teori yang digunakan sebagai acuan dan pedoman pembahasan
penelionan antara lain
22.1 Pengertian Pengawasan Kualitas
Pengawasan  kualitas  merupakan  alat  manajemen  untuk
memperbaiki kualitas, mempertahankan kualitas yang sudah tinggi dan
untuk mengurangi jumlah produk yang rtusak. Pengawasan kualitas
berfungsi untuk melakukan tindakan korektif dan preventif agar hasil

produksi perusahaan dapat memenuhi kebutuhan pemakai produknya,

Dengan demikian pengawasan kualitas perlu dilakukan pada setiap tahap

dalam proses produksi dari bahan baku, proses produksi sampai ke

produk akhir.




Untuk memahan pengertian pengawasan kualitas maka kita perlu
memahami dulu pengertian pengawasan dan pengertian dari kualitas ity
sendiri.

2211 Pengertian Pengawasan

Untuk memungkinkan perusahaan dapat mencarn tujuan
vang sesuai dengan yang diharapkan tentunva memerlukan
perencanaan akan tetapi suatu perencanaan yang baik belum
tentu akan menghasilkan sesuatu seperti apa vang diharapkan,
karena dalam menjalankan suatu kegiatan sering terjadi hal-hal
yang scbelumnya tidak diperhitungkan. Dengan demikian dalam
melakukan pekerjaan/kegiatan  dibutuhkan pengawasan atas
sistem produksi agar penyimpangan-penyimpangan yang terjadi
dapat segera diketahui dan diperbaiki, Dari uraian terscbut
berarti pengawasan adalah suatu proses untuk menjamin bahwa
tujuan-tujuan perusahaan/organisasi dan manajemen tercapai.

Definisi pengawasan vang dikemukakan oleh Robert J.
Mokler :

Pengawasan adalah suatu usaha sistematik  untuk
menetapkan  standar  pelaksanaan  dengan  tujuan-tujuan
perencanaan,  merancang  sistem  informasi  umpan  balik,
membandingkan kegiatan nyata dengan standar yang telah
ditetapkan  sebelumnya,  menentukan  dan  mengukur

penyimpangan-pcnyimpangan serta mengambil tindakan koreksi
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yang diperlukan untuk menjamin bahwa semua sumber daya
perusahaan dipergunakan dengan cara paling efektif dan efisien
dalam pencapaian tujuan-tujuan perusahaan. |

Definisi pengawasan yang dikemukakan oleh Drs. Sofyan
Assauri

Pengawasan  adalah  kegiatan  pemeriksaan  dan
pengendalian atas kegiatan vang telah dan sedang dilakukan.
Agar kegiatan-kegiatan tersebut dapat sesuai dengan apa yang
diharapkan atau direncanakan.”

Defimisi pengawasan yang dikemukakan oleh Prof Dr.
R.H.A. Rahman Prawira Admijaya :

Pengawasan adalah tindakan yang perlu dilakukan untuk
menjamin - tercapainya  twuan dengan jalan mengadakan
pemeriksaaan vang dimulai dari bahan mentah hingga menjadi
barang jadi, sehingga sesuai yang diinginkan.”

Pengawasan dimaksudkan untuk memastikan apakah hasil
produksi sesuai dengan siandar kualitas yang telah ditetapkan
perusahaan, Adapun pengawasan dapat dilakukan pada saat awal
kegiatan, saat kegiatan berlangsung dan saat semua kegiatan

telah berakhir,

" Robert ). Mokler, The Manajement Control Proces, Frentice Hall, Englewood cliffs, 1972, hal 2 ;
dilam James A.F Stoner, OP. Cit hal 592

D Drs. Sofyan Assauri, Munajemen Produksi, lembaga penerbitan F.E Universitas Indonesia, Jakarta,
1978

? prof. Dr R, H A Rahman Prawira Admijaya, Beberapa Pokok Dari Pelaksanaan Quality Control
Dan Strage Control Pada Suatu Perusahaan Tarsito, Bandung, 1976,




Pengawasan pada awal kegiatan bertujuan untuk menjaga
agar kegiatan dapat berjalan lancar. Pengawasan pada saat
kegiatan berlangsung  bertujuan  untuk mengendalikan  agar
produk akhir sesuai dengan standar kualitas yang telah
ditentukan. Scdangkan pengawasan pada saat semua kegialan
telah selesai tidak dapat mencegah penyimpangan-penyimpangan
yang telah terjadi, sehingga pengawasan pada tahap ini bertujuan
untuk mencegah penyimpangan-penyimpangan yang terjadi di
masa yang akan datang dan sebagai tindakan koreksi terhadap
taktor-faktor yang dapat mempengaruhi kualitas produk.
Pengertian Kualitas

Pada dewasa ini terdapal beberapa pengertian tentang
kualitas. Ada yang menyebutkan kualitas ini sebagai daya tahan.
Ada pula yang menyebutkan kualitas ini sebagai kenyamanan
vang diberikan olch suatu produk baik barang maupun jasa
pelayanan,

Sebenarnya kualitas ini dapat didefinisikan sebagai jumlah
dari atribut atau sifat-sifat sebagaimana didiskripsikan di dalam
produk yang bersangkuwan, Dengan demikian yang dimaksud
dengan kualitas ini akan sangat erat berhubungan dengan produk
tersebut, karena akan menunjukkan langsung terhadap atribut

atau sifat-sifat dari produk vang bersangkutan.
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Untuk lebth memahami tentang pengertian kualitas berikut
ini akan divraikan suatu pendapat tentang kualitas
W. Edwards Deming menjelaskan bahwa kualitas
merupakan perbatkan secara berkesinambungan pada sebuah
sistem yang stabil.”
Definisi tni menpelaskan dua hal
I. Semua sistem administrasi percncanaan, produksi dan sistem
penjualan harus stabil yang dibuktikan dengan data-data
statistik. Kestabilan ini dapat dilihat dari angka varience yang

tetap dan terjadi pada angka rata-rata yang juga tetap.

2

Perbaikan secara berkesinambungan untuk mengurangi
penyimpangan dan mendapatkan yang lebih baik untuk
pemuasan pelanggan.

Dari beberapa pengertian tentang pengawasan dan kualitas,
yang diuraikan secara terpisah maka berikut int akan diuraikan
pengertian pengawasan kualitas menurut
Indriyo Gitosudarmo pengawasan kualitas adalah

Pengawasan kualitas merupakan suatu kegiatan yang
sangat perlu dilakukan oleh setiap produksi. Hal ini disebabkan
karena kualitas atau mutu barang atau jasa hasii produksi dari

perusahaan itu merupakan cermin keberhasilan perusahaan

Lult Sumayang, Desar-Deser Mangjemen Procukst Dane Operasi, salemba empat, Jakarta, 2003,
W. Edwards Deming. Op.Cit hat 267




di mala masyarakat atan konsumen di dalam melakukan usaha
produksi.”

