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BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Landasan Teori

2.1.1 Manajemen Operasi

Manajemen operasi merupakan area bisnis yang berfokus pada proses

produksi barang dan jasa, serta memastikan operasi bisnis berlangsung secara efektif

dan efisien. Seorang manajer operasi bertanggung jawab mengelola proses

pengubahan input (dalam bentuk material, tenaga kerja, dan energi) menjadi output

(dalam bentuk barang dan jasa).

Menurut Heizer & Render (2011)

“Operation Management is the activities that relate to the creation of good and

services through the transformation of inputs to outputs”.

Adapun pengertian menurut Chase, Jacobs, Aquilano (2010)

“Operation Management is defined as the design, operation, and improvement

of the systems that creat and deliver the firm’s primary products and services”

Berdasarkan pendapat beberapa ahli tersebut diatas maka dapat disimpulkan

bahwa manajemen operasi merupakan suatu proses transformasi suatu barang atau

jasa yang sebelumnya melewati beberapa aktivitas perencanaan, pengaturan dan

pengkoordinasian faktor-faktor produksi perusahaan secara efektif dan efisien.

Menurut Heizer (2011) terdapat sepuluh keputusan dalam manajemen operasi

yang harus dipertimbangkan perusahaan dalam memproduksi suatu barang dan jasa

yaitu:

1. Desain Produk

2. Manajemen Kualitas

3. Desain Proses dan Desain Kapasitas

4. Lokasi

5. Desain Tata Letak
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1. Sumber Daya Manusiadan Desain Pekerjaan

2. Manajemen Rantai Pasokan

3. Persediaan, Perencanaan Kebutuhan Bahan Baku dan JIT/Just In Time

4. Penjadwalan Jangka Pendek dan Menengah

5. Pemeliharaan

Dari 10 keputusan utama manajemen operasi yang terkait pada penelitian ini

yaitu dari segi manajemen kualitas.Manajemen kualitas ini merupakan hal

terpenting dalam menciptakan suatu produk yang berkualitas.

2.1.2 Kualitas

Pengertian atau definisi kualitas mempunyai cakupan yang sangat luas,

relatif, berbeda-beda dan berubah-ubah sehingga definisi dari kualitas

memiliki banyak kriteria dan sangat bergantung pada konteksnya terutama

jika dilihat dari sisi penilaian akhir konsumen dan definisi yang diberikan oleh

berbagai ahli serta dari sudut pandang produsen sebagai pihak yang

menciptakan kualitas. Konsumen dan produsen itu berbeda dan akan

merasakan kualitas secara berbeda pula sesuai dengan standar kualitas yang

dimiliki masing-masing. Begitu pula para ahli dalam memberikan definisi dari

kualitas juga akan berbeda satu sama lain karena mereka membentuknya

dalam dimensi yang berbeda. Oleh karena itu definisi kualitas dapat diartikan

dari dua persepektif, yaitu dari sisi produsen. Namun pada dasarnya konsep

dari kualitas sering dianggap sebagai kesesuaian, keseluruhan cirri-ciri atau

karakteristik suatu produk yang diharapkan oleh konsumen.

Menurut Render & Heizer (2006), kualitas (quality) adalah “keseluruhan fitur

dan karakteristik produk atau jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang

terlihat atau tersamar.”

Kualitas didefinisikan sebagai derajat atau tingkatan dimana produk atau jasa

tersebut memuaskan keinginan dari pelanggan. (Sritomo, 2003).
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Menurut Prawirosentono (2007), pengertian kualitas suatu produk adalah

“Keadaan fisik, fungsi dan sifat suatu produk yang bersangkutan yang dapat

memenuhi selera dan kebutuhan konsumen dengan memuaskan sesuai dengan

nilai uang yang telah dikeluarkan.”

Persamaan dari beberapa ahli ada tiga yaitu karekteristik, memuaskan atau

memenuhi selera dan produk atau jasa.

Jadi, pengertian kualitas itu sendiri bisa disimpulkan sebagai keseluruhan dari

barang ataupun jasa yang diharapkan dapat memberikan kepuasan kepada

orang yang menggunakannya.

Ada 2 macam kualitas ( Sritomo, 2003) yaitu:

1. Kualitas desain/ rancangan

Kualitas desain / rancangan dinyatakan sebagai derajat dimana kelas atau

kategori dari suatu produk akan mampu memberikan kepuasaan pada

konsumen secara umum, kualitas desain/rancangan dipengaruhi oleh 3

faktor yaitu aplikasi penggunaan, pertimbangan biaya dan kebutuhan/

permintaan pasar.

2. Kualitas kesesuaian/ kemasan

Kualitas kesesuaian berkaitan dengan 3 macam bentuk pengendalian yaitu:

a. Pencegahan cacat

Pencegahan cacat yaitu mencegah kerusakan / cacat sebelum benar-

benar terjadi. Contohnya seperti pembuatan standar-standar kualitas,

inspeksi terhadap material yang datang, membuat peta kontrol untuk

mencegah penyimpangan dalam proses kerja yang berlangsung.
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b. Mencari kerusakan, kesalahan atau cacat

Suatu proses untuk mencari penyimpangan-penyimpangan terhadap

tolak ukur atau standar yang telah ditetapkan.

c. Analisa dan tindakan koreksi

Menganalisa kesalahan-kesalahan yang terjadi dan melakukan koreksi-

koreksi terhadap penyimpangan tersebut.

