1. TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Telaah Pendlitian Terdahulu

Asti (2007) meneliti tentantAplikasi Metode Taguchi Untuk Meminimasi
Cacat Produksi Pada Produk Kacang Atom Gajah Biiiudi Kasus Pabrik
Kacang Gajah)' Penelitian ini lebih difokuskan pada penerapandde Taguchi
untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang berpengarselama proses produksi
pembuatan kacang atom jenis Gajah Biru khususnyia g#asiun kerja atau
operasi penggorengan berlangsung. Tujuan analsiselut adalah untuk
mengidentifikasi faktor-faktor yang berpengaruhladalengan bantuan Analisis
Sembilan Operasi Primer. Hasil analisis menunjukkaamhwa persentase
kontribusi terbesar pada pencapaian rata-rata rominkarakteristik kualitas
adalah faktor kecepatan pengaduk (faktor C) seldes4743% yang berarti faktor
kecepatan pengaduk amat berpengaruh terhadap pesdapaian rata-rata
minimum karakteristik kualitas.

Yunita (2006) melakukan penelitian mengefidengarun Biaya Produksi
Terhadap Harga Jual Kacang Atom Pada PerusahaaalG8gmarang’Permasalahan
yang dikaji dalam penelitian ini adalah sejauh maeagaruh biaya produksi
terhadap harga jual. Tujuan dari penelitian inilaldaejauh mana biaya produksi
berpengaruh terhadap harga jual. Objek kajian dapsmelitian ini adalah
pengaruh biaya produksi terhadap harga jual padasphaan Gajah Semarang.
Metode pengumpulan data yang digunakan adalahdeet@wancara, metode
observasi dan metode dokumentasi. Sedangkan meindisis data yang
digunakan adalah metode diskriptif kuantitatif demgmenggunakan analisis
Regresi linier sederhana, pembuktian hipotesis alengenggunakan uji t dan
koefisien determinasi dengan menggunakan alat bartgram SPSS 12.0 for
windows. Hasil analisis menunjukkan bahwa Pengdmalga produksi terhadap
harga jual dalam penelitian ini adalah sebesar, 32 sisanya 8% dipengaruhi
oleh faktor (variabel) lain seperti permintaan sasgroduk dan persaingan di
pasaran serta selera konsumen.

Hatani (2008) Meneliti tentangfanajemen Pengendalian Mutu Produksi
Roti Melalui Pendekatan Statistical Quality Control (SQC$tudi kasus pada
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perusahaan roti Rizki Kendari. Variabel penelitiggon adalah terjadi
penyimpangan standar mutu produk yang telah diatapoleh perusahaan.
Padahal perusahaan telah melakukan pengawasata&ualhadap produk secara
intensif dengan menetapkan batas toleransi keraspkaduk. Metode analisis
menggunakarstatistical Quality Contro(SQC) dengan metode diagram kendali
P (P-charty. Hasil analisis memberitahukan bahwa tingkat ppa@n standar
yang diharapkan oleh perusahaan belum tercapaitéfisbut dibuktikan oleh
proporsi rata-rata produk yang rusak/cacat untuaklydt yang dijadikan sampel
perhari masih berada diluar batas toleransi kearsakroduk. Sehingga
pengawasan kualitas produksi roti secatatistical Quality Contro{SQC) belum
sesuai dengan standar yang ditetapkan.

Faiz (2010) melakukan penelitian tentagalisis Pengendalian Kualitas
Produksi di PT. Masscom Graphy Dalam Upaya Menghkkaia Tingkat
Kerusakan ProdukMenggunakan Alat Bantu Statistik” Variabel Penelitian
adalah adanya penyimpangan standar mutu yang ld#gragperusahaan karena
terjadi ketidaksesuaian dengan spesifikasi yangrdgkan perusahaan. Metode
yang digunakan adalah peta kendalipschar) dengan diagram sebab-akibat
(fishbone diagramn sebagai bagian dari penggunaan alat statistikukunt
mengendalikan kualitas. Hasil penelitian menujukkdéahwa terjadinya
penyimpangan mutu disebabkan oleh kesalahan-kesalapada proses
pembuatannya, yaitu material, teknik pembuatan, f@&tor pekerja. Dengan
pelaksanaan pengendalian kualitas dengan mengguadéabantu statistik yang
dilakukan oleh perusahaan dapat menurunkan pessemésjadinya kesalahan
dalam proses produksi perusahaan.

Taufik (2014), dalam penelitian “Analisis PengematalKualitas Produk
Pupuk Organik Granul” studi kasus di CV. Agro Suml&ibur. Penelitian
tersebut bertujuan untuk mengidentifikasi pelakaan@engendalian kualitas
produk pupuk organik yang diproduksi oleh CV. AgBumber Subur dan
menganalisis faktor-faktor yang mempengaruhi kasliproduk pupuk organik.
Metode yang digunakan dalam penelitian tersebutabhd&tatistical Quality
Control (SQC) yaitu lembaCheck Sheetuji kecukupan data, histogram, peta

kendali p, diagram pareto, digram sebar dan diagram sebdtatakdasil dari
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penelitian tersebut mengatakan bahwa produksi pumnglanik granul yang
dilakukan oleh CV. Agro Sumber Subur berada dillatas kendaliyang
ditunjukkan dengan adanya tingkat kerusakan yamggtikerusakan yang
dominan terjadi adalah kerusakan jenis pupuk halas pupuk ampyang.
Sedangkan faktor dominan yang mempengaruhi tegadkerusakan tersebut
adalah bahan baku dan bahan tambahan, kondisiulnggk produksi, mesin
produksi dan tenaga kerja.

Berdasarkan uraian telaah penelitian terdahulatds, dapat diketahui
bahwa persamaan dua penelitian awal meneliti tgnpaoduk yang sama yitu
kacang atom meski tujuan dan metode yang digunbkereda. Sedangkan pada
tiga penelitian selanjutnya terdapat persamaam y&ma-sama meniliti tentang
adanya penyimpangan standar mutu yang ada di peraisakarena terjadinya
ketidaksesuaian dengan spesifikasi yang dimilikugghaan dan telah melebihi
batas toleransi kerusakan pada produk dengan meakmu alat kendali diagram
p — charts.Pada telaah penelitian terdahulu menunjukkan pedrepenelitian ini
dengan penelitian terdahulu ditinjau dari jenisdoto dan jenis metode yang
digunakan.

Perbedaan penelitian ini dengan uraian beberapalifi@m sebelumnya
jika ditinjau dari jenis produk sama-sama mengdida produk kacang atom
namun berbeda topik yang digunakan karena paddifeeméni bertujuan untuk
menganalisis pengendalian kualitas produk kacaom.aSedangkan perbedaan
pada tiga penelitian terdahulu selanjutnya adakattetak pada tujuan dari
penelitian. Penelitian ini memiliki tujuan untuk nganalisis pengendalian
kualitas terhadamutput (kecacatan produk) juga bertujuan untuk menerapkan
pengendalian kualitas terhadap proses produksiatemgenggunakan analisis
Statistical Process ContrdSPC) sedangkan tujuan dari uraian penelitiartal a
yaitu hanya untuk menganalisis adanya penyimpapgda pengendalian kualitas
produk dengan menggunakan analisgatistical Quality Control (SQC)
Sedangkan pada penelitian ini menggunakan 7 meioalésis yaitucheck sheet
histogram,p-charts diagram pareto, diagram sebab akibat, diagramarselan
diagram proses serta ditambahkan dengan adanyanusindakan perbaikan

kualitas.
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2.2 Kacang Tanah
2.2.1 Klasifikasi Kacang Tanah