Prof. Drs. R.H.A. Rahman pengawasan kualitas adalah -

Suatu aktivitas agar di dapatkan hasil barang jadi yang
mutunya sesual dengan standar yang diinginkan atau merupakan
suatu pemeriksaan, sehingga dengan jalan pemeriksaan yang
teliti dari bahan baku, barang dalam proses, maupun barang jadi,
suatu analisa dapat dilakukan untuk menetapkan tindakan yang
harus diambil dalam proses produksi untuk mencapai dan

memelihara suatu produk vang ditetapkan terlebih dahuly,©

222 Maksud dan Tujuan Pengawasan Kualitas
Seperti telah diuraikan bahwa maksud dari pengawasan kualitas

adalah agar spesifikasi produk yang telah ditetapkan sebagar standar dapat

tercermin dalam produk/hasil akhir. Pengawasan kualitas dilaksanakan

tidak Jain untuk memenuhi tuntutan konsumen yaitu memberi kepuasan,
Otleh karena 1tu perhatian utama pengawasan kualitas adalah bagaimana
memben kepuasan kepada konsumen tanpa menimbulkan kerugian pada
perusahaan. Dengan demikian pengawasan kualitas merupakan suatu cara
atau tehnik yang dipergunakan untuk memperoduksi suatu barang dengan
biaya vang paling ekonomis dalam saat atau waktu vang tepat yang

5 Indrive  Gito Sudarmo, Sistest  Perencangan  Dan Pengendalian  Produksi, EPFE UGM,
‘Yogyakarta, 1982

9 Prof. Dr. RN.A Rahman prawira Admijaya. Beberapa Pokok Dari Peluksanaan Quality Control
Dan Storuge Control Pady Suata Perusahaan Tarsito, Bandung, 1976.
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menyebabkan konsumen merasa puas. Secara terperinei dapat dikatakan
bahwa tujuan dari pengawasan kualitas adalah :
[) Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah
ditetapkan perusahaan.
2) Mengusahakan agar biaya inteksi dapat menjadi sekecil mungkin
3} Mengusahakan agar biaya design dari produk dan proses dengan
menggunakan mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin.
4) Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.
Faktor-faktor yang Mempengaruhi Kualitas
Kualitas dipengaruhi oleh faktor vang akan menentukan bahwa
suatu produk dapat memenuhi tujuannya. QOleh karena itu, kualitas
merupakan tingkatan pemuasan suatu produk/barang. Dari uraian ini
terfihat bahwa tingkat kualitas tersebut ditentukan oleh beberapa faktor
antara lain adalah :
1. Fungsi barang/produk tersebut

2. Wujud luar suatu produk

L

. Biaya dan barang tersebut
2.2.3.1 Fungsi barang / produk tersebut

Suatu barang vang dihasilkan hendaknya memperhatikan
fungst untuk apa barang tersebut digunakan atau dimaksudkan,
schingga barang-barang yang dihasilkan harus dapat benar-benar
memenuhi fungsi tersebut. Oleh karena pemenuhan fungsi
tersebut mempengaruhi kepuasan para konsumen, sedangkan

tingkat kepuasan tertinggt tidak selamanya dapat dipenuhi atau
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dicapai, maka tingkat kualitas sualu barang tergantung pada
tingkat pemenuhan fungsi kepuasan penggunaan barang yang
dapat dicapal. Kualitas yang henduk dicapai sesuai dengan fungsi
untuk apa barang tersebut digunakan atau dibutuhkan, tercermin
pada spesifikasi dan barang fcrsebut scperti kecepatan, tahan
lamanya, kegunaannva, berat, bunyi, kenikmatan, mudah/
tidaknya perawatan dan kepercayaan.
Wujud [uar suatu produk

Salah satu faktor yang penting dan sering dipergunakan
oleh konsumen dafam melihat suatu barang pertama kalinya,
untuk mencntukan mutu barang tersebut, adalah wujud fuar
barang 1u. Kadang-kadang walaupun barang vang dihasilkan
secara tehnis atau mekanis telah maju, tetapi bila wujud tuarnya
kurang atau kurang dapat ditenima, maka hal ini dapat
menyebabkan barang tersebut tidak disenangi oleh konsumen
atau pembeli, karena dianggap kualitasnya kurang memenuhi
syarat. Faktor wujud fuar yang terdapat pada suatu barang tidak
hanya ferlthat dari bentuk, tetapi juga dari warna, susunan,
kemasan dan hal-hal lainnya.
Biaya dan barang tersebut

Umumnya biaya dan harga suatu barang akan dapat
menentukan kualitas barang tersebut. Hal ini terlihat dari barang-
barang yang mempunyar biaya atau harga yang mahal, dapat

menunjukkan bahwa kualitas barang tersebut relatif lebih baik.




Demikian pula sebaliknya, bahwa barang-barang yang
mempunyai biaya atau harga yang murah dapat menunjukkan
bahwa kualitas barang tersebut relatif lebih rendah. Ini terjadi,
karena biasunya untuk mendapatkan kualitas vang baik
dibutuhkan biaya yang lebih mahal. Mengenai biaya barang-
barang ini perlu kiranya disadari bahwa tidak sclamanya biaya
suatu barang dapat menentukan kualitas barang tersebut, karena
biaya yang schenarnya, schingga sering terjadi adanya
inefisiensi. Jadi tidak selalu biaya atau harga dari barang itu lebih
rendah dani nilai barang ilu, tetapi kadang-kadang terjadi bahwa
biaya ataw harga dari suatu barang lebih tinggi dari nilai yang
sebenarnva. karena adanva inefisiensi dalam menghasilkan
barang tersebut dan tingginya keuntungan yang diambil terhadap

barang itu.

224 Ruang Lingkup Pengawasan Kualitas

Kegiatan pengawasan kualitas sangat luas, karena semua pengaruh

terhadap kualitas harus dimasukkan dan diperhatikan. Secara gans besar

pengawasan kualitas dapat dibedakan atau dikelompokkan ke dalam dua
tingkatan, yaitu :
1. Pengawasan selama pengolahan (proses)

2. Pengawasan dari barang hasil yang telah disclesaikan.




2.2.4.1
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Pengawasan selama pengolahan {proses)

Banyak cara-cara pengawasan kualitas vang berkenaan
dengan proses yang teratur. Contoh-contoh atau sampel dari hasil
diambil pada jarak waktu yang sama, dan dilanjutkan dengan
pengecekan statistik untuk melihat apakah proses dimulai dengan
baik atau tidak. Apabila mulainya salah, maka kelerangan
kesalahan ini dapat diteruskan kepada pelaksanaan semula untuk
penyesuatan kembali. Perlu diingat bahwa pengawasan darn
proses haruslah berurutan dan teratur,

Pengawasan yang dilakukan hanya terdapat sebagian dari
proses, mungkin tidak ada artinya bila tidak diikuti dengan
pengawasan pada bagtan lain. Pengawasan terhadap proses ini
termasuk pengawasan atas bahan-bahan yang akan digunakan
untuk proses.

Pengawasan dari barang hasil vang telah diselesaikan

Walaupun telah diadakan pengawasan kualitas dalam
tingkat-tingkat proses, tetapi hal ini tidak dapat menjamin bahwa
ndak ada hasil vang rusak atau kurang baik ataupun tercampur
dengan hastl yang baik. Untuk menjaga agar supaya barang-
barang hasil vang cukup baik atau yang paling sedikit rusaknya,
tidak keluar atau lolos dari pabrik sampai ke konsumen/pembeli,
maka diperiukan adanya pengawasan atas barang hasil
akhir/produk selesai. Adanya pengawasan seperti ini tidak dapat

mengadakan perbaikan dengan segera.
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Hal-hal yang Mempengaruhi Derajat Pengawasan Kualitas

Dengan istilah proses dimaksudkan adalah suatu pekerjaan vang
dilakukan berufang-ulang oleh mesin-mesin / orang-orang dimana
dibutuhkan Kesesuaian dengan spesifikasi. Derajat/tingkat pengawasan
kualitas yang dapat dilakukan atas proses-proses terscbut, tergantung pada
takior-faktor berikun

I Kemampuan proses

I~

. Spesitikast yang berlaku
3. Apkiran/serap yang dapat diterima
4. Ekonomisnva kegiatan produksi
2.2.5.1 Kemampuan proses
Batas-batas vang ingin dicapai haruslah disesuaikan
dengan kemampuan proses yang ada. Tidak akan ada gunanya
kita mencoba mengawasi suatu proses dalam batas-batas yang
melebihi kemampuan/kesanggupan proses yang ada.
2.2.5.2 Spesifikasi yang berlaku
Spesifikasi dari hasil produksi yang ingin dicapai harus
dapat berlaku, bila ditinjau dari segi kemampuan proses dan
kemgman atau kebutuhan si pemakai/konsumen vanng ingin di
capat dari hasil produksi tersebut. Dalam hal ini haruslah dapat
dipastikan dulu apakah spesifikasi  yang ditentukan tersebut
dapat berlaku dari kedua segi yang telab disebutkan diatas,

sebelum pemgawasan kualitas pada proses dapat dimulai.
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Apkiran/scrap vang dapat diterima