Suatu pengukuran performansi kualitas dapat dilakukan pada tingkat

(Gazpers, 1998) yaitu :

1. Pengukuran pada tingkat proses

Untuk mengukur setiap langkah atau aktifitas dalam proses dan

karakteristik input yang diserahkan oleh pemasok yang mengendalikan

karakteristik output yang diinginkan, beberapa contoh ukuran pada

tingkat proses adalah lama waktu menjawab panggilan telepon,

banyaknya panggilan telepon yang tidak dikembalikan ke pelanggan,

konfirmasi terhadap waktu penyerahan yang dijanjikan, persentase

material cacat yang diterima dari pemasok, siklus waktu produk,

banyaknya inventory barang setengah jadi, dan lain-lain.

2. Pengukuran pada tingkat output

Untuk mengukur karakteristik output yang dihasilkan dibandingkan

terhadap spesifikasi karakteristik yang diinginkan pelanggan, beberapa

contoh ukuran pada tingkat output adalah banyaknya unit produk yang

tidak memenuhi spesifikasi tertentu yang ditetapkan (banyak produk

yang cacat), tingkat efektifitas dan efesiensi produksi, karakteristik

kualitas dari produk yang dihasilkan, dll.
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3. Pengukuran pada tingkat outcome

Untuk mengukur bagaimana suatu produk memenuhi kebutuhan dan

ekspektasi pelanggan atau mengukur tingkat kepuasan pelanggan dalam

mengkonsumsi produk yang diserahkan. Beberapa contoh ukuran pada

tingkat outcome adalah banyaknya keluhan pelanggan yang diterima,

banyaknya yang dikembalikan oleh pelanggan, tingkat kecepatan waktu

penyerahan produk tepat waktu sesuai dengan waktu yang dijanjikan, dll.

Atribut-atribut dan variabel-variabel yang dipertimbangkan dalam pengukuran

performasi kualitas (Gazperz, 1998) adalah :

1. Kualitas produk, mencangkup :

a. Performansi (peformance), berkaitan dengan aspek fungsional dari

produk itu.

b. Keistimewaan (feature), berkaitan dengan pilihan-pilihan dan

pengembangannya.

c. Keandalan (reliability), berkaitan dengan tingkat kegagalan dalam

penggunaan produk itu.

d. Kemampuan Pelayanan (serviceability), berkaitan dengan kecepatan,

keramahan/kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasi dalam

ongkos perbaikan.

e. Konformasi (conformance), berkaitan dengan tingkat kesesuaian

produk terhadap spesifikasi yang telah ditetapkan sebelumnya

berdasarkan keinginan pelanggan.

f. Daya tahan (durability), berkaitan dengan daya tahan atau masa pakai

dari produk itu.

g. Estetika (esthetics), merupakan karakteristik yang bersifat subjektif

sehingga berkaitan dengan pertimbangan pribadi dan refleksi dari

preferensi atau pilihan individual.
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h. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality), berkaitan dengan

perasaan pelanggan dalam mengkonsumsi produk tersebut.

2. Dukungan purna-jual, berkaitan dengan waktu penyerahan dan bantuan

yang diberikan, mencangkup :

a) Kecepatan penyerahan, berkaitan dengan lamanya waktu antara waktu

pelanggan memesan produk dan waktu penyerahan produk tersebut.

b) Konsisten, berkaitan dengan kemampuan memenuhi jadwal yang

dijanjikan.

c) Tingkat pemenuhan pemesanan, berkaitan dengan kelengkapan dari

pesanan-pesanan yang dikirim.

d) Informasi, berkaitan dengan status pemesanan.

e) Tanggapan dalam keadaan darurat, berkaitan dengan kemampuan

menangani permintaan-permintaan nonstandard yang bersifat tiba-tiba.

f) Kebijaksanaan pengembalian, berkaitan dengan kemampuan

menangani barang-barang rusak yang dikembalikan pelanggan.

Menurut Garvin & Davis yang diterjemahkan oleh Nasution (2005) dalam

buku “Manajemen Mutu Terpadu” mendefinisikan kualitas sebagai suatu kondisi

dinamis yang berhubungan dengan produk, manusia, tenaga kerja, proses dan tugas,

serta lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan pelanggan atau konsumen.

Heizer & Render (2005) menyimpulkan bahwa terdapat tiga alasan penting lain dari

kualitas disamping sebagai elemen penting dalam operasi:

1. Reputasi perusahaan. Suatu organisasi menyadari bahwa reputasi akan

mengikuti kualitas apakah itu baik atau buruk. Kualitas akan muncul sebagai

persepsi tentang produk baru perusahaan, kebiasaan karyawan, dan hubungan

pemasok. Promosi diri tidak akan dapat menggantikan produk yang berkualitas.