Kacang tanah merupakan tanaman polong-polongarfataily fabiodeae
yang juga merupakan tanaman penting dari keluagang-polongan kedua
setelah tanaman kedelai. Kacang tanah merupakaim satlu tanaman tropik yang
tumbuh secara perdu yang memiliki tinggi 30 — 50 dan tanaman yang
mengeluarkan daun yang kecil. Kacang tanah merump@keaman pangan berupa
semak yang berasal dari Amerika Selatan, tepatmgtashl dari Brazilia.
Penanaman pertama kali dilakukan oleh orang Ingaku asli bangsa Amerika).
Di Benua Amerika penanaman berkembang yang dilakwkah pendatang dari
Eropa. Kacang Tanah ini pertama kali masuk ke Iedianpada awal abad ke-17,
dibawa oleh pedagang Cina dan Portugis (BatavimeRlel2012). Berikut ini
adalah klasifikasi Kacang Tanah:

KerajaanPlantae

Divisi: Tracheophyta
Subdivisi:Angiospermae
Kelas:Magnoliophyta
Ordo:Leguminales

Famili: Papilionaceae
Subfamili: Faboideae
BangsaAeschynomeneae
GenusArachis
SpesiesArachis hypogeae L.

Pertumbuhan tanaman kacang tanah telah menyelsetlteh dunia yang
beriklim tropis atau subtropis. Masuknya kacan@leke Indonesia pada abad ke-
17 diperkirakan karena dibawa oleh pedagang-pedadgapanyol,Cina,atau
Portugis sewaktu melakukan pelayarannya dari MekistkMaluku setelah tahun
1597 Pada tahun 1863 Holle memasukkan Kacang TdaaHnggris dan pada
tahun 1864 Scheffer memasukkan pula Kacang TarmaMdair Republik Rakyat

Cina dan India kini merupakan penghasil kacanghta@doesar dunia.
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2.2.2 Manfaat Kacang Tanah

Kacang tanah dengan nama ilmi@tachis hypogaeaerupakan tanaman
polong-polongan yang termasuk anggota family Famcdacang tanah ini
mengandung zat-zat yang penting bagi kesehatarn t@@eh karena itu, kacang
tanah juga merupakan kacang-kacangan terpentietpsdtedelai. Kacang tanah
kaya akan lemak; protein yang tinggi bahkan jaudihleéinggi dari protein pada
daging, telur dan kacang soya; zat besi; vitaminigmin B kompleks; vitamin
A dan K; fosforus; lesitin, kolin dan kalsium.

Kacang tanah juga mengandung bahan yang dapat merkbtahanan
tubuh untuk mencegah beberapa macam penyakit. Mesgkisi satu ons kacang
tanah lima kali seminggu dapat mencegah penyaiitifgy. Kacang tanah bekerja
meningkatkan kemampuan pompa jantung dan menurumé&siko penyakit
jantung koronerMemakan segenggam kacang tanah setiap hari terysasadit
kencing manis dapat membantu kekurangan zat. Silaipanyak lagi manfaat
kacang tanah bagi kesehatan tubuh seperti memibaeningkatkan kesuburan,
membantu mengatur gula darah, membantu mencegahebgiedu, membantu

tingkat kolesterol rendah, dan lain-lain (Pitoj603).

2.3 Produk
2.3.1 Pengertian Produk
Pengertian produk menurut Kotler (2002) Produk nhikmpengertian
yang luas yaitu segala sesuatu yang ditawarkan,lkdindigunakan, atau
dikonsumsikan sehingga dapat memuaskan keinginankdbutuhan termasuk
didalamnya adalah fisik, jasa, orang, tempat, asg&nserta gagasan.
Sedangkan pengertian produk itu sendiri men@atadin dan Oesman

(2002) terbagi dalam beberapa pengertian, yaitggréan Produk adalah:

a. Pengertian sempitnya, produk adalah sekumpufatisgat fisik dan kimia
yang berwujud yang dihimpun dalam suatu bentuk ysargpa dan yang telah
dikenal.

b. Pengertian secara luas, produk adalah sekelomifatksifat yang berwujud
(tangible dan tidak berwujudirftangible) yang didalamnya sudah tercakup
warna, harga, kemasan, prestise pabrik, prestisgeper dan pelayanan yang
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diberikan produsen dan pengecer yang dapat ditekorssumen sebagai
kepuasan yang ditawarkan terhadap keinginan atautld@an konsumen.

c. Secara umumnya, produk itu diartikan secarakasgsebagai segala sesuatu
yang dapat memenuhi dan memuaskan kebutuhan ateginesn manusia, baik

yang berwujud maupun tidak berwujud.

Berdasarkan beberapa definisi tentang produk betsedapat ditarik
kesimpulan bahwa produk adalah suatu bentuk bagjasa, yang ditawarkan
dan telah dibuat sedemikian rupa untuk ditawarkeu alijual, dimiliki, dan
digunakan atau dikonsumsikan agar dapat memuasiaumuhan dan keinginan

konsumen.

2.3.2 Atribut-Atribut Produk
Menurut Saladin dan Oesman (2002), produk dapalasiilkasikan
kedalam tiga kelompok:
a. Barang tidak tahan lam&lén Durable Goods
Merupakan barang berwujud yang biasanya dikonswtatm satu atau
beberapa kali penggunaan.
b. Barang tahan lamd@g(rable Goods
Merupakan barang berwujud yang biasanya bisa Hartdama dengan
banyak kali pemakaian.
c. Jasa®ervice

Jasa bersifat tidak berwujud, tidak dapat dipisahttan mudah habis

Berdasarkan pengertian di atas, maka penulis mdrfdmsimpulan
bahwa klasifikasi produk terbagi menjadi tiga ydarang tidak tahan lam&¢n
Durable Goody barang tahan lam®q(rable Goody dan jasa%ervice.

2.4 Manajemen Produksi (Proses Produksi)

Menurut Chase, Aquilano, Jacobs (2004), mengungkapkahwa:
“Operation management is defired as the design,atiper and improvement of
the system that create and deliver the firms primanoduct and service Yang

artinya: “Manajemen operasi didefinisikan sebagacana, operasi dan perbaikan
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yang dihasilkan dan ditawarkan oleh perusahaamdbkntuk barang dan jasa”.
Menurut Render and Heizer (2001) yang diterjemaldtah Kresnohadi Ariyoto,
mengungkapkan bahwa: “Manajemen operasional adafajkaian kegiatan yang
membuat barang dan jasa melalui perubahan dari kaasmenjadi keluaran”.
Sedangkan menurut Suyadi Prawirosentono (2000yydodiManajemen produksi
adalah proses perencanaan, pelaksanaan dan peagadla&s urutan berbagai
kegiatan (set of activities)untuk membuat barang (produk) yang berasal dari
bahan baku dan bahan penolong lain.

Berdasarkan definisi-definisi di atas dapat disitkgn bahwa manajemen
operasi atau produksi merupakan suatu proses kaguaittuk mengelola faktor-
faktor produksi sebagai masukanpuf) untuk diubah menjadi keluramutpu)
berupa barang dan jasa yang mempunyai spesifikasal, mutu dan waktu yang

sesuai dengan rencana awal dan berbiaya minimum.