Tujuan untuk mengawasi suatu proses adalah untuk dapat
mengurangi  bahan-bahan/barang-barang di  bawah standar,
bahan-bahan/barang-barang  yang terbuang ataupun bahan-
baharvbarang-barang apkiran menjadi  seminimum mungkin..
Derajat atau tingkat pengawasan yang dilakukan akan tergantung
pada banyaknya bahan-bahan/barang-barang yang berasa di
bawah standar atau apkiran yang dapat diterima. Banyaknya
barang-barang atau produk vang dinyatakan rusak (salah) yang
dapat diterima harus ditentukan dan disetujui sebelumnya.
Ekonomisnya kegiatan produksi

Ekonomis atau efisiensi suatu kegiatan produksi tergantung
pada seluruh proses-proses yang ada di dalamnya. Suatu barang
yang sama dapat dihasilkan dengan bermacam-macam proses,
dengan jumiah barang-barang terbuang/apkiran yang berbeda.
Tidaklah selalu ekonomis untuk memilih proses dengan jumlah
barang-barang apkiran yang sedikit, karena biaya untuk
pengerjaan atau processing lebih lanjut akan mungkin lebih
mahal atau melebihi biaya-biaya vang telah dihemat.

Pemilthan  proses-proses, spesifikasi  dan  cara-cara
pengawasan hanya dapat dilakukan sesudah  melihat
kemungkinan-kemungkinan pada semua proses-proses vyang

dapat dilakukan.
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Persyaratan Kondisional dalam Pengukuran Kualitas

Karcna hasil dart pengukuran kualitas akan menjadi landasan dalam

membuat kebijakan perbaikan kualitas secara keseluruhan dalam proses

bisnis, maka kondisi-kondisi berikut sangat diperiukan untuk mendukung

pengukuran kualitas yang sahih (valid). Beberapa kondisi itu adalah

1.

0

L)

A

Pengukuran harus dimulai pada permulaan program. Bérbagai
masalah yang berkaitan dengan kualitas serta peluang untuk
memperbaikinya harus dirumuskan secara jclas.

Pengukuran kualitas dilakukan pada sistem itu. Fokus dari
pengukuran  kualitas terlctak  pada sistem  secara  keseluruhan.
Pengukuran tidak hanya diletakan pada proses akhir saja yang
brasanya telah  menghasitkan  produk, tetapi harus dimulai dari
perencanaan awal pembuatan produk, selama proses berlangsung
proses akhir yang menghasilkan output, bahkan sampai pada
penggunaan produk itu oleh pelanggan.

Pengukuran kualitas seharusnva melibatkan semua  individu vang
terfihat dalam proses itu. Dengan demikian pengukuran kualitas
bersifat partisipatif’

Pengukuran seharusnya dapat memunculkan data, dimana nantinya

data itu dapat diwunjukan atau ditampilkan dalam bentuk diagram,

tabel, grafik, hasil perhitungan statistik dan lain-lain.
Pengukuran kualitas yang menghasilkan informasi-informasi utama

seharusnya dicatat secara akurat.
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6.

2
3}

Perfu adanya komitmen secara menyeluruh  untuk  pengukuran
performansi kualitas dan perbartkannya. Kondisi int sangat penting
sebelum aktivitas pengukuran kualitas mulat difaksanakan.

Program-program pengukuran dan perbalkan kualtas seharusnya
dapat diklasifikasikan atau diuraikan dalam batas-batas vang jelas

schingga tidak tumpang tindih dengan program vang lain.

Perencanaan Standar Kualitas Alat danTehnik Pengawasan Kualitas

Scbelum pemeriksaan di mulas, standar kualitas harus ditentukan

terlebih dahulu. Langkah yang perlu diambil sebagai berikut :

[l

2

Mempertimbangkan persaingan dan kualitas produk pesaing

Mempertimbangkan kegunaan terakhir produk.

Kualitas harus sesuai dengan harga jual,

Perlu team yang terdiri dari mercka yang berkecimpung dalam

bindang-bidany :

- Tehnik yang mengatur disain dan kualitas tehnis

- Pembehan, vang menentukan kualitas bahan.

- Produksi yang menentukan biaya memproduksi berbagai kualitas
alternatif.

Setelah  ditentukan disssuaikan dengan keinginan konsumen dengan

kendala tehnik produksi, tersedianya bahan, dan sebagainya, maka

periu kualitas nt dipetihara. Ini dilaksanakan olch staf pengamat

produksi. Pemeriksaan hanva mengecek ke-efekiifan pekerja bagian

produksi dalam memproduksi barang sesuai dengan kualitas standar

vang telah ditetapkan oleh perusahaan. Oleh karena itulah para

pekenja perlu disadarkan akan pentingnya kualitas standar.
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2.2.8 Alat dan Tehnik Pengawasan Kualitas
Alat atau tehmk pengawasan kuahtas vang scrning digunakan adalah

metode statistik dengan cara

]

Pengambilan sampet secara teratur

- Pemeriksaan karakteristik yang teiah ditentukan apakah sesuai dengan
standar vang ditetapkan

- Penganalisaan derajat penyimpangan {(deviasi) dari standar

~  Penggunaan tabel pengontrolan untuk bahan penganalisaan hasil-hastl
pemeriksaan/pengujian sebagar dasar dalam mengambii keputusan
apakah harus dilakukan penyesuaian proses atau tidak.

2281 Metode Acceptance Sampling

Acceptance sampling berarti menerima atau menolak
semua produk berdasar banyaknya produk yang rusak dalam
sampel. Pemenksa diberitahu berapa yang perlu diperiksa dan
berapa barang yang rusak vang diperbolehkan, bila sama dengan
vang ditentukan atau lebih sedikit semua produk diternima, bila
lebih maka semua produk ditolak. Biasanya metode ini adalah
untuk pemeriksaan atribut. Disini dihitung resiko produsen dan
resiko konsumen.

Restko produsen 1alah resiko yang di tanggung produsen
karena produk baik tidak lolos dari pemeriksaan. Hal ini
disebabkan {dan sampel) banyak bagian yang rusak schingga
semua produk di tolak, padahal ada dari semua produk vang

ditolak 1tu ada produk vang baik.
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Restko  konsumen — adalah resiko  yang  ditanggung
konsumen karena dari produk yang lolos itu ada saja yang rusak
dan terbeh oleh konsumen.

Dn dalam  acceptance samphng di gunakan  Kurva
“Operating Characteristic” (kurva OC) yang dapat membantu
penclitan di dalam menolak barang vang buruk/rusak dan
menerima barang yang batk. Cara pemeriksaan menggunakan
afat tertentu.

Mctode Control Chart

Control Chart merupakan perangkat yang digunakan untuk
pengendalian  proses statistik, dan dapat membantu dalam
menetapkan kemampuan proses dengan melakukan pengukuran
terhadap variasi  ataw  kualitas  produk  vang  dihasilkan.
Penyusunan Control Chart dapat dilakukan dengan mengikuti
tahapan-tahapan sebagai berikut

1. Mengambi! sampel/mengukur data

L

Menentukan mean/rata-rata produk rusak dengan rumus
sebagai berikut :

b%
H

P

Ket :
P =Mean barang yang rusak

X = Banyaknya barang vang rusak

n - Jumlah barang vang diobservasi




3.