2. Keandalan produk. Pengadilan terus-menerus berusaha menangkap organisasi

yang memiliki desain, memproduksi, atau mengedarkan produk atau jasa yang

penggunaannya mengakibatkan kerusakan atau kecelakaan. Peraturan seperti

Consumer Product Safety Act membuat standar produk dan cara melarang produk
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yang tidak dapat memenuhi standar tersebut. Makanan yang tidak bersih yang

menyebabkan penyakit, baju tidur yang panas, ban yang pecah, atau tangki bahan

bakar mobil yang meledak pada tekanan tertentu, kesemuanya dapat

menyebabkan pengeluaran yang besar pada aspek legal, penyelesaian atau

kerugian yang besar, dan publisitas yang buruk.

3. Keterlibatan global. Di masa teknologi seperti sekarang, kualitas menjadi

suatu perhatian internasional, sebagaimana halnya manajmen operasional. Bagi

perusahaan dan negara yang ingin bersaing secara efektif pada ekonomi global,

maka produk mereka harus memenuhi harapan kualitas, desain, dan harga global.

Produk yang rendah mutunya mengurangi keuntungan perusahaan dan neraca

pembayaran negara.

2.1.3 Pengendalian Kualitas

2.1.3.1 Definisi Pengendalian Kualitas

Ada beberapa pengertian tentang pengendalian kualitas, antara lain :

1. Menurut Prawirosentono (2001), mutu suatu produk adalah suatu kondisi fisik,

sifat dan kegunaan suatu barang yang dapat memberi kepuasan konsumen

secara fisik maupun psikologis, sesuai dengan nilai uang yang dikeluarkan.

2. Menurut Gasperz (2005), “Quality control is the operational techniques and

activities used to fulfill requirements for quality.”

3. Pengendalian kualitas merupakan alat penting bagi manajemen untuk

memperbaiki kualitas produk bila diperlukan, mempertahankan kualitas, yang

sudah tinggi dan mengurangi jumlah barang yang rusak (Reksohadiprojo,

2000).

Berdasarkan pengertian di atas, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa

pengendalian kualitas adalah suatu teknik dan aktivitas/ tindakan yang terencana yang

dilakukan untuk mencapai, mempertahankan dan meningkatkan kualitas suatu produk

dan jasa agar sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan dapat memenuhi

kepuasan konsumen. Untuk itu, setiap perusahaan semestinya melakukan tindakan
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pengendalian kualitas dalam praktek kerjanya.Hal ini bisa dilakukan dengan

menggunakan metode pengendalian kualitas yang tepat.

Total Quality Management (TQM) merujuk pada penekanan kualitas yang

meliputi organisasi keseluruhan, mulai dari pemasok hingga pelanggan.Total Quality

Management menekankan komitment manajemen untuk mendapatkan arahan

perusahaan yang terus menerus ingin mencapai keunggulan dalam semua aspek

produk dan jasa yang kesemuanya penting bagi pelanggan. (Heizer & Render, 2005)

Filosofi dasar dari Total Quality Management adalah “sebagai efek dari

kepuasan konsumen menjadikan kualitas sebagai faktor penting untuk memilih suatu

barang atau jasa disamping faktor harga yang bersaing.

2.1.3.2 Tujuan Pengendalian Kualitas

Menurut Sofjan Assauri (2004) tujuan dari pengendalian kualitas adalah

sebagai berikut:

1. Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah

ditetapkan.

2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin

3. Mengusahakan agar biaya design dari produk dan proses dengan

menggunakan mutu produksi tertentu dapat menjadi sekecil munngkin.

4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah mungkin.

Tujuan utama pengendalian kualitas adalah untuk mendapatkan jaminan

bahwa kualitas produk atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas yang

telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau serendah mungkin.

Pengendalian kualitas tidak dapat dilepaskan dari pengendalian produksi,

karena pengendalian kualitas merupakan bagian dari pengendalian produksi.

Pengendalian produksi baik secara kualitas maupun kuantitas merupakan kegiatan

yang sangat penting dalam suatu perusahaan. Hal ini disebabkan karena semua

kegiatan produksi yang dilaksanakan akan dikendalikan, supaya barang dan jasa yang

dihasilkan sesuai dengan rencana yang telah ditetapkan, dimana penyimpangan-

penyimpangan yang terjadi diusahakan serendah-rendahnya.
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Pengendalian kualitas juga menjamin barang atau jasa yang dihasilkan dapat

dipertanggungjawabkan seperti halnya pada pengendalian produksi.Dengan demikian

antara pengendalian produksi dan pengendalian kualitas erat kaitannya dalam

pembuatan barang.

Secara terperinci tujuan dari quality control adalah :

a). Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah ditetapkan.

b). Mengusahakan agar biaya produksi khusus inspensi dapat menjadi sekecil

mungkin.

c). Mengusahakan agar biaya design dari produk tertentu dapat menjadi sekecil

mungkin.

d).Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah, mungkin.

