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2.1. 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 perspektif, yaitu dari sisi konsumen dan sisi
produsen. Namun pada dasarnya konsep dari kualitas sering dianggap
sebagai kesesuaian, keseluruhan ciri-ciri atau karakteristik suatu produk

yang diharapkan oleh konsumen.
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Adapun pengertian kualitas menurut American Society For Quality

yang dikutip oleh Heizer & Render (2006:253):

”Quality is the totality of features and characteristic of a product orservice
that bears on it’s ability to satisfy stated or implied need.”

Artinya kualitas/mutu adalah keseluruhan corak dan karakteristik dari
produk atau jasa yang berkemampuan untuk memenuhi kebutuhan yang
tampak jelas maupun yang tersembunyi.

Para ahli yang lainnya yang bisa disebut sebagai para pencetus

kualitas juga mempunyai pendapat yang berbeda tentang pengertian
kualitas, diantaranya adalah:
Joseph Juran mempunyai suatu pendapat bahwa “quality is fitness for use”
yang bila diterjemahkan secara bebas berarti kualitas (produk) berkaitan
dengan enaknya barang tersebut digunakan (Suyadi Prawirosentono,
2007:5).

M. N. Nasution (2005:2-3) menjelaskan pengertian kualitas menurut
beberapa ahli yang lain antara lain:

Menurut Crosby dalam buku pertamanya “Quality is Free” yang
mendapatkan perhatian sangat besar pada waktu itu (1979:58) menyatakan,
bahwa kualitas adalah “conformance to requirement”, yaitu sesuai dengan
yang disyaratkan atau distandarkan. Suatu produk memiliki kualitas apabila
sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan. W. Edwards Deming
(1982:176) menyatakan, bahwa kualitas adalah kesesuaian dengan

kebutuhan pasar.
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Menurut Suyadi Prawirosentono (2007:5), pengertian kualitas suatu produk
adalah “Keadaan fisik, fungsi, dan sifat suatu produk bersangkutan yang
dapat memenubhi selera dan kebutuhan konsumen dengan memuaskan sesuai
nilai uang yang telah dikeluarkan”.

Kualitas yang baik menurut produsen adalah apabila produk yang
dihasilkan oleh perusahaan telah sesuai dengan spesifikasi yang telah
ditentukan oleh perusahaan. Sedangkan kualitas yang jelek adalah apabila
produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi standar yang telah
ditentukan serta menghasilkan produk rusak. Namun demikian perusahaan
dalam menentukan spesifikasi produk juga harus memperhatikan keinginan
dari konsumen, sebab tanpa memperhatikan itu produk yang dihasilkan oleh
perusahaan tidak akan dapat bersaing dengan perusahaan lain yang lebih
memperhatikan kebutuhan konsumen. Kualitas yang baik menurut sudut
pandang konsumen adalah jika produk yang dibeli tersebut sesuai dengan
dengan keinginan, memiliki manfaat yang sesuai dengan kebutuhan dan
setara dengan pengorbanan yang dikeluarkan oleh konsumen. Apabila
kualitas produk tersebut tidak dapat memenuhi keinginan dan kebutuhan
konsumen, maka mereka akan menganggapnya sebagai produk yang
berkualitas jelek.

Kualitas tidak bisa dipandang sebagai suatu ukuran sempit yaitu
kualitas produk semata-mata. Hal itu bisa dilihat dari beberapa pengertian
tersebut di atas, dimana kualitas tidak hanya kualitas produk saja akan tetapi
sangat kompleks karena melibatkan seluruh aspek dalam organisasi serta

diluar organisasi. Meskipun tidak ada definisi mengenai kualitas yang
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diterima secara universal, namun dari beberapa definisi kualitas menurut
para ahli di atas terdapat beberapa persamaan, yaitu dalam elemen-elemen
sebagai berikut (M. N. Nasution, 2005:3):

a. Kualitas mencakup usaha memenuhi atau melebihi harapan
pelanggan.

b. Kualitas mencakup produk, tenaga kerja, proses dan lingkungan.

c. Kualitas merupakan kondisi yang selalu berubah (misalnya apa yang
dianggap merupakan kualitas saat ini mungkin dianggap kurang
berkualitas pada masa mendatang).