Perhitungan drajat  penyimpangan/standar deviasi dengan

FUMS

Ket :

S, = Standar deviasi

P = Mean barang vang rusak

n = Jumlah barang yang diobservasi

4. Hitung angha rata-rata batas pengendalian atas (Upper

Control Limit = UCL) dan batas pengendalian bawah (Lower
Control Limit — LCL) dengan menggunakan standar deviasi,
dengan rumus sebagai berikut

UCL-P +k. S

LCL =P -k Sy
Ket
UCL = Batas pengendalian atas

LCL = Batas pengendalian bawah

P = Mean barang vang rusak
Sp = Standar deviasi
k = Nilar konstan (nilai simpangan baku)

Dengan menggunakan perintungan ini dapat  digunakan
sehagai batas bertindak, apabila ada sampel yang jatuh di luar
batas ini berarn ada hal-hal tertentu yang menyebabkan dan

perlu adanya tindak koreksi terhadap hal-hal tersebut.




2.3 Hipotesa

Dan kajian pustaka dapat dijadikan sebagai landasan untuk menjawab

rumusan masalah sebagat berikut

2.3.1 Berdasarkan standar kualitas produk yang tefah ditetapkan masih terdapat
beberapa produk yang dinyatakan rusak dengan batas toleransi rata-rata
kerusakan produk yang masih dapat diterima sebesar 2% (dua persen)
dart jumlah produksi.

232 Besarnya tingkat penyimpangan kualitas produk yang terjadi rata-rata
kurang atau sama dengan 1,5% dari jumlah volume produksi per hari.

233 Beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya penyimpangan kualitas
dar1 standari kualitas yang telah ditetapkan perusahaan berasal dari

variabel-variabel pembentuk produk tersebut, diantaranya adalah :

1

Bahan mentah vang tidak baik

Tenaga yang kurang cakap/terampil

Kesalahan proses produksi

Peralatan yang rusak




BAB II1

METODE PENELITIAN

3.1 Lokasi Penelitian

Penclitian mi dilakukan pada perusahaan bangunan*PB. Sinar Mulya™
yang berkedudukan di Kabupaten Bantul dengan alamat kantor untuk pertama
katinya di Manggung, Rukun Tetangga 01 Rukun Warga 05, Kelurahan
Wukirsari, Kecamatan Imogiri, Kabupaten Bantul, Propinst Daerah Istimewa
Yogyakarta. Perusahaan bangunan “PB. Sinar Mulya” bergerak dalam bidang
industri barang konstruksi dan perdagangan bahan material khusus bangunan.
Perusahaan “PB. Sinar Mulya” didirikan pada tahun 1999 dan baru terdaftar
resmti di Notaris pada hari Kamis, tanggal 2 Januari 2003 atas prakarsa tuan
Hanung Raharjo selaku pemilik dan pimpinan perusahaan “PB. Sinar Mulya”.

3.1.1 Struktur Organtsasi
Struktur organisast merupakan mekanisme-mekanisme formal
dengan mana organisasi ttu dikelola struktur organisasi menunjukkan
kerangka dan susunan perwujudan pola tetap hubungan-hubungan di
antara fungsi-fungsi, bagian-bagian atau posisi-posisi maupun orang-
orang yang menunjukkan kedudukan, tugas, wewenang, dan
tanggungiawab yang berbeda-beda dalam suatu organisasi. Pembagian
atau penentuan strukiur organtsasi sesual dengan SDM yang dimiliki
agar terjadi swatu kerjasama/sinergy yang baik khususnya dalam

menghindar adanya penyimpangan kuahitas. Untuk itu perusahaan



bangunan “PB. Sinar Mulya” membuat struktur orgamisasi seperti
vang akan diterangkan berikut ini. Adapun bagan dan  struktur
organisasi perusahaan bangunan “PB. Sinar Mulya” dapat dilihat

sebagai berikut

Pimpinan
Perusahaan/Direktur

| ll

Bagian Produksi Bagian Administrast Bagian Logistik
dan Keuangan

Mandor/Pelaksana

Pekerja [ larian
Tukang Cetak, Sopir

Gambar 3. | Bagan Organisasi “PB. Sinar Mulya™,
Keterangan :
¢ Pimpinan Perusahaan/Direktur
Pimpinan Perusahaan atau Direktur memiliki  tugas,
wewenang, dan tanggungiawab dalam hal perencanaan dan
membuat kebijakan umum bagi perusahaan.
¢ Bagian Produksi
Bagian Produksi memiliki tugas dan wewenang dalam
menjalankan proses produksi dari bahan baku hingga menjadi

produk jadi, melakukan pengawasan proses produksi agar hasil
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produksi sesuai dengan kualitas yang sudah ditentukan, serta

melakukan pemeliharaan atau perawatan mesin-mesin produkst.
¢ Bagian Administrasi dan Keuangan
Bagian Admintstasi dan Keuangan memiliki tugas dan
wewenang dalam mencatat dan melayant penjualan, mencatat
semua ftransaksi perusahaan serta mengurus: upah/gaji karyawan
dan membuat laporan kcuangan perusahaan.
¢ Bagtan Logstik
Bagian Logistik memibiki tugas dan wewenang dalam
melakukan pembelian bahan baku serta bahan lain kebutuhan
perusahaan dalam berproduksi, mengawasi pemakaian bahan baku
atau bahan lam dalam berproduksi, melakukan penyimpanan baik
bahan baku atau bahan lain dalam berproduksi, melakukan
penyimpanan batk bahan baku ataupun barang jadi.
Proses dan Hasil Produksi
Pada perusahaan bangunan “PB. Sinar Mulya” untuk
memproses dart bahan baku hingga menjadi barang jadi atau produk
akhir, khususnya untuk produk batako, paving block, dan tegel
melajui beberapa tahapan proses. Proses produksi tersebut dapat

dilihat dalam skema berikut int -

Tahap 1 Tahap [ Tahap Il
Pencampuran Bahan Baku - Pencetakan > Pengeringan

Tahap IV Tahap V
> Penyiraman —> Penyortiran

Gambar 3.2 Skema Proses Produkst Perusahaan “PB.Sinar Mulya”,



Keterangan :

Tahap 1 : Pencampuran bahan baku yaitu antara pasir dan semen
dengan perbandingan tertentu.
Untuk produk batako sak semen : 8 sak pasir.
Untuk produk paving block 1 sak semen : § sak pasir
Unwk produk tegel 1 sak semen terscbut di beri air

lalu diaduk dengan mesin campur (mixer).

Tahap 11 . Tahap pencetakan menggunakan mesin cetak lalu di
pres.
Tahap 11 - Tahap pengeringan, produk dianginkan selama 24 jam

di rak pendinginan.

Tahap IV . Pada tahap penyiraman khusus produk batako dan
paving block di tumpuk lalu di siram, untuk produk
tegel di rendam datam air.

Tahap V . Pada wahap ini dilakukan penyortiran sesuai dengan
kriteria kualitas produk yang sudah ditentukan.

Jumlah Tenaga Kerja

Jumiah tenaga kerja pada perusahaan “PB. Sinar Mulya” dapat

dilihat pada tabel berikut ini :

Tabel 3.1

| No Keterangan Jumlah

1. | Pimpinan Perusahaan 1 1

2. j Bagian Produksi 1

3. | Bagran Administrasi dan Keuangan ]

4. | Bagian Logistik ! N
5. | Mandor/Pelaksana 1 '

6. | Tukang Cetak 10

7. [ PekepjaHanan 15
'8, | Sopir 6
L Jumlah 36

ISumbcr : Perusahaan “PB. Sinar Mulya”




3.2 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional
Dalam evaluas1 kuahitas 1m obyek vang diteliti terdiri atas 3 jenis
produk yattu produk batako, produk paving block dan produk tegel. Variabel
penelitian sangat menentukan dalam penelitian evaluasi kualitas terutama saat
melakukan analisis dan pembahasan. Dalam penclitian ini variabel penelitian
yang meneniukan dalam evaluasi adalah :

. Produk yang berkualitas yaitu produk vang memiliki kriteria
sesual dengan standar kualitas ysng telah ditetapkan oleh
perusahaan antara lain
- Permukaan rata
- Tepi-tepinya siku dan tajam
- Tidak ada keretakan dan kuat
- Tidak pecah

2. Produk rusak/cacat yaitu produk yang tidak sesuai dengan standar
kualitas yang telah ditetapkan perusahaan. Kriteria produk yang
menyatakan rusak/cacat adalah :

Permukaan tidak rata

Tepinya tidak siku

Mengalami keretakan

Pecah

Variabel penelitian diatas menjadi dasar dani observasi yang akan dilakukan
penehti dalam menetapkan produk yang sesuai standar kualitas atau

menyimpang/rusak




3.3 Data dan Teknik Pengampulan Data

3.3.1 Data yang dibutuhkan

1.