Untuk mencapai tujuan tersebut, maka tugas-tugas yang harus

dilaksanakan adalah sebagai berikut:

a).Pengawasan atas penerimaan-penerimaan yang masuk.

b).Pengawasan atas kegiatan di bermacam-macam tingkat proses dan di antara

tingkat-tingkat proses jika perlu.

c). Pengawasan terakhir atas barang-barang hasil sebelum dikirimkan kepada

langganan.

d).Pemyelidikan atas sebab-sebab kesalahan yang timbul selama pemuatan.

2.1.3.3 Faktor-faktor Pengendalian Kualitas

Menurut Montgomery (2001) dan berdasarkan beberapa literatur lain

menyebutkan bahwa faktor-faktor yang memengaruhi pengendalian kualitas yang

dilakukan oleh perusahaan adalah :

1. Kemampuan Proses.

Batas-batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan proses

yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam batas-batas yang

melebihi kemampuan atau kesanggupan proses yang ada.

2. Spesifikasi yang berlaku.



19

Spesifikasi hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku, bila ditinjau dari

segi kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan konsumen yang ingin

dicapai dari hasil produksi tersebut. Dalam hal ini haruslah dapat dipastikan

dahulu apakah spesifikasi tersebut dapat berlaku dari kedua segi yang telah

disebutkan di atas sebelum pengendalian kualitas pada proses dapat dimulai.

3. Tingkat ketidaksesuaian yang dapat diterima.

Tujuan dilakukannya pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi produk

yang berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian yang

diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada dibawah standar

yang dapat diterima.

4. Biaya kualitas.

Biaya kualitas sangat memengaruhi tingkat pengendalian kualitas dalam

menghasilkan produk dimana biaya kualitas mempunyai hubungan yang positif

dengan terciptanya produk yang berkualitas.

2.1.3.4 Langkah-langkah pengendalian kualitas

Standarisasi sangat diperlukan sebagai tindakan pencegahan untuk

memunculkan kembali masalah kualitas yang pernah ada dan telah diselesaikan.Hal

ini sesuai dengan konsep pengendalian kualitas berdasarkan sistem manajemen mutu

yang berorientasi pada strategi pencegahan, bukan pada strategi pendeteksian saja.

Berikut ini adalah langkah-langkah yang sering digunakan dalam analisis dan solusi

masalah mutu.

1. Memahami kebutuhan peningkatan kualitas.

Langkah awal dalam peningkatan kualitas adalah bahwa manajemen harus secara

jelas memahami kebutuhan untuk peningkatan mutu. Manajemen harus secara

sadar memiliki alasan-alasan untuk peningkatan mutu dan peningkatan mutu

merupakan suatu kebutuhan yang paling mendasar. Tanpa memahami kebutuhan

untuk peningkatan mutu, peningkatan kualitas tidak akan pernah efektif dan

berhasil. Peningkatan kualitas dapat dimulai dengan mengidentifikasi masalah

kualitas yang terjadi atau kesempatan peningkatan apa yang mungkin dapat
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dilakukan. Identifikasi masalah dapat dimulai dengan mengajukan beberapa

pertanyaan dengan menggunakan alat-alat bantu dalam peningkatan kualitas

seperti brainstromming, check sheet, atau diagram Pareto.

2. Menyatakan masalah kualitas yang ada

Masalah-masalah utama yang telah dipilih dalam langkah pertama perlu

dinyatakan dalam suatu pernyataan yang spesifik.Apabila berkaitan dengan

masalah kualitas, masalah itu harus dirumuskan dalam bentuk informasi-informasi

spesifik jelas tegas dan dapat diukur dan diharapkan dapat dihindari pernyataan

masalah yang tidak jelas dan tidak dapat diukur.

3. Mengevaluasi penyebab utama

Penyebab utama dapat dievaluasi dengan menggunakan diagram sebab-akibat dan

menggunakan teknik brainstromming. Dari berbagai faktor penyebab yang ada,

kita dapat mengurutkan penyebab-penyebab dengan menggunakan diagram pareto

berdasarkan dampak dari penyebab terhadap kinerja produk, proses, atau sistem

manajemen mutu secara keseluruhan.

4. Merencanakan solusi atas masalah

Diharapkan rencana penyelesaian masalah berfokus pada tindakan-tindakan untuk

menghilangkan akar penyebab dari masalah yang ada. Rencana peningkatan untuk

menghilangkan akar penyebab masalah yang ada diisi dalam suatu formulir daftar

rencana tindakan.

5. Melaksanakan perbaikan

Implementasi rencana solusi terhadap masalah mengikuti daftar rencana tindakan

peningkatan kualitas. Dalam tahap pelaksanaan ini sangat dibutuhkan komitmen

manajemen dan karyawan serta partisipasi total untuk secara bersama-sama

menghilangkan akar penyebab dari masalah kualitas yang telah teridentifikasi.

6. Meneliti hasil perbaikan

Setelah melaksanakan peningkatan kualitas perlu dilakukan studi dan evaluasi

berdasarkan data yang dikumpulkan selama tahap pelaksanaan untuk mengetahui

apakah masalah yang ada telah hilang atau berkurang. Analisis terhadap hasil-hasil
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temuan selama tahap pelaksanaan akan memberikan tambahan informasi bagi

pembuatan keputusan dan perencanaan peningkatan berikutnya.