Sifat khas mutu/ kualitas suatu produk yang andal harus multidimensi
karena harus memberi kepuasan dan nilai manfaat yang besar bagi
konsumen dengan melalui berbagai cara. Oleh karena itu, sebaiknya setiap
produk harus mempunyai ukuran yang mudah dihitung (misalnya, berat, isi,
luas) agar mudah dicari konsumen sesuai dengan kebutuhannya. Di samping
itu harus ada ukuran yang bersifat kualitatif, seperti warna yang unik dan
bentuk yang menarik. Jadi, terdapat spesifikasi barang untuk setiap produk,
walaupun satu sama lain sangat bervariasi tingkat spesifikasinya. Secara
umum, dimensi kualitas menurut Garvin (dalam Gasperz, 1997:3)
sebagaimana ditulis oleh M. N. Nasution (2005: 4-5) dan Douglas C.
Montgomery (2001:2) dalam bukunya, mengidentifikasikan delapan
dimensi kualitas yang dapat digunakan untuk menganalisis karakteristik
kualitas barang, yaitu sebagai berikut:

1. Performa (performance)
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Berkaitan dengan aspek fungsional dari produk dan merupakan karakteristik
utama yang dipertimbangkan pelanggan ketika ingin membeli suatu produk.

2. Keistimewaan (features)
Merupakan aspek kedua dari performansi yang menambah fungsi dasar,
berkaitan dengan pilihan-pilihan dan pengembangannya.

3. Keandalan (reliability)
Berkaitan dengan kemungkinan suatu produk melaksanakan fungsinya
secara berhasil dalam periode waktu tertentu di bawah kondisi tertentu.

4. Konformasi (conformance)
Berkaitan dengan tingkat kesesuaian produk terhadap spesifikasi yang telah
ditetapkan sebelumnya berdasarkan keinginan pelanggan.

5. Daya tahan (durability)
Merupakan ukuran masa pakai suatu produk. Karakteristik ini berkaitan
dengan daya tahan dari produk itu.

6. Kemampuan Pelayanan (serviceability)
Merupakan karakteristik yang berkaitan dengan kecepatan, keramahan/
kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasi dalam perbaikan.

7. Estetika (esthetics)
Merupakan karakteristik yang bersifat subjektif sehingga berkaitan dengan
pertimbangan pribadi dan refleksi dari preferensi atau pilihan individual.

8. Kualitas yang dipersepsikan (perceived quality)
Bersifat subjektif, berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam

mengkonsumsi produk tersebut.
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2.2. Pengendalian Kualitas

Dengan semakin banyaknya perusahaan yang berkembang di
Indonesia dewasa ini, maka bagi manajemen, kualitas produk menjadi lebih
penting dari sebelumnya. Persaingan yang sangat ketat menjadikan
pengusaha semakin menyadari pentingnya kualitas produk agar dapat
bersaing dan mendapat pangsa pasar yang lebih besar. Perusahaan
membutuhkan suatu cara yang dapat mewujudkan terciptanya kualitas yang
baik pada produk yang dihasilkannya serta menjaga konsistensinya agar
tetap sesuai dengan tuntutan pasar yaitu dengan menerapkan sistem
pengendalian kualitas (quality control) atas aktivitas proses yang dijalani.

Dalam menjalankan aktivitas, pengendalian kualitas merupakan salah
satu teknik yang perlu dilakukan mulai dari sebelum proses produksi
berjalan, pada saat proses produksi, hingga proses produksi berakhir dengan
menghasilkan produk akhir. Pengendalian kualitas dilakukan agar dapat
menghasilkan produk berupa barang atau jasa yang sesuai dengan standar
yang diinginkan dan direncanakan, serta memperbaiki kualitas produk yang
belum sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan sedapat mungkin

mempertahankan kualitas yang telah sesuai.