1

[ata Umum

Yaitu data yang memberikan gambaran perusahaan secara umum

antara [ain yaitu

a. Scjarah perkembangan perusahaan

b Lokusi dan alamat perusahaan

¢. Struktur organisasi perusahaan

d. Proses produksi

Data Khusus

Yattu data yang berhubungan langsung dengan pokok masalah

penelitian vang m.eliputi :

a. Volume/jumlah produksi tiap har

b. Sistem pengawasan kualitas

¢. Ukuran-ukuran produk/standar kualitas produk vyang telah
ditentukan.

d. Prosentase kerusakan/produk yang tidak sesuai dengan standar

kualitas

332 Tekmk Pengumpulan Data

1.

Data Primer
Data ini diperoleh secara langsung dari obyek yang diamati dan di
catat untuk pertama kalinva dengan menggunakan instrumen

pengumpul data :

J

S




- Metode observass
Yaitu metode pengumpulan data dengan cara melakukan
pengamatan dap pencatatan secara sistematis terhadap
obyck yang sedang ditehti.
- Metode interview
Yaitu metode pengumpulan data dengan cara melakukan
tanya jawab secara langsung kepada pihak yang berwenang,
2. Data Sekunder
Data 1 diperoleh bukan atas usaha sendiri oleh penelitian dengan
mstrumen pengumpul data
- Metode Penelitian Kepustakaan
Metode i1 dilakukan dengan mengadakan telaah buku atau
literalur yang ada hubungannya dengan masalah yang

diteliti, guna mendekati penclitian.

3.4 Teknik Analisis
Di dalam penelitian im menggunakan analisa kualitatif dan analisa
Kuantitatif.
3.4.1  Analisa Kualtatf
Yaitu anabisa yang di dasarkan pada sifat karakteristik baik atau
tidaknya suatu masalah yang diteli. Dimana penyajiannya di lakukan
dalam bentuk keterangan-keterangan, penjelasan, dan pembahasan

S2Cara @eors.

)
w




342

Amnalisa Kuantitatil’

Yaitu analisa yang berdasarkan data yang berupa angka-angka atau
berdasarkan data-data vang dapat diukur secara langsung. Di dalam
penelitian 1ni metode yang akan digunakan dalam menganalisis data
adalah metode control chart. Control chart adalah sarana vang utama
untuk melaksanakan metode pengendalian kualitas statistika, yang
tnerupakan kumpulan data tertulis dalam bentuk grafik dan digunakan
untuk membuat penilaian status pengendalian kualias pada sebuah
proses produksi,

Controf chart dilaksanakan dengan langkah-langkah sebagai berikut -
1. Mengambi! sampcl/mengukur data

2. Menentukan mean/rata-rata produk rusak dengan rumus sebagai

berikut

Keterangan ¢
P Mean barang yang rusak

X . Banyaknya barang yang rusak

n  : Jumlah barang yang diobservasi

(R

Perhitungan derajat penyimpangarstandar deviasi dengan rumus

S_
P n



LFF]
A

Keterangan
P - Mean barang yang rusak
Sp - Standar deviasi
n - Jumlah barang vang diobservasi

4. Hitung angkar rata-rata, batas pengendalian atas (upper control)
Limit — (UCL) dan batas pengendalian bawah (lower control)
Limit = (LCL) dengan menggunakan standar deviasi, dengan

FUITIUS

UCL = P+k S,

LCL =P -K Sp

Keterangan

UCL = Batas pengendalian atas

LCL = Batas pengendalian bawah

P = Mean barang vang rusak

Sp = Standar deviasi

k — Nilas konstan (simpangan baku yang dipakai: 3 standar
deviasi)

Dengan menggunakan perhitungan ini dapat digunakan sebagai.
batas bertindak, dimana ada batas pengawasan vang dapat
digunakan sebagai kontrol. Apabila produk yang rusak melebihi
batas pengawasan atas (upper control himit) berarti pengawasan
vang dilakukan tidak efektif Apabila produk yang rusak ilebih
kecil dari batas pengawasan bawah (lower control limit) berarti

pengawasan vang dilakukan telah berjalan efektil




BAB IV

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

i dalam melakukan penelitian ini menggunakan analisis dengan metode
kuantiatit” dan kuahitatit. Analisis kuantitatif’ berdasarkan data-data yang dapat
diukur sccara langsung dengan satuan dan ukuran terientu. Sedangkan analisa
kualitatif yaitu analisa vang didasarkan pada sifat karakteristik baik atau tidaknya
suatu masalah yang diteliu yang disajikan dalam bentuk keterangan-keterangan.

Data vang pertama kali dianalisis adalah data kuantitatif Data kuantitatif
ini diperoleh dart hastl observasi langsung dan telah discsuikan dengan catatan
perusahaan. Data kuantitatif ini berdasarkan banyaknya jumlah produksi perhari,
jumlab produk yang rusak atau tidak sesuai standar kualitas yang telah ditetapkan
dan batas toleransi  jumlah kerusakan produk yang masih dapat diterima
perusahaan. Beberapa kriteria produk yang dinyvatakan rusak atau tidak sesuai
standar kualitas yang dtelah ditetapkan perusahaan “PB, Sinar Mulya” yaitu :

- permukaan tidak rata
- Tepinya tidak siku
- mengalami keretakan

- pecah




4.1. Hasil Observasi Terhadap Produk Batake
Hasil observasi int berdasarkan pemeriksaan terhadap produk batako
sesual dengan kualitas yang ditetapkan perusahaan ataukah tidak, jika produk
tdak  sesuar dengan kualitas yang telah ditetapkan berarti produk tersebut
dinyatakan rusak. Ketentuan kualitas produk yang telah ditetapkan perusahaan
vaitu ; - permukaan rata
- tepinya harus siku
- ndak mengalami keretakan
- tidak pecah
sedangkan produk yang dinyatakan cacat/ rusak memiliki kritena sebagai berikut
- permukaan tidak rata
- tepinya tidak siku
- mengalami keretakan
- pecah.
Produk batako memiliki ukuran fisik vang standar dan sama karena dicetak
dengan menggunakan mesin pencetak dengan vkuran panjang x lebar x tebal,
yaitu 40¢m x 20em x 10cm.
Observasi ini dilakukan selama 30har yaitu pada tanggal 5 Januan 2004
sampai dengan 11 Februari 2004 yvang menghasifkan data :
I lumlah volume produksi batako per hari
2. jumiah produk batako yang rusak per hari
3. prosertase produk batako vang rusak per hart

Data tersebut akan disajikan dalam tabel berikut i




| Hari

Tabel 4.1.