7. Menstandarisasikan solusi terhadap masalah

Hasil-hasil yang memuaskan dari tindakan pengendalian kualitas harus

distandarisasikan, dan selanjutnya melakukan peningkatan terus-menerus pada

jenis masalah yang lain. Standarisasi dimaksudkan untuk mencegah masalah yang

sama terulang kembali.

8. Memecahkan masalah selanjutnya

Setelah selesai masalah pertama, selanjutnya beralih membahas masalah

selanjutnya yang belum terpecahkan (jika ada).

2.1.4 Diagram Pareto

2.1.4.1 Pengertian Diagram Pareto

Dalam penerapannya, terdapat beberapa alat yang sangat berguna dalam total

quality management. Alat-alat tersebut memiliki karakteristik masing-masing. Untuk

mengelola kesalahan, masalah, atau cacat dalam kaitannya dalam membantu

memusatkan perhatian pada usaha penyelesaian masalah tersebut dapat digunakan

diagram Pareto.

Diagram ini berdasarkan pekerjaan Vilfredo Pareto, seorang pakar ekonomi di

abad ke-19.Joseph M. Juran mempopulerkan pekerjaan Pareto dengan menyatakan

bahwa 80% permasalahan perusahaan merupakan hasil dari penyebab yang hanya

20%. (Heizer & Render, 2005).

Diagram Pareto dikembangkan oleh seorang ahli ekonomi Italia yang bernama

Vilfredo Pareto pada abad ke 19. Diagram Pareto digunakan untuk

memperbandingkan berbagai kategori kejadian yang disusun menurut ukurannya, dari

yang paling besar disebelah kiri ke yang paling kecil disebelah kanan.

Susunan tersebut akan membantu kita untuk menentukan pentingnya atau

prioritas kategori kejadian-kejadian atau sebab-sebab kejadian yang dikaji. Dengan

bantuan diagram Pareto tersebut kegiatan akan lebih efektif dengan memusatkan

perhatian pada sebab-sebab yang mempunyai dampak yang paling besar terhadap
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kejadian daripada meninjau berbagai sebab yang muncul. Kunci peningkatan proses

pertama kali adalah mengidentifikasi area utama dan memfokuskan perhatian pada

masalah itu. Dengan kata lain, diagram Pareto adalah grafik batang yang

menunjukkan masalah berdasarkan urutan banyaknya kejadian.

Diagram Pareto merupakan metode standar dalam pengendalian mutu untuk

mendapatkan hasil maksimal atau memilih masalah-masalah utama dan juga

dianggap sebagai suatu pendekatan sederhana yangdapat dipahami oleh pekerja yang

tidak terlalu terdidik, serta sebagai perangkat pemecahan dalam bidang yang cukup

kompleks. Diagram pareto merupakan suatu gambar yang mengurutkan klasifikasi

data dari kiri ke kanan menurut urutan ranking tertinggi hingga terendah. Hal ini

dapat membantu menemukan permasalahan yang terpenting untuk segera

diselesaikan (ranking tertinggi) sampai dengan 19 yang tidak harus segera

diselesaikan (ranking terendah). Selain itu, diagram Pareto juga dapat digunakan

untuk membandingkan kondisi proses, misalnya ketidaksesuaian proses, sebelum dan

setelah diambil tindakan perbaikan terhadap proses.

Menurut Gasperz (2001), pada dasarnya diagram Pareto terdiri dari dua jenis,

yaitu:

1. Diagram Pareto mengenai fenomena, yaitu yang berkaitan dengan hasil-hasil yang

tidak diinginkan dan digunakan untuk mengetahui masalah utama yang ada,

misalnya:

1.Kualitas: kerusakan, kegagalan, keluhan, perbaikan dan lain-lain.

2.Biaya: jumlah kerugian, ongkos pengeluaran dan lain-lain.

3.Delivery: penundaan delivery, keterlambatan pembayaran dan lain-lain.

4.Keamanan: kecelakaan, kesalahan, gangguan dan lain-lain.

2. Diagram Pareto mengenai penyebab, yaitu yang berkaitan dengan penyebab dalam

proses dan dipergunakan untuk mengetahui apa penyebab utama dari masalah

yang ada, misalnya:

1.Operator: umur, pengalaman, ketrampilan, sifat individual dan lain-lain.

2.Mesin: peralatan, istrumen dan lain-lain.

3.Bahan Baku: pembuatan bahan baku, macamnya dan lain-lain.
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4.Metode Operasi: kondisi operasi, metode kerja, sistem pengaturan dan

lain-lain.

2.1.4.2 Prinsip Diagram Pareto

Prinsip diagram Pareto juga dikenal sebagai aturan 80/20 dengan melakukan

20% dari pekerjaan bisa menghasilkan 80% manfaat dari pekerjaan itu. Aturan 80/20

dapat diterapkan pada hampir semua hal, seperti:

1.80% dari keluhan pelanggan timbul 20% dari produk atau jasa.

2.80% dari keterlambatan jadwal timbul 20% dari kemungkinan penyebab

penundaan.