2.2.1. Pengertian Pengendalian Kualitas
Menurut Sofjan Assauri (1998:25), pengendalian dan pengawasan adalah:
Kegiatan yang dilakukan untuk menjamin agar kegiatan produksi dan

operasi yang dilaksanakan sesuai dengan apa yang direncanakan dan
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apabila terjadi penyimpangan, maka penyimpangan tersebut dapat
dikoreksi sehingga apa yang diharapkan dapat tercapai.
Sedangkan menurut Vincent Gasperz (2005:480), pengendalian adalah:

Control can mean an evaluation to indicate needed corrective
responses, the act guilding, or the state of process in which the variability is
atribute to a constant system of chance couses.

Jadi pengendalian dapat di artikan sebagai kegiatan yang dilakukan
untuk memantau aktivitas dan memastikan kinerja sebenarnya yang
dilakukan telah sesuai dengan yang direncanakan. Selanjutnya pengertian
pengendalian kualitas dalam arti menyeluruh adalah sebagai berikut :

Pengertian pengendalian kualitas menurut Sofjan Assauri (1998:210) adalah

Pengawasan mutu merupakan usaha untuk mempertahankan mutu/
kualitas dari barang yang dihasilkan, agar sesuai dengan spesifikasi produk
vang telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan pimpinan perusahaan.

Menurut Vincent Gasperz (2005:480), pengendalian kualitas adalah:

“Quality control is the operational techniques and activities used to
fulfill requirements for quality”.

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
meingkatkan kualitas suatu produk dan jasa agar sesuai dengan standar yang

telah ditetapkan dan dapat memenuhi kepuasan konsumen.
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2.2.2. Tujuan Pengendalian Kualitas

Tujuan dari pengendalian kualitas menurut Sofian Assauri (1998:210)
adalah:

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 desain dari produk dan proses dengan
menggunakan kualitas produksi tertentu dapat menjadi sekecil mungkin.

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. 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.
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2.2.3. Faktor-faktor Pengendalian Kualitas

Menurut Douglas C. Montgomery (2001:26) dan berdasarkan
beberapa literatur lain menyebutkan bahwa faktor-faktor yang
mempengaruhi pengendalian kualitas yang dilakukan 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

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 dilakukan pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi
produk yang berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat
pengendalian yang diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang
berada di bawah standar yang dapat diterima.

4. Biaya kualitas
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Biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat pengendalian kualitas
dalam menghasilkan produk dimana biaya kualitas mempunyai hubungan
yang positif dengan terciptanya produk yang berkualitas.

a. Biaya Pencegahan (Prevention Cost)

Biaya ini merupakan biaya yang terjadi untuk mencegah terjadinya
kerusakan produk yang dihasilkan.

b. Biaya Deteksi/ Penilaian (Detection/ Appraisal Cost)

Adalah biaya yang timbul untuk menentukan apakah produk atau
jasa yang dihasilkan telah sesuai dengan persyaratan-persyaratan
kualitas sehingga dapat menghindari kesalahan dan kerusakan
sepanjang proses produksi.

c. Biaya Kegagalan Internal (/nternal Failure Cost)

Merupakan biaya yang terjadi karena adanya ketidaksesuaian
dengan persyaratan dan terdeteksi sebelum barang atau jasa
tersebut dikirim ke pihak luar (pelanggan atau konsumen).

d. Biaya Kegagalan Eksternal (Eksternal Failure Cost)

Merupakan biaya yang terjadi karena produk atau jasa tidak sesuai
dengan persyaratan-persyaratan yang diketahui setelah produk

tersebut dikirimkan kepada para pelanggan atau konsumen.