2.4.1 Pengertian Proses Produksi

Proses produksi yaitu suatu kegiatan perbaikars{4@enerusqontinuos
improvmen), yang dimulai dari sederet siklus sejak adanye-ideé untuk
menghasilkan suatu produk, pengembangan produlseprproduksi, sampai
distribusi kepada konsumen (V. Gaspersz, 2004seRrproduksi terdiri dari dua
kata, yaitu proses dan produksi yang memiliki majawag berbeda.Proses adalah
cara, metode, dan teknik bagaimana sumber-sumbanugra, mesin, material
dan uang) yang akan dirubah untuk memperoleh il Sedangkan produksi
adalah kegiatan menciptakan atau menambah kegusuedn barang atau jasa.
Jadi pengertian dari proses produksi adalah sty metode dan teknik untuk
menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang jatga dengan

menggunakan sumber-sumber (manusia, mesin, matlarallang) yang ada.

2.4.2 Jenis-Jenis Proses Produksi

Jenis-jenigrosesproduksi ada berbagai macam bila ditinjau darbagai
segi. Proses produksi dilihat dari wujudnya terbaggnjadi proses kimiawi,
proses perubahan bentuk, prosessembling,proses transportasi dan proses

penciptaan jasa-jasa adminstrasi (Ahyari, 2002)s&5 produksi dilihat dari arus
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atauflow bahan mentah sampai menjadi produk akhir, terbagijadi dua yaitu
proses produksi terus-meneru€ofitinous processgsdan proses produksi
terputus-putuslitermettent processges

Perusahaan menggunakan proses produksi terus-raaapahila di dalam
perusahaan terdapat urutan-urutan yang pasti skgakbahan mentah sampai
proses produksi akhir. Proses produksi terputussputpabila tidak terdapat
urutan atau pola yang pasti dari bahan baku sadgregyan menjadi produk akhir
atau urutan selalu berubah (Ahyari, 2002).

Penentuan tipe produksi didasarkan pada faktoofaeperti: (1) volume
atau jumlah produk yang akan dihasilkan, (2) kaalproduk yang diisyaratkan,
(3) peralatan yang tersedia untuk melaksanakan eprosBerdasarkan
pertimbangan cermat mengenai faktor-faktor tersetfitgtapkan tipe proses
produksi yang paling cocok untuk setiap situasdpksi.

Secara umum, proses produksi dibedakan menjadjetisy yaitu proses
produksi yang terus-meneruso(ntinous processpslan proses produksi yang
terputus-putus irftermittent processés Perbedaan pokok dari kedua proses
produksi tersebut adalah berdasarkan pada panjdaignya waktu persiapan
untuk mengaturset up peralatan produksi yang digunakan untuk memprsiduk
suatu produk atau beberapa produk tanpa mengalambghan. Pada proses
produksi yang terus-menerus, perusahaan atau palenigunakan mesin-mesin
yang dipersiapkansét up dalam jangka waktu yang lama dan tanpa mengalami
perubahan. Sedangkan untuk proses produksi yapgttisrputus menggunakan
mesin-mesin yang dipersiapkan dalam jangka wakmg ysendek, dan kemudian
akan dirubah atau dipersiapkan kembali untuk medyks produk lain. Adapun
sifat-sifat atau ciri-ciri dari proses produksi gamerus-meneruscéuntinous
processeys yaitu :

1. Produk yang dihasilkan pada umumnya dalam jumlaardengan variasi
yang sangat kecil dan sudah distandarisasikan.

2. Sistem atau cara penyusunan peralatannya berdasatkan pengerjaan dari
produk yang dihasilkan, yang biasa disebut prothyeiut/departementation
by product.
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Mesin-mesin yang digunakan untuk menghasilkan geodersifat khusus
(Special Purpose Machings

Pengaruh operator terhadap produk yang dihasil&agas kecil karena mesin
biasanya bekerja secara otomatis, sehingga seavpeator tidak perlu
memiliki keahlian tinggi untuk pengerjaan produksebut.

Apabila salah satu mesin/peralatan terhenti ataakjumaka seluruh proses
akan terhenti.

Jobstrukturnya sedikit dan jumlah tenaga kerjanyakigerlu banyak.
Persediaan bahan mentah dan bahan dalam prosds retdah dari
padapersediaan bahan mentah dan bahan dalam pexkegroses produksi
yang terputus-putus.

Diperlukan perawatan khusus terhadap mesin-masig geyunakan.
Biasanya bahan-bahan dipindahkan dengan peralatag tetap f(xed the
aquipment yang menggunakan tenaga mesin, seperti konveyor.

Sedangkan sifat-sifat atau ciri-ciri dari prosesdoiksi yang terputus-

putus {ntermetent processeadalah :

1.

Produk yang dihasilkan biasanya dalam jumlah kdeigan variasi yang
sangat besar dan didasarkan pada pesanan.

Sistem atau cara penyusunan peralatan berdasadsafuagsi dalam proses
produksi atau peralatan yang sama dikelompokka®a pamipat yang sama,
yang disebut dengarocess layout/departemantation by equipment
Mesin-mesin yang digunakan bersifat umum dan daginakan untuk
menghasilkan bermacam-macam produk dengan vares amper sama
(General Purpose Machings

Pengaruh operator terhadap produk yang dihasilkdmpc besar, sehingga
operator memerlukan keahlian yang tinggi dalam pgagn produk serta
terhadap pekerjaan yang bermacam-macam yang mekanbpengawasan
yang lebih sulit.

Proses produksi tidak akan berthenti walaupun derjerusakan atau
terhentinya salah satu mesin/peralatan.

Persediaan bahan mentah pada umumnya tinggi kideskadapat ditentukan

pesanan apa yang harus dipesan oleh pembeli, daed@an bahan dalam
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proses lebih tinggi dari proses produksi yang temeserus ¢ountinous
processeskarena prosesnya putus-putus.

7. Biasanya bahan-bahan dipindahkan dengan peralatadliing yang dapat
berpindah secara beba¥atiable Path Equipmehtyang menggunakan
tenaga manusia, seperti kereta dorong atau forklift

8. Pemindahan bahan sering dilakukan bolak-balik ggjaiperlu adanya ruang
gerak yang besar dan ruang tempat bahan-bahan dalases \{ork in

process)yang besar

2.5 Pengendalian Kualitas

Pengendalian kualitas merupakan teknik yang sabgananfaat agar
suatu perusahaan dapat mengetahui kualitas produkepelum dipasarkan
kepada konsumen. Teknik pengendalian kualitas dapahbantu perusahaan
dalam mengetahui kelayakan kualitas produk berkasabatas-batas kontrol
yang telah ditentukan. Berikut ini adalah uraidmhdanjut tentang pengendalian

kualitas.

2.5.1 Definisi Pengendalian Kualitas
Kualitas adalah faktor kunci yang membawa kebeldmasibisnis,

pertumbuhan dan peningkatan posisi bersaing. Kasabuatu produk diartikan
sebagai derajat atau tingkatan dimana produk atma jtersebut mampu
memuaskan keinginan dari konsuméinéss for use Kualitas menjadi faktor
dasar keputusan konsumen untuk mendapatkan suadukprkarena konsumen
akan memutuskan untuk membeli suatu produk datisadiaan tertentu yang
lebih berkualitas daripada pesaingnya. Alasan-alasgendasar pentingnya
kualitas sebagai strategi bisnis adalah sebag&iubéHermawati, 2007):
1. Meningkatkan kesadaran konsumen akan kualita®dantasi konsumen yang

kuat akan penampilan kualitas.
2. Kemampuan produk.
3. Peningktan tekanan biaya pada tenaga kerjajederdgahan baku.

4. Persaingan yang semakin intensif.
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5. Kemajuan yang luar biasa dalam produktifitasahaelprogram keteknikkan
kualitas yang efektif.