3.20% dari produk atau account untuk layanan, 80% dari keuntungan Anda.

4.20% daritenaga penjualan menghasilkan 80% dari pendapatan perusahaan Anda.

5.20% dari cacat sistem penyebab 80% masalahnya.

2.1.4.3 Tujuan Diagram Pareto

Pada umumnya, tujuan dari diagram Pareto adalah digunakan untuk:

1.Mengidentifikasi secara grafis

2.Mengurutkan suatu permasalahan berdasarkan kepentingan dan frekuensinya

3.Memprioritaskan penyelesaian masalah hingga menjadi efektif dan efisien

4.Menganalisa masalah atau penyebab masalah dari beberapa kelompok data yang

berbeda

5.Menganalisa kondisi sebelum dan setelah dilakukan penanganan masalah

2.1.5 Peta Kendali ( Control Chart)

2.1.5.1 Pendekatan Pengendalian Kualitas

Untuk melaksanakan pengendalian di dalam suatu perusahaan, maka

manajemen perusahaan perlu menerapkan melalui apa pengendalian kualitas tersebut

akan dilakukan. Hal ini disebabkan, faktor yang menentukan atau berpengaruh

terhadap baik dan tidaknya kualitas produk perusahaan terdiri dari beberapa macam

misal bahan bakunya, tenaga kerja, mesin dan peralatan produksi yang digunakan, di

mana faktor tersebut akan mempunyai pengaruh yang berbeda, baik dalam jenis

pengaruh yang ditimbulkan maupun besarnya pengaruh yang ditimbulkan. Dengan
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demikian agar pengendalian kualitas yang dilaksanakan dalam perusahaan tepat

mengenai sasarannya serta meminimalkan biaya pengendalian kualitas, perlu dipilih

pendekatan yang tepat bagi perusahaan. (Ahyari, 1990) : Lembar Pemeriksaan

(Checkheet)

Lembar isi merupakan alat bantu untuk memudahkan proses pengumpulan

data. Bentuk dan isinya disesuaikan dengan kebutuhan maupun kondisi kerja yang

ada. Didalam pengumpulan data maka data yang diambil harus benar- benar sesuai

dengan kebutuhan analisis dalam arti bahwa data harus (Wignjosoebroto, 2006) :

a. Jelas, tepat dan mencerminkan fakta

b. Dikumpulkan dengan cara yang benar, hati-hati dan teliti

Untuk mempermudah proses pengumpulan data maka perlu dibuat suatu

lembar periksa, dimana perlu pula diperhatikan hal-hal seperti berikut :

a. Maksud pembuatan harus jelas

i. Informasi apa yang ingin diketahui

ii. Apakah data yang nantinya akan diperoleh cukup lengkap sebagai

dasar untuk mengambil tindakan

b. Startifikasi harus sebaik mungkin

i. Mudah dipahami dan diisi

ii. Memberikan data yang lengkap tentang apa yang ingin diketahui

2.1.5.2 Peta Kendali (control chart)

Pertama kali dikembangkan oleh Dr. Walter A. Shewart pada tahun 1924

sewaktu ia bekerja pada Bell Telephone Laboratories AS. Merupakan diagram atau

grafik yang digunakan untuk menentukan apakah suatu keadaan, proses ataupun hasil

proses berada dalam keadaan stabil dan sesuai standar yang ada atau tidak. Apabila

keseluruhan data berada dalam batas kendali yang ada, maka proses dapat dilakukan

dalam keadaan stabil.

Kegunaan utama dari perancangan Peta Kendali adalah untuk menghilangkan

variasi yang tidak normal melalui pemisahan variasi yang disebabkan oleh penyebab

khusus (special – cause variation) variasi yang disebabkan oleh penyebab umum
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(common – cause variation)

a. Peta Kendali p

Peta Kendali p , termasuk peta kendali yang menggunakan data bersifat

atribut. Penggunaan data atribut relatif lebih menguntungkan dibandingkan data

variabel. Untuk penganalisaan lebih lanjut, pengukuran perlu dilakukan untuk

mendapatkan data variabel dan ini jelas akan berpengaruh terhadap biaya yang

dikeluarkan untuk proses pengamatan.

Untuk data atribut, biasanya telah tersedia tanpa perlu dilakukan pengukuran

ulang, yang perlu dilakukan untuk penganalisaan adalah melaksanakan pengumpulan

data terhadap jumlah ketidaksesuaian yang ada.

Peta Kendali p , merupakan peta kendali yang paling banyak digunakan

karena sifatnya yang serbaguna untuk mengamati tingkat kecacatan. Peta Kendali p ,

adalah bagan yang digunakan untuk mengamati bagian yang ditolak karena tidak

memenuhi spesifikasi (disebut bagian yang cacat).

Bagian yang ditolak dapat didefinisikan sebagai rasio dari banyaknya barang

yang tak sesuai yang ditemukan dalam pemeriksaan atau sederetan pemeriksaan

terhadap total barang yang benar-benar diperiksa.