2.2.4. Langkah-langkah Pengendalian Kualitas
Pengendalian kualitas harus dilakukan melaului proses yang terus-
menerus dan berkesinambungan. Proses pengendalian kualitas tersebut

dapat dilakukan salah satunya dengan melalui penerapan PDCA (paln — do
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— check — action) yang diperkenalkan oleh Dr. W. Edwards Deming,
seorang pakar kualitas ternama berkebangsaan Amerika Serikat, sehingga
siklus ini disebut siklus deming (Deming Cycle/ Deming Wheel). Siklus
PDCA umumnya digunakan untuk mengetes dan mengimplementasikan
perubahan-perubahan untuk memperbaiki kinerja produk, proses atau suatu

sistem di masa yang akan datang.

—
f' 1. Plan
RN ‘Z
3. Check 2. Do
- _ ) -

Gambar 2.1. Siklus PDCA
Sumber : Richard B. Chase, Nicholas J. Aquilano and F. Robert
Jacobs, 2001

Penjelasan dari tahap-tahap dalam siklus PDCA adalah sebagai
berikut (M. N. Nasution, 2005:32):

1. Mengembangkan rencana (Plan)

Merencanakan spesifikasi, menetapkan spesifikasi atau standar
kualitas yang baik, memberi pengertian kepada bawahan akan pentingnya
kualitas produk, pengendalian kualitas dilakukan secara terus-menerus dan
berkesinambungan.

2. Melaksanakan rencana (Do)

Rencana yang telah disusun diimplementasikan secara bertahap, mulai

dari skala kecil dan pembagian tugas secara merata sesuai dengan kapasitas

dan kemampuan dari setiap personil. Selama dalam melaksanakan rencana
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harus dilakukan pengendalian, yaitu mengupayakan agar seluruh rencana
dilaksanakan dengan sebaik mungkin agar sasaran dapat tercapai.
3. Memeriksa atau meneliti hasil yang dicapai (Check)

Memeriksa atau meneliti merujuk pada penetapan apakah
pelaksanaannya berada dalam jalur, sesuai dengan rencana dan memantau
kemajuan perbaikan yang direncanakan. Membandingkan kualitas hasil
produksi dengan standar yang telah ditetapkan, berdasarkan penelitian
diperoleh data kegagalan dan kemudian ditelaah penyebab kegagalannya.

4. Melakukan tindakan penyesuaian bila diperlukan (Action)

Penyesuaian dilakukan bila dianggap perlu, yang didasarkan hasil
analisis di atas. Penyesuaian berkaitan dengan standarisasi prosedur baru
guna menghindari timbulnya kembali masalah yang sama atau menetapkan
sasaran baru bagi perbaikan berikutnya.

Untuk melaksanakan pengendalian kualitas, terlebih dahulu perlu
dipahami beberapa langkah dalam melaksanakan pengendalian kualitas.
Menurut Roger G. Schroeder (2007:173) untuk mengimplementasikan
perencanaan, pengendalian dan pengembangan kualitas diperlukan langkah-
langkah sebagai berikut:

1. Mendefinisikan karakteristik (atribut) kualitas.

2. Menentukan bagaimana cara mengukur setiap karakteistik.

3. Menetapkan standar kualitas.

4. Menetapkan program inspeksi.

5. Mencari dan memperbaiki penyebab kualitas yang rendah.

6. Terus-menerus melakukan perbaikan.
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2.2.5. Tahapan Pengendalian Kualitas

Untuk memperoleh hasil pengendalian kualitas yang efektif, maka
pengendalian terhadap kualitas suatu produk dapat dilaksanakan dengan
menggunakan teknik-teknik pengendalian kualitas, karena tidak semua hasil
produksi sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. Menurut Suyadi
Prawirosentono (2007;72), terdapat beberapa standar kualitas yang bisa
ditentukan oleh perusahaan dalam upaya menjaga output barang hasil
produksi diantaranya:

1. Standar kualitas bahan baku yang akan digunakan.

2. Standar kualitas proses produksi (mesin dan tenaga kerja yang
melaksanakannya).

3. Standar kualitas barang setengah jadi.

4. Standar kualitas barang jadi.

5. Standar administrasi, pengepakan dan pengiriman produk akhir tersebut
sampai ke tangan konsumen.

Dikarenakan kegiatan pengendalian kualitas sangatlah luas, untuk itu
semua pengaruh terhadap kualitas harus dimasukkan dan diperhatikan.
Secara umum menurut Suyadi Prawirosentono (2007;74), pengendalian atau
pengawasan akan kualitas di suatu perusahaan manufaktur dilakukan secara
bertahap meliputi hal-hal sebagai berikut:

1. Pemeriksaan dan pengawasan kualitas bahan mentah (bahan baku, bahan
baku penolong dan sebagainya), kualitas bahan dalam proses dan kualitas

produk jadi. Demikian pula standar jumlah dan komposisinya.
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2. Pemeriksaan atas produk sebagai hasil proses pembuatan. Hal ini berlaku
untuk barang setengah jadi maupun barang jadi. Pemeriksaan yang
dilakukan tersebut memberi gambaran apakah proses produksi berjalan
seperti yang telah ditetapkan atau tidak.

3. Pemeriksaan cara pengepakan dan pengiriman barang ke konsumen.
Melakukan analisis fakta untuk mengetahui penyimpangan yang
mungkin terjadi.

4. Mesin, tenaga kerja dan fasilitas lainnya yang dipakai dalam proses
produksi harus juga diawasi sesuai dengan standar kebutuhan. Apabila
terjadi penyimpangan, harus segera dilakukan koreksi agar produk yang
dihasilkan memenuhi standar yang direncanakan.

Sedangkan Sofjan Assauri (1998:210) menyatakan bahwa tahapan
pengendalian/ pengawasan kualitas terdiri dari 2 (dua) tingkatan antara lain:
1. Pengawasan selama pengolahan (proses)
Yaitu dengan mengambil contoh atau sampel produk pada jarak waktu
yang sama, dan dilanjutkan dengan pengecekan statistik untuk melihat
apakah proses dimulai dengan baik atau tidak. Apabila mulainya
salah, maka keterangan kesalahan ini dapat diteruskan kepada
pelaksana semula untuk penyesuaian kembali. Pengawasan yang
dilakukan hanya terhadap sebagian dari proses, mungkin tidak ada
artinya bila tidak diikuti dengan pengawasan pada
bagian lain. Pengawasan terhadap proses ini termasuk pengawasan
atas bahan-bahan yang akan digunakan untuk proses.

2. Pengawasan atas barang hasil yang telah diselesaikan
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Walaupun telah diadakan pengawasan kualitas dalam tingkat-tingkat
proses, tetapi hal ini tidak dapat menjamin bahwa tidak ada hasil yang
rusak atau kurang baik ataupun tercampur dengan hasil yang baik.
Untuk menjaga supaya hasil barang yang cukup baik atau paling
sedikit rusaknya, tidak keluar atau lolos dari pabrik sampai ke
konsumen/ pembeli, maka diperlukan adanya pengawasan atas produk

akhir.

2.2.6. Alat Bantu Dalam Pengendalian Kualitas
Pengendalian kualitas mempunyai 7 (tujuh) alat bantu utama yang
dapat digunakan sebagai alat bantu untuk mengendalikan kualitas
sebagaimana disebutkan juga oleh Heizer dan Render dalam bukunya
Manajemen Operasi (2006:263-268), antara lain yaitu; check sheet,
histogram, control chart, diagram pareto, diagram sebab akibat, scatter

diagram dan diagam proses.
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Gambar 2.2. Alat bantu Pengendalian Kualitas
Sumber Jay Heizer and Barry Render, 2006
a. Lembar Pemeriksaan (Check Sheet)
Check Sheet atau lembar pemeriksaan merupakan alat pengumpul dan
penganalisis data yang disajikan dalam bentuk tabel yang berisi data jumlah

barang yang diproduksi dan jenis ketidaksesuaian beserta dengan jumlah

Universitas Mercu Buana 23

http://digilib.mercubuana.ac.id/



Laporan Tugas Akhir

yang dihasilkannya. Tujuan digunakannya check sheet ini adalah untuk

mempermudah proses pengumpulan data dan analisis, serta untuk

mengetahui area permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau

penyebab dan mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak.