Pengendalian kualitas adalah aktifitas pengendal@oses untuk
mengukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkaendan spesifikasi atau
persyaratan, dan mengambil tindakan penyehatan ymsgai apabila ada
perbedaan antara penampilan yang sebenarnya dansyandar. Tujuan dari
pengendalian kualitas adalah untuk mengendalikafit&as produk atau jasa yang
dapat memuaskan konsumen. Pengendalian kualitegtiktenerupakan suatu alat
tangguh yang dapat digunakan untuk mengurangi piagmurunkan cacat dan
meningkatkan kualitas pada proses manufakturing rnfideati, 2007).
Pengendalian kualitas memerlukan pengertian daru paditaksanakan oleh
perancang, bagian inspeksi, bagian produksi samgadistribusian produk ke
konsumen. Aktifitas pengendalian kualitas pada umyanmeliputi kegiatan-
kegiatan berikut (Hermawati, 2007):

1. Pengamatan terhadap performansi produk ataegros

2. Membandingkan performansi yang ditampilkan dargjandar yang berlaku.

3. Mengambil tindakan-tindakan bila terdapat pempangan-penyimpangan yang
cukup signifikan, dan jika perlu perlu dibuat tikda-tindakan untuk

mengoreksinya.

2.5.2 Pengaruh Kualitas Terhadap Produk
Kualitas adalah elemen penting dalam operasi, rsetai kualitas juga
memiliki beberapa pengaruh lain. Beberapa alasamg yamembuat kualitas
menjadi penting, yaitu sebagai berikut (Heizer,800
. Reputasi perusahaan.
. Keandalan produk atau jasa.
. Penurunan biaya.
. Pertanggung jawaban produk atau jasa.
. Peningkatan pangsa pasar.

. Keterlibatan global

~N o o b~ DN P

. Penampilan produk atau jasa.
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Definisi kualitas terbagi atas beberapa kategoituyadefinisi yang
berbasis pengguna dengan arti kualitas bergantadg pemirsa. Definisi yang
berbasis manufaktur yaitu kualitas yang lebih tirdgngan arti kinerja yang lebih
baik, fitur yang lebih baik dan perbaikan lainyangaerkadang memakan biaya
(Heizer, 2006).

2.5.3 Kualitas Produk

Saat ini semua produsen memahami begitu pentingeyanan dan arti
kualitas produk yang unggul untuk memenuhi harapelanggan pada semua
aspek produk yang dijual ke pasar. Para petinggiapeaien puncak perusahaan
juga umumya semakin menyadari dan mempercayai addeyerhubungan
langsung antara kualitas produk terhadegpstomer satisfaction(kepuasan
pelanggan) yang pada akhirnya akan meningkatkdwangbangsa pasamérket
sharg di pasar sasaran. Keberadaan kepuasan pelangg@den perusahaan
merupakan sebuah variabel yang sangat penting adaentukan keberhasilan
sutu perusahaan. Salah satu tolak ukurnya adalalitdes Namun yang menjadi
pertanyaan besar adalah kualitas seperti apa yssupguhnya diinginkan oleh
konsumen. Menyangkut apa saja, dan apa parametefPy@aduk dengan
reliability dan performa tinggi sudah cukup memuaskan konsumBanyak
lembaga konsultan ternama mempublikasikan hasiélpe@nya dengan sinyal
yang sangat jelas bahwaustomer satisfactiomlengan indeks kepuasan tinggi
mengalami peningkatan pertumbuhan penjualan dalagniode tertentu.
Sebaliknya produk dengan level indeks kepuasan atendpoertumbuhan
penjualannya cenderung minus. Tren volume penjugkamg terus menurun
adalah awal kehancuran dan telah dialami banyakspbaan (Kotler, 2006).
Temuan ini tentu sangat mengagetkan dan menja@dingan besar khusunya para
jajaran manajemen puncak. Merancang dan mengemaangioduk dengan
fokus pada keinginan dan kepuasan pelanggan natygadesuatu yang tidak
dapat ditawar-tawar lagi.

Menurut Kotler (2006), arti kata kualitas daldime American Society for
Quality Controldiartikan sebagai totalitas fitur dan karaktekigtroduk atau jasa

yang memiliki kemampuan untuk memuaskan kebutuhang ydinyatakan
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maupun implisit. Hal ini berarti fitur produk yarditawarkan juga menentukan
mutu yang akan mempengaruhi kepuasan konsumenud&nodiikatakan telah
menyampaikan mutu jika produk atau yang ditawarkarsesuai atau melampaui
ekspektasi pelanggan.

Sementara dalam mendifinisikan kualitas produk pafdi dalam
manajemen mutu terpadutofa@l quality management mengungkapkan
pengertiannya yang saling berbeda pendapat tetapi pkrbedaan tersebut
sebenarnya memiliki tujuan yang sama, adapun beaerdefinisi yang
dikemukakan diantaranya adalah :

Pengertian kualitas produk menurut Juran (2004)alitas produk adalah
kecocokan penggunaan prodditness for useuntuk memenuhi kebutuhan dan
kepuasan pelanggan. Kecocokan penggunaan itu didasatas lima ciri utama,
yaitu

a. Teknologi, yaitu kekuatan atau daya tahan

b. Psikologis, yaitu citra rasa atau status

c. Waktu, yaitu kehandalan

d. Kontraktual, yaitu adanya jaminan

e. Etika, yaitu sopan santun, ramah dan jujur

Menurut Nasution (2004:40), Kecocokan dalam menggan suatu
produk adalah apabila produk mempunyai daya takaggunaannya yang lama,
produk yang digunakan akan meningkatkan citra ataius konsumen yang
menggunakannya, produk tidak mudah rusak, adanyaga kualitas quality
assurancgdan sesuai etika bila digunakan.

Kecocokan penggunaan produk seperti dikemukakatagdi memiliki dua
aspek utama, yaitu ciri-ciri produknya memenuhititem penggunaan dan tidak
memiliki kelemahan. Adapun aspek tersebut diantaradalah :

1. Ciri-ciri produk yang memenuhi permintaan pelanggan

Produk berkualitas, memiliki ciri yang khusus aistimewa, berbeda dari
produk pesaing dan dapat memenuhi harapan atautaonsehingga dapat
memuaskan pelanggan. Kualitas yang lebih tinggi umgykinkan perusahaan
meningkatkan kepuasan pelanggan, membuat produktéajual, dapat bersaing
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dengan pesaing, meningkatkan pangsa pasar dan eqgdemualan serta dapat
dijual dengan harga yang lebih tinggi.
2. Bebas dari kelemahan

Suatu produk dapat dikatakan berkualitas tinggibé@adi dalam suatu
produk serta unsur yang terdapat didalamnya tigaétapat kelemahan, tidak
terdapat cacat sedikitpun. Kualitas yang tinggi yedabkan perusahaan dapat
mengurangi tingkat kesalahan, mengurangi pengekaarbali dan pemborosan,
mengurangi pembiayaan terhadap klaim garansi, mmangu ketidakpuasan
pelanggan, mengurangi inspeksi dan pengujian, nrangu waktu pengiriman
produk ke pasar, meningkatkan hasil (yield) daningkatkan utilisasi kapasitas
produksi, serta memperbaiki kinerja penyampaianlygco

Meskipun tidak ada definisi kualitas yang diterirsacara universal,
namun pengertian kualitas di atas terdapat bebepapsamaan, yaitu sebagai
berikut:
a. Kuallitas mencakup usaha memenuhi atau melebilpaar pelanggan
b. Kualitas merupakan kondisi yang selalu berubah

Setelah melihat definisi di atas, maka kualitasdpko mengacu pada
bagaimana produk tersebut menjalankan fungsiny@ yaencakup keseluruhan
dari produk, yaitu berupa ketahanan, kehandalatgpkéan, kemudahan dalam
pengoperasian, dan kemudahan dalam perbaikanasedtat-atribut nilai lainnya.
Penetapan kualitas merupakan salah satu cara ordmlenangkan persaingan di
pasar, karena mutu merupakan salah satu cara pateanguatu produk di benak

pelanggan.