Adapun nilai batas kendali untuk peta kendali p , dapat ditentukan dengan

persamaan sebagai berikut:

Garis Tengah :


n
p

p ……………..………………..(2.1)

Batas Kendali Atas :UCL= p + ))1((3
n
pp  ………………(2.2)

Batas Kendali Bawah: LCL = p - ))1((3
n
pp  ……………(2.3)

Dimana :

p = Proporsi cacat



26

n = Jumlah produk yang diperiksa

np = Jumlah produk yang cacat

b. Peta kendali np

Bagan np ini digunakan untuk mengevaluasi bilangan kerusakan yang terjadi

dalam suatu proses produksi. Bagan np akan lebih tepat digunakan apabila jumlah

sampel pengamatan bersifat konstan.

Bagan yang ditolak p diproleh dengan membagi jumlah aktual yang ditolak

karena dapat digambarkan oleh np , jumlah yang jika dibagi dengan n akan

menghasilkan p. Adapun untuk menentukan nilai batas-batas kendali pada peta

kendali np dapat digunakan persamaan sebagai berikut:

UCL = np + ))1((3
n
pnp  ………………(2.4)

LCL = np - ))1((3
n
pnp  ……….………(2.5)

Dimana :

np =
k
np ………………….……..………(2.6)

p =
np
k ……………………………..……(2.7)

c. Peta kendali c

Peta kendali p dan peta kendali np di daswarkan pada unit produk yang

cacat dimana pengendalian kualitas didasarkan kepada unit produk secara

keseluruhan. Dalam hal ini suatu produk dinyatakan cacat apabila mengandung

paling sedikit satu titik yang tidak memenuhi persyaratan atau ketidaksesuaian.
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Sedangkan peta c didasarkan pada titik spesifikasi yang tidak memenuhi syarat

dalam produk tersebut, sehingga suatu produk dapat saja dianggap memenuhi syarat

meskipun mengandung satu atau beberapa titik yang tidak memenuhi persyaratan.

Dalam hal ini, peta kendali c digunakan untuk melihat jumlah ketidaksesuaian yang

menyebabkan kecacatan atau ketidaksempurnaan suatu produk. Adapun persamaan

yang dapat digunakan di dalam merancang peta kendali c adalah sebagai berikut:

Rata-rata kerusakan atau ketidak sesuaian ( ) :

………..………(2.8)

c =
k
c ……………………………….……(2.9)

Nilai batas – batas kendali :

Batas kendali atas : UCL = c + 3√ c……..…(2.10)

Batas kendali bawah : LCL = c – 3√ c…………(2.11)

d. Peta Kendali u

Peta kendali u digunakan untuk mengukur kebanyakan ketidak sesuaian (titik

spesifikasi) per unit laporan pemeriksaan dalam kelompok (periode) pengamatan,

yang mungkin memiliki ukuran subgroup (banyak item yang diperiksa).

Sama halnya dengan peta kendali – c, peta kendali u digunakan untuk

mengidentifikasi jumlah ketidak sesuaian yang terdapat di dalam suatu unit produk.

Namun yang membedakannya adalah jumlah produk yang diamati dapat lebih dari

satu unit.

Adapun tahapan perancangan peta kendali u adalah sebagai berikut: Tentukan

rata-rata ketidak sesuaian ( u ) :
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u =
k
n
c 







………………..(2.12)

Nilai batas-batas kendali :

Batas kendali atas : UCL = u + 3
n
u
………(2.13)

Batas kendali bawah : LCL = u - 3
n
u
……..…(2.14)

Dimana :

Simpangan baku ( uS ) dapat diperoleh dengan persamaan:

n
uSu  …………………(2.15)

2.1.5.3 Histogram

Histogram ialah gambaran grafis tentang nilai rata-rata dan penyebarannya

dari sekumpulan data suatu variabel. Rata-rata dari serangkaian nilai observasi tidak

dapat diinterpretasikan secara terpisah dari hasil penyebaran (disperi, pencaran) nilai-

nilai tersebut sekitar rata-ratanya. Makin besar penyebaran niali-nilai observasi

makin kurang representasi rata-rata distribusinya (Herjanto 2007).

Gambar. 2.1 Contoh Histogram
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2.1.5.4 Diagram Pareto

Diagram pareto diperkenalkan oleh Joseph M. Juran, yang menggunakan

prinsip pareto ”the critical few the trivial many”. Pareto adalah nama seorang

ekonom italia yang menemukan bukti empiris bahwa secara tipikal 80% dari

kemakmuran suatu daerah hanya dikuasai oleh 20% populasi. Jika diaplikasikan

dalam pengendalian mutu, prinsip ini dapat berarti hanya sedikit faktor (20%)

sebagai penyebab timbulnya mayoritas (80%) masalah. Dengan diagram ini dapat

diketahui faktor yang dominan dan yang tidak (Herjanto2007).