Pelaksanaannya dilakukan dengan cara mencatat frekuensi munculnya

karakteristik suatu produk yang berkenaan dengan kualitasnya. Data

tersebut digunakan sebagai dasar untuk mengadakan analisis masalah

kualitas. Adapun manfaat dipergunakannya check sheet yaitu sebagai alat

untuk:

1. Mempermudah pengumpulan data terutama untuk mengetahui bagaimana
suatu masalah terjadi.

2. Mengumpulkan data tentang jenis masalah yang sedang terjadi.

3. Menyusun data secara otomatis sehingga lebih mudah untuk
dikumpulkan.

4. Memisahkan antara opini dan fakta.

b. Diagram Sebar (Scatter Diagram)

Scatter diagram atau disebut juga dengan peta korelasi adalah grafik
yang menampilkan hubungan antara dua variabel apakah hubungan antara
dua variabel tersebut kuat atau tidak yaitu antara faktor proses yang
mempengaruhi proses dengan kualitas produk. Pada dasarnya diagram sebar
merupakan suatu alat interpretasi data yang digunakan untuk menguji
bagaimana kuatnya hubungan antara dua variabel dan menentukan jenis

hubungan dari dua variabel tersebut, apakah positif, negatif, atau tidak ada
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hubungan. Dua variabel yang ditunjukkan dalam diagram sebar dapat
berupa karakteristik kuat dan faktor yang mempengaruhinya.
c. Diagram Sebab-akibat (Cause and Effect Diagram)

Diagram ini disebut juga diagram tulang ikan (fishbone chart) dan
berguna untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada
kualitas dan mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajari. Selain itu
kita juga dapat melihat faktor-faktor yang lebih terperinci yang berpengaruh
dan mempunyai akibat pada faktor utama tersebut yang dapat kita lihat dari
panah-panah yang berbentuk tulang ikan pada diagram fishbone tersebut.

Diagram sebab akibat ini pertama kali dikembangkan pada tahun 1950
oleh seorang pakar kualitas dari Jepang yaitu Dr. Kaoru Ishikawa yang
menggunakan uraian grafis dari unsur-unsur proses untuk menganalisa
sumbersumber potensial dari penyimpangan proses. Faktor-faktor penyebab
utama ini dapat dikelompokkan dalam :

1) Material / bahan baku

2) Machine / mesin

3) Man / tenaga kerja

4) Method / metode

5) Environment / lingkungan

Adapun kegunaan dari diagram sebab akibat adalah:

1. Membantu mengidentifikasi akar penyebab masalah.

2. Menganalisa kondisi yang sebenarnya yang bertujuan untuk memperbaiki
peningkatan kualitas.

3. Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah.

Universitas Mercu Buana 25

http://digilib.mercubuana.ac.id/



Laporan Tugas Akhir

8.

. Membantu dalam pencarian fakta lebih lanjut.

. Mengurangi kondisi-kondisi yang menyebabkan ketidaksesuaian produk

dengan keluhan konsumen.

. Menentukan standarisasi dari operasi yang sedang berjalan atau yang

akan dilaksanakan.

. Sarana pengambilan keputusan dalam menentukan pelatihan tenaga

kerja.

Merencanakan tindakan perbaikan.

Langkah-langkah dalam membuat diagram sebab akibat adalah sebagai

berikut :

1.

2.

3.

Mengidentifikasi masalah utama.

Menempatkan masalah utama tersebut disebelah kanan diagram.
Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannya pada diagram
utama.

Mengidentifikasi penyebab minor dan meletakannya pada penyebab

mayor.