Hari ke, Jumiah produksi, Jumiah produk rusak, % produlk rusak

Jumiah produksi

ool
-

[} Ja [ad

[ I |

19

Jumlah produk rusak

% produk rusak

480 N ¥ 2,3 %
500 |‘ 8 1.6 %
500 ; 6 1.2 %
500 | 12 2.4 %
550 10 1.8 %
500 | 7 1,4 %
520 4 0.8 %
500 i3 3.0 %
550 12 2.2%
550 9 1.6 %
500 9 1.8 %
s75 9 1,5 %
575 6 1.0 %
5350 8 1,5 %
550 ¥ 1,5 %
500 M 22%
500 i 2.29%
500 5 [.0 %
520 6 L1 %
500 6 12%
500 8 1,6 %
500 6 1,2 %
520 5 09 %
520 | [0 1,9 %
550 | 6 1,1 %
550 5 0,8 %
550 5 0.8 %
500 8 1,6 %
500 9 1.8 %
500 5 1,0 %

15610 240 1,5 %

Sumber data - Hasil observasi vang telah disesuaikan dengan catatan pecrusahaan.




Dan data hasit observasi terhadap produksi batako perhari 15610

buah sclama 30 han dengan jumlah produk batako yang rtusak/cacat

schanyak 240 buah maka dapat dihitungt rata-rata/mcan kerusakan, standar

deviasi dan batas pengawasan atas (upper control lmit) scrta batas
pengawasan bawah (lower control limit) dengan memasukkan data-data ke
dalam rumus scbagi berikut

Rumus :

b
n
- 7
P= Jm =0.015
13614}

Jadi mean produk rusak ( p JO,015 atau 1,5 %

e Perhitungan standar deviasi

Rumus

< _ oli-p)

_ [)'0,0IS(I—0,0IS)
v 15610

= J0,0000096 = 000098

b

Jadi stanidar deviasi (S,) = 0,00098
s Menentukan batas pengawasan :
I. Batas pengawasan atas (upper conirol limit)
UCL =P +3.8p

=0,015+3.0,00098

LIFN]



~0,015+0,00294
=0.018
Jadi batas pengawasan atas UCL = 0,018 atau 1,8 %
2. Batas pengawasan bawah (lower control limit) :
LCL =P -3.Sp
= 0.015 - 3.0.00098
=0.015-0,0029%
=0012
jadi batas pengawasan bawah LCL = 0,012 atau 1,2 %
Dari hasil perhitungan di atas dapat kita tentuka tingkat kerusakan

yang seharusnya terjadi dalam produkst batako berkisar antara 1,2 % sampai

dengan 1.8 % dengan rata-tata 1.5%. Batasan antara LCL dan UCL disebut

batas nonmal kerusakan produk yang bolel terjadi. Bila digambar secara

grafik adalah:

40
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% bagian produk rusak

Gambar 4.1
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Keterangan gratik

Dart gambar grafik 4.1, dapat kita lihat rata-rata juwniabh
produk batako yang rusak (P ) sebesar 0.015 atau 1,5% per har.
Dengan menggunakan simpangan baku 3 standar deviasi dapat kita
tentukan batas pengawasan bawah LCL (Lower Control Limit) sebesar
t.2% dan batas pengawasan atas UCL (Upper Control Limit) sebesar
1,8%. Pada simpangan baku 3 standar deviasi dapat kita lihat ada 9
tink vang berada dibawah LCL dan 7 titik vang berada diatas UCL.
Dart grafik tersebut juga dapat kita lihat ada beberapa titik yang
menunjukkan tingkat kerusakan produk yang berada diatas rata-rata
batas toleransi kerusakan produk yang telah ditetapkan perusahaan
tlebih darl 2%). Dengan demikian pengawasan kualitas terhadap
produk batako belum berjalan secara efektif dan perlu adanya tinjanan

wlang oleh perusahaan.




4.2. Hasil Observasi Terhadap Produk Paving Block

Hasil observasi ini berdasarkan pemeriksaan terhadap produk paving block
sesuat dengan kualiias yang ditetapkan perusahaan ataukah tidak, jika produk
tidak sesuai dengan kualitas yang telah ditetapkan berarti produk terscbut
dinyatakan rusak. Ketentuan kualitas produk yang telah ditetapkan perusahaan
vaity . - perimukaan rata

- lepinya harus siku

- tidak mengalami keretakan

- tidak pecah
sedangkan produk yang dinyatakan cacat/ rusak memiliki kriteria sebagai berikut :

- perimukaan tidak rata

- lepinya tidak siku

- mengalami keretakan

- pecal.
Produk paving block memitiki ukuran fisik yang standar dan sama karena dicetak
dengan menggunakan mesin pencerak dengan bentuk persegi lima dengan panjang
sisiya sama yattu 12¢m dengan tebal 6em.

Observasi it ddakukan selama 30han vaitu pada tanggal 3 Januari 2004
sampai dengan 1| Februari 2004 yang menghasilkan data :
t. Jumtah volume produksi paving block per hari
2. jwmlah produk paving block yang rusak tiap per hari
3. prosentase produk paving block yang rusak per hari.

Data tersebut akan disajikan dalam tabel berikat i :




Tabel 4.2

Hart ke, jumiah produksi, jumlah produk rusak, % produk rusak
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I

|
19 |
20 f
21
|

27

e i

24

25

s

Swnber data : Hasil observasi yan

"Jum]éh_pmd uksi

650
050
700
700
700
700
700
700
700
T
750
750
750
750
700
700
600
700
700
700
700
600
700
700
700
700
700
700
700
7000

20900

Jumlah produk rusak | % produk rusak
[0 1,5 %
10 1,5 %
8 1,2 %
5 0,7 %
[0 1,4 %
5 0,7 %
6 0,9 %
6 0,9 %
6 0,9 %
4 0,6 %
[0 1.3 %
0 0 %
2 0.3 %
8 1%
0 0 %
0 0%
8 1,3%
: 6 0.9 % |
| 6 0.9 %
| 5 0,7 %
4 0.6 %
4 0,7 %
2 0.3 %
0 ' 0%
| 8 12 %
| 10 14 %
| 8 12 %
| 3 129
| 10 1,4 %
} 6 0.9 %
o 175 f 0,8 %

¢ telah disesuaikan dengan catatan perusahaan.



Dan data hasd observasi terhadap produkst paving block perhari
20,900 buah sclama 30 han dengan jumlah produksi paving block yang
rusak/cacat sebanyak 175 buah maka dapat dihitung rata-rata’'mean
kerusakan, standar deviasr dan batas pengawasan atas (upper control limit)
serta batas pengawasan bawah (lower control limit) dengan memasukkan
data-data ke dalam rumus sebagi berikut
Rumus :

_YX
P~
n

p= 17 4008
20900

Jadi mean produk rusak (P } = 0,008 atau 0.8 %
»  Perntungan standar deviasi :

Rumus |

v oy

[6,008 {1 - 0,008)
20900

= 0,0000038 = 000062
Jadi standar deviasi (S,) = 0,00062
¢ Menentukan batas pengawasan :

1. Batas pengawasan atas (upper control limit)
UCL =P 13.5p

= 0,008 + 3.0,00062

45



=0,008 +0,0019
=001
Jadv batas pengawasan atas UCL. = 0,0] atau | %

2. Batas pengawasan bawah (lower control Hmit)

LCL =P -3.8p
=0.008 - 3.0 00062
= 0,008 - 00019
= 0,000

Jadt batas pengawasan bawah L.CI. = 0,006 atau 0,6 %

Dart hasil perlutungan di atas dapat kita tentukan tingkat kerusakan
yang seharusnya terjadi dalam paving block berkisar antara 0.6 % sampai
dengan | %o dengan rata-rata 0.8 %. Batasan antara |.CL dan UCL disebut
batas normal kerusakan produk yang boleh terjadi. Bila digambar secara

grahik adalah

46
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Gambar 4.2
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Keterangan grafik :

Dani gambar graltk 4.2, dapat kita lihat rata-rata junlah
produk paving block yang rusak (P} sebesar 0.008 atan 0.8% per
hari. Dengan menggunakan simpangan baku 3 standar deviasi dapat
kita tentukan batas pengawasan bawah LCL {Lower Control Limil)
sebesar 0.6% dan batas pengawasan atas UCL (Upper Control Limit)
sebesar 1%, Pada simpangan baku 3 standar deviasi dapat kita lihat
ada 6 titik vang berada dibawah LCL dan 12 titik yang berada diatas
UCL. Dan grafik tersebut dapat kita lihat bahwa tidak ada titik yang
berada diatas batas toleransi rata-rata kerusakan produk yang masih
dapat  drterima  perusahaan  (dibawah  2%). Dengan  demikian
pengawasan kuoalitas terhadap produk paving block telah berjalan
dengan baik. namun perlu adanya peningkatan proses petigawasan
kuhtas terhadap produk paving block karena masih terdapat beberapa

tnk yang berada diatas batas normal tingkat kerusakan.