2.5.4 Dimens Kualitas Produk

Menurut Orville, Larreche, dan Boyd (2005: 422)af@aperusahaan ingin
mempertahankan keunggulan kompetitifnya dalam paparusahaan harus
mengerti aspek dimensi apa saja yang digunakan &@msumen untuk
membedakan produk yang dijual perusahaan tersedngad produk pesaing.
Dimensi kualitas produk yaitu:
1. Performance(kinerja), berhubungan dengan karakteristik opedasar dari

sebuah produk.
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2. Durability (daya tahan), yang berarti berapa lama atau umadug yang
bersangkutan bertahan sebelum produk tersebut Hayaisti. Semakin besar
frekuensi pemakaian konsumen terhadap produk mekealsn besar pula
daya tahan produk.

3. Conformance to Specificatiorfgesesuaian dengan spesifikasi), yaitu sejauh
mana karakteristik operasi dasar dari sebuah praodetnenuhi spesifikasi
tertentu dari konsumen atau tidak ditemukannyatqza@da produk.

4. Features (fitur), adalah karakteristik produk yang dirancangtuk
menyempurnakan fungsi produk atau menambah kekemarkonsumen
terhadap produk.

5. Reliabilty (reliabilitas), adalah probabilitas bahwa prodik&arabekerja dengan
memuaskan atau tidak dalam periode waktu terteemakin kecil
kemungkinan terjadinya kerusakan maka produk tetsgdpat diandalkan.

6. Aestheticqestetika), berhubungan dengan bagaimana penampibauk bisa
dilihat dari tampak, rasa, bau, dan bentuk daripko

7. Perceived Quality(kesan kualitas), sering dibilang merupakan hdstli
penggunaan pengukuran yang dilakukan secara tidakgsling karena
terdapat kemungkinan bahwa konsumen tidak menggsti kekurangan
informasi atas produk yang bersangkutan. Jadiepsrkonsumen terhadap

produk didapat dari harga, merek, periklanan, @&putlan Negara asal.

2.5.5 Faktor-faktor Pengendalian Kualitas

Menurut Douglas C. Montgomery (2001) dan berdasarkaberapa
literatur lain menyebutkan bahwa faktor-faktor yangmpengaruhi pengendalian
kualitas yang dilakukan perusahaan adalah :

1. Kemampuan Proses, batas-batas yang ingin dicapaslah disesuaikan
dengan kemampuan proses yang ada. Tidak ada gumaeggendalikan
suatu proses dalam batas-batas yang melebihi ken@amgiau kesanggupan
proses yang ada.

2. Spesifikasi yang berlaku, Spesifikasi hasil prodykesg ingin dicapai harus
dapat berlaku, bila ditinjau dari segi kamampuapses dan keinginan atau

kebutuhan konsumen yang ingin dicapai dari hasitlpksi tersebut. Dalam
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hal ini haruslah dapat dipastikan dahulu apakalsiSiesi tersebut dapat
berlaku dari kedua segi yang telah disebutkan al aebelum pengendalian
kualitas pada proses dapat dimulai.

3. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima, Tujudilakukannya
pengendalian suatu proses adalah dapat mengureotgikpyang berada di
bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengeadatang diberlakukan
tergantung pada banyaknya produk yang berada dibateadar yang dapat
diterima.

4. Biaya kualitas, biaya kualitas sangat mempengatuigkat pengendalian
kualitas dalam menghasilkan produk dimana biayalitksa mempunyai
hubungan yang positif dengan terciptanya produk yaerkualitas.

Sedangkan faktor-faktor yang mempengaruhi kualitasg dijelaskan

menurut Prawirosentono (2007) yaitu:

1. Manusia
Sumber daya manusia adalah unsur utama yang memkagkterjadinya
proses penambahan nilai. Kemampuan mereka untukkaoieln suatu tugas
(Task adalah kemampuarAkility), pengalaman, pelatihadr@ining), dan
potensi kreativitas yang beragam sehingga dipeatu hasilQutpu).

2. Metode Method
Hal ini meliputi kerja dimana setiap orang haruslakekan kerja sesuai
dengan tugas yang dibebankan pada masing-masimgdundMetode ini
harus merupakan prosedur kerja terbaik agar setapy dapat melaksanakan
tugasnya secara efektif dan efisien. Walaupun sasgo dapat saja
menginterpretasikan tugas-tugasnya secara berladasama lain, asalkan
saja pekerjaan tersebut dapat dilaksanakan sesmna.

3. Mesin (Maching
Mesin atau peralatan yang digunakan dalam prosesg@ahan nilai menjadi
output, dengan memakai mesin sebagai alat pendugengpuatan suatu
produk memungkinkan berbagai variasi dalam bentuklah dan kecepatan

proses penyelesaian kerja.
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4. Bahan Materialg
Bahan baku yang diproses, diproduksi agar mendlaasihilai tambah
menjadi output, jenisnya sangat beragam. Keragabwran baku yang
digunakan akan mempengaruhi nilai output yang lemagula. Bahkan
perbedaan bahan baku (jenisnya) mungkin dapat rpelayebabkan proses
pekerjaannya.

5. Ukuran Measurement
Setiap tahap proses produksi, harus ada ukuragaettandar penilaian agar
setiap tahap proses produksi dapat dinilai kingganrKemampuan dari
standar ukuran tersebut merupakan faktor pentirigkumengukur kinerja
seluruh tahapan proses produksinya, tujuannya bgsit yang diperoleh
sesuai dengan rencana.

6. Lingkungan Environmeny
Lingkungan dimana proses produksi berada sangatperegaruhi hasil atau
kinerja proses produksinya. Bila lingkungan kergmutbah, maka kinerjanya
pun akan berubah. Bahkan faktor lingkungan eksteman dapat
mempengaruhi kelima unsur tersebut di atas sehidggat menimbulkan

variasi tugas pekerjaan.

2.6 Langkah-langkah Pengendalian Kualitas

Standarisasi sangat diperlukan sebagai tindakancegahan untuk
memunculkan kembali masalah kualitas yang pernahdad telah diselesaikan.
Hal ini sesuai dengan konsep pengendalian mutuabarklan sistem manajemen
mutu yang berorientasi pada strategi pencegaharkanbupada strategi
pendeteksian saja. Berikut ini adalah langkah-lahglgang sering digunakan
dalam analisis dan solusi masalah mutu.