Gambar. 2.2 Contoh Diagram Pareto

Langkah-langkah untuk pembuatan diagram pareto adalah (Amri, 2008) :

1. Mengidentifikasi tipe-tipe yang tidaksesuai

2. Menentukan frekuensi untuk berbagai kategori ketidaksesuaian atau

kecacatan

3. Mengurutkan daftar ketidaksesuaian menurut frekuensinya secara

menurun

4. Menghitung frekuensi kumulatifnya

5. Membuat skala dan menebarkan balok frekuensi pareto

2.1.5.5 Diagram Sebab akibat

Masalah mutu dapat disebabkan oleh berbagai macam faktor.Untuk

mempermudah menganalisis penyebab dari suatu permasalahan mutu, Kaoru
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Ishikawa telah mengembangkan suatu alat pengendali mutu yang disebut dengan

diagram sebab akibat. Diagram sebab akibat digunakan untuk mengembangkan

variasi yang luas atas suatu topik dan hubungannya, termasuk untuk pengujian suatu

proses maupun perencanaan suatu kegiatan (Herjanto, 2007).

Gambar 2.3 Diagram Sebab Akibat

Langkah-langkah yang dilakukan untuk analisis diagram sebab akibat ini

adalah (Amri, 2008):

1. Mendefinisikan permasalahan

2. Menyeleksi metode analisis

3. Menggambarkan kotak masalah dan panah utama

4. Menspesifikasikan kategori utama sumber-sumber yang

mungkin menyebabkan masalah

5. Mengidentifikasikan kemungkinan penyebab masalah

6. Menganalisis sebab-sebab dan mengambil tindakan.

Tabel 2.1
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Penelitian Terdahulu

Nama Penulis, Tahun dan

Judul

Perbedaan

Penelitian Terdahulan Rencana Penelitisaat ini

1) Hermawati dan Sunarto

(2007) Meneliti tentang

“Analisis Pengendalian

Mutu Produk PT. Meiwa

Indonesia Plant II Depok”.

a) Variabel penelitian

yaitu terjadinya

penolakan bebarapa

produk oleh konsumen.

b) Metode Analisis

menggunakan mean-

chart untuk memonitor

proses produksi dan uji

Z untuk menguji

hipotesis.

c) Data menggunakan

data Skunder

a) Variabel penelitian yaitu

implementasi quality control

dan faktor-faktor penyebab

produk cacat.

b) Metode Analisis

menggunakan peta kendali

(control-chart) untuk

mengetahui proses produksi

masih berada di dalam batas-

batas kendali kualitas atau

tidak terkendali.

2) Chrestella (2009)

Melakukan penelitian

dengan judul “Analisis

Pengendalian Kualitas

Produk Sepatu dan

Sendal dengan Metode

SPC (Statistical Process

Control) pada PT.

Gramido”

a) Penelitian ini bertujuan

untuk dapat mengetahui

jenis kecacatan yang

terdapat pada proses

pembuatan produk sepatu

dan sendal wanita di PT.

Gramido;

b) mengetahui faktor-

faktor yang memengaruhi

terjadinya kecacatan pada

produk tersebut, dan untuk

mengetahui penerapan SPC

(Statistical Process Control)

pada PT. Gramido.

a) Variabel penelitian yaitu

implementasi quality control

dan faktor-faktor penyebab

produk cacat.

b) Metode Analisis

menggunakan peta kendali

(control-chart) untuk

mengetahui proses produksi

masih berada di dalam batas-

batas kendali kualitas atau

tidak terkendali.
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2.2 Kerangka Konseptual

3) Al Fakri (2010)

Melakukan penelitian

tentang “Analisis

Pengendalian Kualitas

Produksi diPT.

Masscom Graphy

Dalam Upaya

Mengendalikan Tingkat

Kerusakan Produk

Menggunakan Alat

Bantu Statistik”

a) Variabel Penelitian

adalah adanya

penyimpangan standar

mutu yang dihasilkan

perusahaan karena terjadi

ketidaksesuaian dengan

spesifikasi yang diharapkan

perusahaan.

b) Metode yang digunakan

adalah peta kendali p

(p-chart) dengan

diagram sebab-akibat

(fishbone diagram)

sebagai bagian dari

penggunaan alat

statistik untuk

mengendalikan kualitas.

a) Variabel penelitian yaitu

implementasi quality control

dan faktor-faktor penyebab

produk cacat.

b) Metode Analisis

menggunakan peta kendali

(control-chart) untuk

mengetahui proses produksi

masih berada di dalam batas-

batas kendali kualitas atau

tidak terkendali.
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Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini untuk

menggambarkan pengendalian kualitas yang dilakukan dengan menganalisis dan

mengidentifikasi jenis kerusakan yang dihasilkan untuk kemudian ditelusuri sehingga

menghasilkan usulan/rekomendasi perbaikan kualitas produksi dimasa mendatang.

Gambar 2.4 Kerangka Konseptual
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Berdasarkan kerangka pikir peneliti yang didukung dengan sejumlah acuan

teoritik mengenai konsep penyeimbangan ini, maka dapat disusun hipotesis penelitian

sebagai berikut :

1. Diduga pelaksanaan pengendalian kualitas pada UD Untung Paciran

Lamongan belum berada dalam batas kendali.

2. Diduga faktor yang menyebabkan kerusakan atau cacat pada UD Untung

Paciran Lamongan adalah faktor alat, orang atau pekerja, bahan baku,

metode, dan lingkungan.