4.3, Hasil Observpsi Fechadap Produk Teggl

Hasil observasi ini berdasarkan pemeriksaan terhadap produk tegel sesuai
dengan kualitas yang ditetapkan perusahaan ataukah tidak, jika produk tidak
sesual dengan kualitas yang telah ditetapkan berarti produk 1ersebut dinyatakan
rusak. Ketentuan kuahitas produk yang telah ditetapkan perusahaan vaitu @ -
permukaan rata

- tepinya harus siku

- tidak mengalaint keretakan

- ttdak pecah
sedangkan produk yang dinyatakan cacat/ rusak memiliki kriteria sebagai berikut

- permukaan nidak rata

- tepinya tidak sika

- mengalami keretakan

- pecah.
Produk tegel memiiiki ukuran fisik yang standar dan sama karena dicetak dengan
menggunakain mesin pencetak dengan bentuk persegi dengan panjang sisinva
saima yaitu 20cm dengan rebal 2em.

Observasi int dilakukan selama 30hari yaitu pada tanggal 5 Januari 2004
sampail dengan 11 Februari 2004 yang menghasilkan data

{. Jumtah volume produksi tegel per hari

td

. Juiiah produk tegel yang rusak per han

L]

. prosentase produk tepel vang rusak per hari.

Data terseburt akan disajikan dalam tabel berikut ini :
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Tabc! 4.3
Hari ke, pjumlah produksi, jumlah produk rusak, % produk rusak

;r Hari Jumlah produksi jumiah produk rusak | % produk rusak
: 100 i s 0%
|2 180 5 1%
3 500 6 1.2%
I 500 6 1.2 %

50 500 6 1.2 %
6 500 0 0 %

7 500 0 0%

8 | 500 0 0%
by | 500 6 1.2 %

10 | 320 6 1.2 %
| 500 10 2.0 %

2 500 8 1.6 %

15 550 8 £5 %

14 550 10 1.8 %

15 | 500 10 2,0 %

t6 500 2 0,4 %

7 500 5 10 %

8 500 5 1,0 %

19 500 5 1,0 %

20 500 8 1.6 %

21 500 8 1,6 %

22 500 10 2,0 % |
23 500 10 2.0 % |
LY 500 | 0 0%
i : | .
SR 500 | 7 1.4 %
26 500 | 0 0 %
27 500 0 0 %

78 500 | 8 1,6 %
T 500 | g 1,6.%
30 500 6 1,2 %
T 15 000 171 1% |

_

Sumber data - Hasil observasi yang telah disesuaikan dengan catatan perusahaan.



Dari data hasil observasi terhadap produksi tegel per hari 15.000 buah
selama 30 hari dengan jumiah produksi tegel yang rusak/cacat sebanyak 171
buah, maka dapat dihitung rata-rata/mean kcrusakan, standar deviasi dan
batas pengawasan atas (upper control limit) serta batas pengawasan bawah
(lower control limit) dengan memasukkan data-data ke dalam rumus sebagal
berikut ¢

Rumus :

];NQZQE

LA SR
5000

Jadi mean produk rusak (E )=0,011 atau 1,1 %

= Perintungan standar deviasi ;

Rumus :

10,011 (1-0,011)
15000

= /0,0000072 =0,00085

Jadi standar deviasi (S,) = 0,00085

= Menentukan batas pengawasan :

| Batas pengawasan atas (upper control limit)
LCL =P +38p

=0.011 ~ 3.0,00085



=0,011 +0,0026
= 0,014
Jadt batas pengawasan atas UCL = 0,014 atau 1.4 %
2. Batas pengawasan bawah (lower control Hmit) :
LCL =P -3.8p
= 0,011 -3.0.00085
=001} -00026
= 0,008
jadi batas pengawasan bawal 1.CI, = 0,008 atay 0.8 %,
Dari hasil perhitungan di atas dapat kita tentukan tingkat kerusakan
yang seharusnya terjadi dalam tegel berkisar antara 0.8 % sampal dengan
[.4% dengan rata-rata 1.1 %. Batasn antara LCL dan UCL discbut batas

normal kerusakan produk yang boleh terjadi. Bila digambar secara grafik

adalah ;
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Keterangan grafik

Dari gambar grafik 4.3. dapat kita lihat rata-rata jumlah
produk tegel vang rusak (P ) sebesar 0.011 atu 1.1% per hart.
Dengan menggunakan simpangan baku 3 standar deviasi dapat kita
tentukan batas pengawasan bawah LCL (Lower Control Limit) sebesar
0.8% dan batas pengawasan atas UCL (Upper Control Limit) sebesar
1.4%. Pada simpangan baku 3 standar deviasi dapat kita lihat ada 7
titik yang berada dibawah LCL dan 12 titik yang berada diatas UCL.
Dan grafik tersebut dapat kita libat bahwa tidak ada titik yang berada
diatas batas toleransi rata-rata kerusakan produk yang masih dapat
diterima perusahaan (dibawah atau sama dengan 2%). Dengan
demikian pengawasan kualitas terhadap produk tegel telah berjalan
dengan baik, namun perlu adanya pemimgkatan Proses pengawasan
kualitas terhadap produk tegel karena masih terdapat beberapa titik

yang berada diatas batas normal tingkat kerusakan.



4.4, Analisis Kualitatif

Dalam ¢valuast kualitas produk secara kuahitatif data yang diperoleh

dart perusahaan “PB Sinar Mulya” yaitu tentang sistem pengawasan kualitas

yang telah diterapkan. Data tersebut dapat disajikan sebagai berikut

44,1,

Sistem pengawasan kualitas
Langkah-langkah pengawasan yang dilakukan perusahaan
[} Pemeriksaan dan pemibihan bahan baku

pasit © fidak mengandung walet atau tanah dan harus

dilakukan pengavakan sesvai dengan kebutuhan
semmen : dipilih semnen yang bagus dan tidak mengeras atan

menggumpal

2) Pengawasan saat proses produksi

Proses pencampuran bahan baku sesuai dengan perbandingan
antara scmen  dan  pasir.  Perusahaan telah menetapkan
perbandingan fertentu antar asemen dan pasir guna menjaga
kualitas produknya.

Proses pencetakan sangat perhu dilakukan pengawasan agar
produk sesuat dengan kualitas dan wkuran yang sudah
ditetapkan perusahiaan

Proses pengeringan : pada tahap ini dilakukan pengecekan
apakah produk sudah berkualitas dari segi kekerasan, Kuat dan

tidak terjadi keretakan cacat/rusak,
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3) Pemeliharaan fasilitas produksi

- pcngccckfu_l mesin secara rutin dilaksanakan tiap hari selama
proses produksi berfangsung oleh operator mesin tersebut
sendin

- Bila ada kerusakan maka dilakukan perbaikan mesin, dalam
hal ini perusahaan memanggil ahli mesin/bengkel.

- Pengecekan mesin secara berkala dilakukan tiap satu tahun
sekali yaitu dengan caramengganti alat-alat bita terjadi
kerusakan yang dapat mengakibatkan penurunan kualitas
terhadap produknya.