1. Memahami kebutuhan peningkatan kualitas.

Langkah awal dalam peningkatan kualitas adalah Bahanajemen harus
secara jelas memahami kebutuhan untuk peningkatan. ivlanajemen harus
secara sadar memiliki alasan-alasan untuk peniagkatutu dan peningkatan
mutu merupakan suatu kebutuhan yang paling menddsaipa memahami

kebutuhan untuk peningkatan mutu, peningkatan tasaltidak akan pernah
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efektif dan berhasil. Peningkatan kualitas dapatutiki dengan mengidentifikasi
masalah kualitas yang terjadi atau kesempatan gleatian apa yang mungkin
dapat dilakukan. Identifikasi masalah dapat dimdi&ngan mengajukan beberapa
pertanyaan dengan menggunakan alat-alat bantu dpkmingkatan kualitas
sepertibrainstrommingcheck Sheettau diagram Pareto.
2. Menyatakan masalah kualitas yang ada

Masalah-masalah utama yang telah dipilih dalamkahgpertama perlu
dinyatakan dalam suatu pernyataan yang spesifikab#g berkaitan dengan
masalah kualitas, masalah itu harus dirumuskamdb&ntuk informasi-informasi
spesifik jelas tegas dan dapat diukur dan diharapkgpat dihindari pernyataan
masalah yang tidak jelas dan tidak dapat diukur.
3. Mengevaluasi penyebab utama

Penyebab utama dapat dievaluasi dengan menggurthlgram sebab
akibat dan menggunakan tekrbkainstromming Dari berbagai faktor penyebab
yang ada, kita dapat mengurutkan penyebab-penyekalgan menggunakan
diagram pareto berdasarkan dampak dari penyebdladiap kinerja produk,
proses, atau sistem manajemen mutu secara kesahuruh
4. Merencanakan solusi atas masalah

Diharapkan rencana penyelesaian masalah berfokiastmlakantindakan
untuk menghilangkan akar penyebab dari masalah gdagRencana peningkatan
untuk menghilangkan akar penyebab masalah yangimilaalam suatu formulir
daftar rencana tindakan.
5. Melaksanakan perbaikan

Implementasi rencana solusi terhadap masalah mengi&ftar rencana
tindakan peningkatan kualitas. Dalam tahap pela@anni sangat dibutuhkan
komitmen manajemen dan karyawan serta partisipéai aintuk secara bersama-
sama menghilangkan akar penyebab dari masalah tdsialyang telah
teridentifikasi.
6. Meneliti hasil perbaikan

Setelah melaksanakan peningkatan kualitas perlakukbn studi dan
evaluasi berdasarkan data yang dikumpulkan selanaptpelaksanaan untuk

mengetahui apakah masalah yang ada telah hilang leekurang. Analisis
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terhadap hasil-hasil temuan selama tahap pelaksamkan memberikan
tambahan informasi bagi pembuatan keputusan daengemaan peningkatan
berikutnya.
7. Menstandarisasikan solusi terhadap masalah

Hasil-hasil yang memuaskan dari tindakan pengesmdadualitas harus
distandarisasikan, dan selanjutnya melakukan pkatag terusmenerus pada
jenis masalah yang lain. Standarisasi dimaksudkémkumencegah masalah yang
sama terulang kembali.
8. Memecahkan masalah selanjutnya

Setelah selesai masalah pertama, selanjutnya lben@inbahas masalah

selanjutnya yang belum terpecahkan (jika ada).

2.7 Alat Bantu Pengendalian Kualitas
2.7.1 SPC (Statistical Process Control)

Statistical Process Contramenurut Render dan Heizer (2006) adalah
sebuah teknik statistik yang digunkan secaraluagkumemastikan bahwa proses
memenuhi standar. Pengertian lain SPC adalah s@nisayang inspeksi yang
ditujukan untuk mengetahui apakah barang yang tikbeesuai dengan kriteria
yang ditentukan. Fungsi SPC itu sendiri adalah koédan pengawasan standar,
membuat pengukuran, dan mengambil tindakan penbakéagi sebuah produk
sedang diproduksi. Sampel output proses diuji, jilesiada dalam batas yang
diperbolehkan, maka proses boleh dilanjutkan, gileaeka jatuh diluar jangkauan
tertentu, maka proses dihentikan dan biasanya pabyekan diteliti dan

dihilangkan.

2.7.2 SQC (Statistical Quality Qontrol)

Pengendalian kualitas secara statistik dengan nueaggn SQC
(Statistical Quality Contrgl mempunyai 7 (tujuh) alat statistik utama yangada
digunakan sebagai alat bantu untuk mengendalikaalithksi sebagaimana
disebutkan juga oleh Heizer dan Render dalam bukuvignajemen Operasi
(2006:263-268), antara lain yaitthecksheet histogramgontrol chart(p Char,

diagram pareto, diagram sebab akisastterdiagramdan diagam proses.
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Alat bantu Pengendalian Kualitas

Tools for Generating ideas
(@) Check Sheer An organized method of (b) Scater Diagram: A graph of tha value  (¢) Cawse and Effect Diagram: A tocl that
recording dala of one variabla vs. anothar varable identifies process alements (causes)
that might effect an outcema
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|Delect |1 (2|3|4|5|8 78| § Masarials  Mothods
A dmdr] Leyriy il 3 Stfact
8 niele | R [ =
C | ! ‘I; 1 11 / TIIII‘ Abseontecism

Manpowsr Maechinery

Tools to Organize the Data

(ch Paxroto Charts: A graph 1o identrly and plct prablems or defects ©) Flow Charte (Procoss Diagrams): A chart that describos tho
In coscendng ordor of froquoncy. BIOpY IN A Process
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-
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-
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Tools for identitying Problems

(F) Hstogram: A distributicn showing the fraquency of occurrences ) Staxsscsl Precess Controf Chart: A chart with time on the
of avanable horizental axs 10 plot valuas of a stalstic
Distribution
g i TR Tl el Upper control limit
g - = Target value
[

Lower control imit

Time

Repair ime (minutes)

Gambar 1. Alur pengendalian kualitas

Sumber: Jay Heizer and Barry Render, 2006

1. Lembar Pemeriksaalheck Sheeét

Check Sheeatau lembar pemeriksaan merupakan alat pengumpul da
penganalisis data yang disajikan dalam bentuk tghag berisi data jumlah
barang yang diproduksi dan jenis ketidaksesuaiaertse dengan jumlah yang
dihasilkannya. Tujuan digunakanngheck sheeihi adalah untuk mempermudah
proses pengumpulan data dan analisis, serta untnigetahui area permasalahan
berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebabntamgambil keputusan untuk
melakukan perbaikan atau tidak. Pelaksanaannyku@éa dengan cara mencatat
frekuensi munculnya karakteristik suatu produk yabgrkenaan dengan
kualitasnya. Data tersebut digunakan sebagai dasak mengadakan analisis

masalah kualitas.
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Defect 1 2 3 & L) 6 7 8 Total

A '] Wil N, ! | 23

B f f ] [ 19

C y il i / | 1 f 24

D 2

E J 9

Total 8 15 10 15 S5 9 7 8 77
Gambar 2Check Sheet

Adapun manfaat dipergunakanmgfzeck sheegaitu sebagai alat untuk:
a. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk méngdiagaimana suatu
masalah terjadi.
b. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedgadi.
c. Menyusun data secara otomatis sehingga lebih mutalk dikumpulkan.

d. Memisahkan antara opini dan fakta.

2. Diagram SebarScatter Diagram

Scatter diagram atau disebut juga dengan petadsdratlalah grafik yang
menampilkan hubungan antara dua variabel apakalnigan antara dua variabel
tersebut kuat atau tidak yaitu antara faktor progesy mempengaruhi proses
dengan kualitas produk.

&

Defect

Temperature

Gambar 3Scatter Diagram
Pada dasarnya diagram sebar merupakan suatu telqtré@tasi data yang
digunakan untuk menguji bagaimana kuatnya hubugasara dua variabel dan

menentukan jenis hubungan dari dua variabel tetselpakah positif, negatif,
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atau tidak ada hubungan. Dua variabel yang ditkaunkdalam diagram sebar

dapat berupa karakteristik kuat dan faktor yang pwrgaruhinya.

3. Diagram Sebab-akiba€Cause and Effect Diagram

Diagram ini disebut juga diagram tulang ik&isti{bone chajtdan berguna
untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang begaeuh pada kualitas dan
mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajafiails itu kita juga dapat
melihat faktor-faktor yang lebih terperinci yangrpengaruh dan mempunyai
akibat pada faktor utama tersebut yang dapat kit dari panah-panah yang

berbentuk tulang ikan pada diagréshbonetersebut.