. Diagram telah selesai, kemudian dilakukan evaluasi untuk menentukan

penyebab sesungguhnya.

d. Diagram Pareto (Pareto Analysis)

Diagram pareto pertama kali diperkenalkan oleh Alfredo Pareto dan

digunakan pertama kali oleh Joseph Juran. Diagram pareto adalah grafik

balok dan grafik baris yang menggambarkan perbandingan masing-masing

jenis data terhadap keseluruhan. Dengan memakai diagram Pareto, dapat

terlihat masalah mana yang dominan sehingga dapat mengetahui prioritas
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penyelesaian masalah. Fungsi diagram pareto adalah untuk mengidentifikasi
atau menyeleksi masalah utama untuk peningkatan kualitas dari yang paling
besar ke yang paling kecil. Kegunaan diagram pareto adalah :
1. Menunjukkan masalah utama.
2. Menyatakan perbandingan masing-masing persoalan terhadap
keseluruhan.
3. Menunjukkan tingkat perbaikan setelah tindakan perbaikan pada
daerah yang terbatas.
4. Menunjukkan perbandingan masing-masing persoalan sebelum dan
setelah perbaikan.

Diagram Pareto digunakan untuk mengidentifikasikan beberapa
permasalahan yang penting, untuk mencari cacat yang terbesar dan yang
paling berpengaruh. Pencarian cacat terbesar atau cacat yang paling
berpengaruh dapat berguna untuk mencari beberapa wakil dari cacat yang
teridentifikasi, kemudian dapat digunakan untuk membuat diagram sebab
akibat. Hal ini perlu untuk dilakukan mengingat sangat sulit untuk mencari
penyebab dari semua cacat yang teridentifikasi. Apabila semua cacat
dianalisis untuk dicari penyebabnya maka hal tersebut hanya akan

menghabiskan waktu dan biaya dengan sia-sia.

e. Diagram Alir/ Diagram Proses (Process Flow Chart)
Diagram Alir secara grafis menyajikan sebuah proses atau sistem
dengan menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. Diagram

ini cukup sederhana, tetapi merupakan alat yang sangat baik untuk mencoba
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memahami sebuah proses atau menjelaskan langkah-langkah sebuah proses.
Diagram Alir dipergunakan sebagai alat analisis untuk:

1. Mengumpulkan data mengimplementasikan data juga merupakan
ringkasan visual dari data itu sehingga memudahkan dalam
pemahaman.

2. Menunjukkan output dari suatu proses.

3. Menunjukkan apa yang sedang terjadi dalam situasi tertentu
sepanjang waktu.

4. Menunjukkan kecenderungan dari data sepanjang waktu.

5. Membandingkan dari data periode yang satu dengan periode lain,
juga memeriksa perubahan-perubahan yang terjadi.

f. Histogram

Histogram adalah suatu alat yang membantu untuk menentukan
variasi dalam proses. Berbentuk diagram batang yang menunjukkan tabulasi
dari data yang diatur berdasarkan ukurannya. Tabulasi data ini umumnya
dikenal sebagai distribusi frekuensi. Histogram menunjukkan karakteristik-
karakteristik dari data yang dibagi-bagi menjadi kelas-kelas. Histogram
dapat berbentuk “normal” atau berbentuk seperti lonceng yang
menunjukkan bahwa banyak data yang terdapat pada nilai rata-ratanya.
Bentuk histogram yang miring atau tidak simetris menunjukkan bahwa
banyak data yang tidak berada pada nilai rata-ratanya tetapi kebanyakan
datanya berada pada batas atas atau bawah.
Manfaat histogram adalah:

e Memberikan gambaran populasi.
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e Memperlihatkan variabel dalam susunan data.
e Mengembangkan pengelompokkan yang logis.
¢ Pola-pola variasi mengungkapkan fakta-fakta produk tentang proses.

g. Peta Kendali (Control Chart)

Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk
memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas/ proses berada dalam
pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat
memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali
menunjukkan adanya perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak
menunjukkan penyebab penyimpangan meskipun penyimpangan itu akan
terlihat pada peta kendali.