4.4 2. Evaluasi sistem pengawasan kualitas yang diterapkan perusahaan
Dengan analisis kualdatil’ dapat kita kelalw faktor-faktor penyebab
terjadinya penyimpangan kualitas yang wmengakibalkan produk
cacat/rusak. Beberapa fakior yang sangat berpengarvh terhadap
kualitas adalah :

- Bahan baku

- Tenaga kerja

- Proses produksi

- Peralatan

. Analisis terhadap faktor-faktor yang berpengaruh terhadap kualitas

secara khusus dapat druratkan sebagai benkut :



o

Bahan baku

Pemilihan bahan baku yang berkualitas sangat menentukan hasil
produk akhir. pengelolaan terhadap pemeniksaan bahan baku juga
sangat  diperlukan  dalam  perusahaan puna  melakukan
pengendahian  terhadap persediaan  bahan baku. Pengendalian
persediaan bahan baku sangat berguna untuk memperkirakan
seberapa banyak persediaan vang kita butuhkan agar produksi
lancar, biaya memehharaan minimum serta uang yang terinvestasi
pada bahan bakuv tidak terlampau besar.

Tenaga Kerja

Tenaga kerja pada perusahaan ini kebanyakan tenaga Kkerja
terampil. Untuk menmgkatkan produktivitas kinerja karyawan
harus ada motivasi yang berasal dari dalam perusahaan. Motivasi
vang dapat dilakukan antara lain . jaminan kesejahteraan,
upah/gaji yang sesual, adanya bonus/hadiah. Produktivitas tenaga
kerja vang baik dan tinggi selain memngkatkan volume produksi
Jjuga berdampak pada kualitas produk yang dihasilkan.

Proses Produksi

Proses produkst pada perusahaan ini meliputi : pencampuran
bahan baku, pencetakan, pengeringan, peayiraman dan
penyortican. Proses produkst merupakan suate kegiatan yang
mehibatkan  tenaga wmanusia, bahan serta peralatan  untuk

menghastlkan produk vang berkualitas. Dalam hal ini perusahaan



harus melakukan pengawasan tiap tahap proses guna menjaga
kualitas produk vyang dihasilkan agar sesuai demngan standar
kualitas yang telah ditetapkan,

4. Peralatan
Pemneliharaan  peralatan  sangat memegang peranan dalam
kelancaran proses produksi. Pemeliharaan peralatan mesin para

perusahaan i1 sudah cukup batk dan telah berjalan sesuai dengan

ketentuan. Tenaga operator peralatan mesin cukup baik dan’

berpengalaman, hampir pada tiap awal produksi dilakukan

pengecekan terhradap peralatan vang akan digunakan.
Dari hasil analisis yang telah dilakukan dalam penelitian ini ternyata
masili banyak terjadi pemympangan kualitas vang mengakibatkan
banyaknya produk vyang dinyatakan cacat’rusak, i berarti
perusahgan  “PB.  Sinar Mulya” harus melakukan tinjauan
ulang/koreksi terhadap pengawasan kualitas yang telah ditetapkan
serta memperhatikan faktor-faktor yng berpengarub terhadap tingkat
kualitas produk antara lain yaitu pemilihan bahan baku, tenaga kerja,
jalanmya proses produksi, dan peralatan serta mesin  yang

dipergunakan dalam produksi.



BABV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpuian

Berdasarkan hasil analisis dan data yang diperoleh dalam penelitian

evaluasi kualitas produk batako, paving block, dan tegel pada perusahaan PB.

Sinar Mulya, dapat diambil kesimpulan sebagai berikut -

1.

Perusahaan telah menetapkan standar kualitas dan sistem pengawasan bagi
produk batzko. Berdasarkan standar kualitas tersebut masih terdapat
beberapa produk  batako yang dinyatakan rusak. Dari hasi] evaluasi
terhadap produk batako selama 30 hari denan jumlah produk batako
15.610, jumlah produk batake yang cacat/rusak 240, dapat ditentukan rata-
rata ungkat kerusakan produk yang trjadi sebesar 1.5% dari jumiah
produksi batako, dengan demikian hipotesa diterima karena tingkat rata-
rata kerusakan produk batako yang tetjadi masih dibawah standar toleransi
kerusakan produk yang masih dapat diterima perusahaan yattu sebesar 2%.
Perusahaan telah menetapkan standar kualitas dan sistem pengawasan bagi
produk paving block. Berdasrkan standar kualitas tersebut masih terdapat
beberapa produk paving block yang dinyatakan rusak. Dari hasil evaluasi
terhadap produk paving block selama 30 hari denan Jumlah produk paving
block 20.900, jumiah produk paving block yang cacat/rusak 175, dapat
ditentukan rata-rata tingkat kerusakan produk yang trjadi sebesar 0,8%
dari jumlah produksi paving block, dengan demikian hipotesa diterima

karena tingkat rata-rata kerusakan produk paving block yang terjadi masih
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dibawah standar toleransi kerusakan produk yang masih dapat diterima

perusahaan vartu sebesar 2%,

tad

Perusahaan telah menetapkan standar kualitas dan sistem pengawasan bag;
produk tegel Berdasarkan standar kualitas tersebut masih terdapat
beberapa produk tegel yang dinyatakan rusak. Dari hasil analisis terhadap
produk tegel selama 30 hari denan jumlah produk tegel 15.000, jumlah
produk tegel vang cacat/rusak 171, dapat diteniukan rata-rata tingkat
kerusakan produk yang trjadi sebesar 1,1% dari jumlah produksi tegel,
dengan demikian hipotesa diterima karena tingkat rata-rata kerusakan
produk tegel yang terjadi masih dibawah standar toleransi kerusakan
produk yang masih dapat diterima perusahaan yaitu sebesar 2%,

4. Beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya penyimpangan kualitas,

schingga masih terdapat beberapa produk batako, paving block, dan tegel

yang dinyatakan cacat/rusak antara lain
<+ Proses pemilihan bahan baku
« Proses produksi
<+ Tenaga kerja terutama bagian produksi
¢ Peralatan/mesin yang digunakan
5.2, Saran
Darnt kesimpulan hasil evaluasi dapat kita ketahui bahwa perusahaan
telah menetapkan sistem pengawasan dan standar kualitas bagi produknya.
Beberapa saran yang dapat diberikan pada perusahaan dari hasil evaluasi

yang dilakukan antara lain ;
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Td

Sistem pengawasan kualitas terhadap produk batako belum berjalan
secara efeknt, dimana masih terdapat beberapa tingkat kerusakan produk
yang melebihi rata-rata batas toleransi kerusakan produk yang telah
ditetapkan perusahaan{lebih dari 2%). Dengan demikian scbaiknya
perusahaan melakukan tinjauan ulang dan perhatian khuses terhadap
proses pengawasan kualitas produk batako.

Sistem pengawasan kualitas terhadap produk paving block telah berjalan
dengan baik, dimana tingkat kerusakan produk berada dibawah rata-rata
batas toleransi kerusakan produk yang telah ditetapkan perusahaan
(dibawah 2%} Namun perusahaan perlu meningkatan proses
pengawasan kualitas terhadap produk paving block.

Sistem pengawasan kualitas tethadap produk tegelt telah berjalan dengan
baik, dimana tingkat kerusakan berada dibawah atau sama dengan rata-
rata batas toleransi kerusakan produk yang tclah ditetapkan perusahaan
(dibawah atau sama dengan 2%). Namun perusahaan perlu

meningkatkan proses pengawasan kualitas terhadap produk tegel.

Perusahaan juga harus lebih memperhatikan faktor-faktor yang dapat

mengakibatkan terjadinya penyimpangan kualitas produk vairu -

v Pemilihan bahan baku

e Tenapa kena

L)

< Jalannya proses produksi

< Peralatan dan mesin yang digunakan
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