Cause
Materials Methods
\ \
A\ N\ Effect

NN\
/S /
//, //,

Manpower Machinery

Gambar 4. Diagram Sebab Akibat

Diagram sebab akibat ini pertama kali dikembangkada tahun 1950 oleh
seorang pakar kualitas dari Jepang yaitu Dr. Kadshiikkawa yang menggunakan
uraian grafis dari unsur-unsur proses untuk merganaumber — sumber
potensial dari penyimpangan proses.

Faktor-faktor penyebab utama ini dapat dikelompaokéalam :
Material / bahan baku
Machine/ mesin
Man/ tenaga kerja
Method/ metode

® 2 0o T 9

Environment lingkungan
Adapun kegunaan dari diagram sebab akibat adalah:
1) Membantu mengidentifikasi akar penyebab masalah.
2) Menganalisa kondisi yang sebenarnya yang bertujudgnk memperbaiki
peningkatan kualitas.

3) Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suadsatah.
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4) Membantu dalam pencarian fakta lebih lanjut.

5) Mengurangi kondisi-kondisi yang menyebabkan keséalaian produk
dengan keluhan konsumen.

6) Menentukan standarisasi dari operasi yang sedangldre atau yang akan
dilaksanakan.

7) Sarana pengambilan keputusan dalam menentukarhpeléénaga kerja.

8) Merencanakan tindakan perbaikan.

Langkah-langkah dalam membuat diagram sebab akibalah sebagai

berikut :

a) Mengidentifikasi masalah utama.

b) Menempatkan masalah utama tersebut disebelah kiexgnam.

c) Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannydaghagram utama.

d) Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannydagsenyebab mayor.

e) Diagram telah selesai, kemudian dilakukan evaluasiuk menentukan

penyebab sesungguhnya.

4. Diagram ParetoRareto Analysis

Diagram pareto pertama kali diperkenalkan oleh edlfr Pareto dan
digunakan pertama kali oleh Joseph Juran. Diagrarat@ adalah grafik balok
dan grafik baris yang menggambarkan perbandingasingranasing jenis data
terhadap keseluruhan. Menggunakan diagram Paragbat terlihat masalah mana
yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritaggbesaian masalah. Fungsi
diagram pareto adalah untuk mengidentifikasi atanyaleksi masalah utama

untuk peningkatan kualitas dari yang paling besaydng paling kecil.

.
>

£ 3

Frequency
.
Percent

Gambar 5. Diagram Pareto
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Kegunaan diagram pareto adalah :
Menunjukkan masalah utama.
Menyatakan perbandingan masing-masing persoalaadap keseluruhan.
c. Menunjukkan tingkat perbaikan setelah tindakan qgem pada daerah yang
terbatas.
d. Menunjukkan perbandingan masing-masing persoalbels® dan setelah
perbaikan.

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasikdreberapa
permasalahan yang penting, untuk mencari cacat §egsar dan yang paling
berpengaruh. Pencarian cacat terbesar atau caugitpgding berpengaruh dapat
berguna untuk mencari beberapa wakil dari cacag yandentifikasi, kemudian
dapat digunakan untuk membuat diagram sebab akibat.ini perlu untuk
dilakukan mengingat sangat sulit untuk mencari pbap dari semua cacat yang
teridentifikasi. Apabila semua cacat dianalisisukndicari penyebabnya maka hal

tersebut hanya akan menghabiskan waktu dan biaygadesia-sia.

5. Diagram Alir/ Diagram Prose®(ocess Flow Char

Diagram Alir secara grafis menyajikan sebuah pr@das sistem dengan
menggunakan kotak dan garis yang saling berhubunDagram ini cukup
sederhana, tetapi merupakan alat yang sangat Inaik umencoba memahami

sebuah proses atau menjelaskan langkah-langkahtseboses.

Gambar 6Process Flow Chart
Diagram Alir dipergunakan sebagai alat analisisikint
a. Mengumpulkan data mengimplementasikan data jugapa&an ringkasan
visual dari data itu sehingga memudahkan dalam paman.
b. Menunjukkanoutputdari suatu proses.

c. Menunjukkan apa yang sedang terjadi dalam siteasirttu sepanjang waktu.
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d. Menunjukkan kecenderungan dari data sepanjang waktu
e. Membandingkan dari data periode yang satu dengaiodge lain, juga

memeriksa perubahan-perubahan yang terjadi.

6. Histogram

Histogram adalah suatu alat yang membantu untukentekan variasi
dalam proses. Berbentuk diagram batang yang mekkamutabulasi dari data
yang diatur berdasarkan ukurannya. Tabulasi datanmumnya dikenal sebagai

distribusi frekuensi.

Distribution

Frequency
—>

Repair time (minutes)

Gambar 7. Histogram

Histogram menunjukkan karakteristik-karakteristéiddata yang dibagi-
bagi menjadi kelas-kelas. Histogram dapat berbefvakmal” atau berbentuk
seperti lonceng yang menunjukkan bahwa banyak ytatg terdapat pada nilai
rata-ratanya. Bentuk histogram yang miring ataaktidimetris menunjukkan
bahwa banyak data yang tidak berada pada nilairatdaya tetapi kebanyakan
datanya berada pada batas atas atau bawah. Mhistagram adalah:
a. Memberikan gambaran populasi.
b. Memperlihatkan variabel dalam susunan data.
c. Mengembangkan pengelompokkan yang logis.
d

Pola-pola variasi mengungkapkan fakta-fakta praéukang proses.

7. Peta KendaliControl Chart)

Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafgnakan untuk
memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivipmeses berada dalam
pengendalian kualitas secara statistika atau tskngga dapat memecahkan
masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Retdak menunjukkan adanya
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perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidaknunpikkan penyebab

penyimpangan meskipun penyimpangan itu akan terlgaa peta kendali.

Manafaat dari peta kendali adalah untuk:

a. Memberikan informasi apakah suatu proses produksihmberada di dalam
batas-batas kendali kualitas atau tidak terkendali.

b. Memantau proses produksi secara terus- menerusetagparstabil.

Menentukan kemampuan proseagability process

d. Mengevaluasi performance pelaksanaan dan kebijaksanaan pelaksanaan

proses produksi.
e. Membantu menentukan kriteria batas penerimaan tksaproduk sebelum
dipasarkan.
Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksanyad
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batiaiken
1) Upper control limit/ batas kendali atas (UCL)
Merupakan garis batas atas untuk suatu penyimpayaganmasih diijinkan.
2) Central line/ garis pusat atau tengah (CL)
Merupakan garis yang melambangkan tidak adanya ip@angan dar
karakteristik sampel.
3) Lower control limit/ batas kendali bawah (LCL)
Merupakan garis batas bawah untuk suatu penyimpadgea karakteristik
sampel.
Terdapat 2 kondisi yang dapat terjadi pada saaidlaedlalam proses yaitu:
a) Proses Terkendali
Suatu proses dalam produksi dapat dikatakan teskefmiocess contrgl
apabila pola-pola alami dari nilai-nilai variasinga diplot pada peta kendali
memiliki pola:
1) Terdapat 2 atau 3 titik yang dekat dengan gariatpus
2) Sedikit titik-titik yang dekat dengan batas kendali
3) Titik-titik terletak bolak-balik di antara garis gat.
4) Jumlah titik-titik pada kedua sisi dari garis pusaimbang.
5) Tidak ada yang melewati batas-batas kendali.
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b) Proses Tidak Terkendali
Beberapa titik pada peta kendali yang membentulikgranemiliki

berbagai macam bentuk yang dapat memberitahukaankajoses dalam keadaan
tidak terkendali dan perlu dilakukan perbaikan.iPdiperhatikan, bahwa adanya
kemungkinan titik-titik tersebut dapat menjadi pelsb terjadinya penyimpangan
pada proses berikutnya.
1) Deret

Apabila terdapat 7 titik berturut-turut pada petmdali yang selalu berada di
atas atau di bawah garis tengah secara berurutan.
2) Kecenderungan

Bila dari 7 titik berturut-turut cenderung menuje &tas atau ke bawah garis
tengah atau membentuk sekumpulan titik yang memkegdris yang naik atau
turun.
3) Perulangan

Dari sekumpulan titik terdapat titik yang menunjakkpola yang hampir
sama dalam selang waktu yang sama.
4) Terjepit dalam batas kendali

Apabila dari sekelompok titik terdapat beberap# tpada peta kendali
cenderung selalu jatuh dekat garis tengah ataws @tadali atas maupun bawah
(CL/Central Line, UCL/Upper Control Limit, LCL/Low&ontrol Limi).
5) Pelompatan

Apabila beberapa titik yang jatuh dekat batas keneidentu secara tiba-tiba
titik selanjutnya jatuh di dekat batas kendali y&aig.
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Bentuk-bentuk penyimpangan

Upper control limit P
,/4 ;
Target /WA/\ JJ &

Lower control limit

Normal behavior One plot out above (or Trends in either direction,
below). 5 plots. Investigate for
Investigate for cause. cause of progressive
change.

Upper control limit

Target /\N /\/\/

Lower control limit

Two plots near lower Run of 5 above (or below) Erratic behavior.
(or upper) control. central line. Investigate.
Investigate for cause.  Investigate for cause.

Gambar 8p Chart
Sumber: Jay Heizer and Barry Render, 2006

Salah satu pola teknik untuk mengetahui pola yasaktumum adalah
dengan membagi peta kendali ke dalam enam bagiag yama dengan garis
khayalan. Tiga bagian di antara garis tengah dtash@ndali atas sedangkan tiga
bagian lagi di antara garis tengah dengan batadakdmawah. Pola normal dari

variasi tersebut akan terjadi apabila:

a. Kira-kira 34% datri titik-titik jatuh berada di amtéakedua garis khayalan yang
pertama, yang dihitung mulai dari garis tengah sangigngan batas garis
khayalan kedua.

b. Kira-kira 13,5% dari titik-titik jatuh berada di &ama kedua garis khayalan
kedua.

c. Kira-kira 2,5% dari titik-titik jatuh di antara ked garis khayalan ketiga.

Untuk mengendalikan kualitas produk selama prosesiuisi, maka
digunakan peta kendali yang secara garis besaginbenjadi 2 jenis:
1) Peta Kendali Variabel

Peta kendali variabel digunakan untuk mengendalikaalitas produk
selama proses produksi yang bersifat variabel aggratddiukur. Seperti: berat,

ketebalan, panjang volume, diameter. Peta kendalalvel biasanya digunakan
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untuk pengendalian proses yang didominasi oleh méxeta kendali variabel
dibagi menjadi 2 :
a) Peta kendali rata-ratax(chart)
Digunakan untuk mengetahui rata-rata pengukura@arastib grup yang
diperiksa.
b) Peta kendali rentang (R chart)
Digunakan untuk mengetahui besarnya rentang atésihsentara nilai
pengukuran yang terbesar dengan nilai pengukurkediédi dalam sub grup

yang diperiksa.

2) Peta Kendali Atribut

Peta kendali atribut digunakan untuk mengendalikaalitas produk
selama proses produksi yang tidak dapat diukupitetapat dihitung sehingga
kualitas produk dapat dibedakan dalam karakterisik atau buruk, berhasil atau
gagal. Peta kendali atribut dibagi menjadi 4 :

a) Peta kendali kerusakan (p chart)
Digunakan untuk menganalisis banyaknya barang vydiiglak yang
ditemukan dalam pemeriksaan atau sederetan pem@nikerhadap total
barang yang diperiksa.

b) Peta kendali kerusakan per unit (np chart)
Digunakan untuk menganalisis banyaknya butir yatajadk per unit.

c) Peta kendali ketidaksesuaian (c chart)
Digunakan untuk menganalisis dengan cara menghjtuntah produk yang
mengalami ketidaksesuaian dengan cara spesifikasi.

d) Peta kendali ketidaksesuaian per unit (u chart)
Digunakan untuk menganalisa dengan cara menghjtumizah produk yang
mengalami ketidaksesuaian per unit.

Peta kendali untuk jenis atribut ini memilik perbad dalam
penggunaannya. Perbedaan tersebut adalah petdilgedda np digunakan untuk
menganalisis produk yang mengalami kerusakan diak tlapat diperbaiki lagi,
sedangkan peta kendali ¢ dan u digunakan untuk amatigis produk yang

mengalami cacat atau ketidaksesuaian dan masih dippabaiki.
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2.8 Pembagian Pengendalian Kualitas Statistik

Terdapat 2 jenis metode pengendalian kualitas aestatistika yang
berbeda menurut Heizer dan Render (2006), yaitu:
1. Acceptance Sampling

Didefinisikan sebagai pengambilan satu sampel latzibh secara acak dari
suatu partai barang, memeriksa setiap barang d@indaampel tersebut dan
memutuskan berdasarkan hasil pemeriksaan itu, hpalksmerima atau menolak
keseluruhan partai. Jenis pemeriksaan ini dapaindian oleh pelanggan untuk
menjamin bahwa pemasok memenuhi spesifikasi ksaki@au oleh produsen
untuk menjamin bahwa standar kualitas dipenuhi |eebe pengiriman.
Pengambilan sampel penerimaan lebih sering digimalkaipada pemeriksaan
100% karena biaya pemeriksaan jauh lebih besamdibgkan dengan biaya
lolosnya barang yang tidak sesuai kepada pelanggan.
2. Process Control

Pengendalian proses menggunakan pemeriksaan petdukjasa ketika
barang tersebut masih sedang diproduksi (WK in process Sampel berkala
diambil dari outpu proses produksi. Apabila setgdameriksaan sampel terdapat
alasan untuk mempercayai bahwa karekteristik lagljproses telah berubah,
maka proses itu akan diberhentikan dan dicari gexdyaya. Penyebab tersebut
dapat berupa perubahan pada operator, mesin atauophan. Apabila penyebab
ini telah dikemukakan dan diperbaiki, maka prodasdapat dimulai kembali.
Dengan memantau proses produksi tersebut melahgapebilan sampel secara
acak, maka pengendalian yang konstan dapat dipa#tah. Pengendalian proses
didasarkan atas dua asumsi penting, yaitu:
a. Variabilitas

Mendasar untuk setiap proses produksi. Tidak peddgaimana
sempurnanya rancangan proses, pasti terdapat Nitagkdalam karakteristik
kualitas dari tiap unit. Variasi selama proses pksd tidak sepenuhnya dapat
dihindari dan bahkan tidak pernah dapat dihilanglsama sekali. Namun

sebagian dari variasi tersebut dapat dicari peryglzaserta diperbaiki.
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b. Proses

Proses produksi tidak selalu berada dalam keaattakandali, karena
lemahnya prosedur, operator yang tidak terlatih gdgraraaan mesin yang tidak
cocok dan sebagainya, maka variasi produksinyaabyasjauh lebih besar dari

yang semestinya.