Manafaat dari peta kendali adalah untuk:

1. Memberikan informasi apakah suatu proses produksi masih berada
di dalam batas-batas kendali kualitas atau tidak terkendali.

2. Memantau proses produksi secara terus- menerus agar tetap stabil.

3. Menentukan kemampuan proses (capability process).

4. Mengevaluasi performance pelaksanaan dan kebijaksanaan
pelaksanaan proses produksi.

5. Membantu menentukan kriteria batas penerimaan kualitas produk
sebelum dipasarkan.

Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali:

1) Upper control limit / batas kendali atas (UCL)
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Merupakan garis batas atas untuk suatu penyimpangan yang masih
diijinkan.
2) Central line / garis pusat atau tengah (CL)
Merupakan garis yang melambangkan tidak adanya penyimpangan dari
karakteristik sampel.
3) Lower control limit / batas kendali bawah (LCL)
Merupakan garis batas bawah untuk suatu penyimpangan dari
karakteristik sampel.
Terdapat 2 kondisi yang dapat terjadi pada saat berada dalam proses yaitu:
g.1. Proses Terkendali
Suatu proses dapat dikatakan terkendali (process control)
apabila polapola alami dari nilai-nilai variasi yang diplot pada peta
kendali memiliki pola:
1. Terdapat 2 atau 3 titik yang dekat dengan garis pusat.
2. Sedikit titik-titik yang dekat dengan batas kendali.
3. Titik-titik terletak bolak-balik di antara garis pusat.
4. Jumlah titik-titik pada kedua sisi dari garis pusat seimbang.
5. Tidak ada yang melewati batas-batas kendali.
g.2. Proses Tidak Terkendali
Beberapa titik pada peta kendali yang membentuk grafik,
memiliki berbagai macam bentuk yang dapat memberitahukan kapan
proses dalam keadaan tidak terkendali dan perlu dilakukan perbaikan.

Perlu diperhatikan, bahwa adanya kemungkinan titik-titik tersebut
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dapat menjadi penyebab terjadinya penyimpangan pada proses

berikutnya.

1.

Deret. Apabila terdapat 7 titik berturut-turut pada peta kendali yang

selalu berada di atas atau di bawah garis tengah secara berurutan.

. Kecenderungan. Bila dari 7 titik berturut-turut cenderung menuju

ke atas atau ke bawah garis tengah atau membentuk sekumpulan

titik yang membentuk garis yang naik atau turun.

. Perulangan. Dari sekumpulan titik terdapat titik yang menunjukkan

pola yang hampir sama dalam selang waktu yang sama.

Terjepit dalam batas kendali. Apabila dari sekelompok titik
terdapat beberapa titik pada peta kendali cenderung selalu jatuh
dekat garis tengah atau batas kendali atas maupun bawah
(CL/Central Line, UCL/Upper Control Limit, LCL/Lower Control
Limit).

Pelompatan. Apabila beberapa titik yang jatuh dekat batas kendali
tertentu secara tiba-tiba titik selanjutnya jatuh di dekat batas

kendali yang lain.
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Gambar 2.3. Bentuk-bentuk penyimpangan

Sumber: Jay Heizer and Barry Render, 2006

Salah satu pola teknik untuk mengetahui pola yang tidak umum
adalah dengan membagi peta kendali ke dalam enam bagian yang
sama dengan garis khayalan. Tiga bagian di antara garis tengah dan
batas kendali atas sedangkan tiga bagian lagi di antara garis tengah
dengan batas kendali bawah.

Pola normal dari variasi tersebut akan terjadi apabila:

a. Kira-kira 34% dari titik-titik jatuh berada di antara kedua garis
khayalan yang pertama, yang dihitung mulai dari garis tengah
sampai dengan batas garis khayalan kedua.

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

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

Untuk mengendalikan kualitas produk selama proses produksi,
maka digunakan peta kendali yang secara garis besar di bagi menjadi
2 jenis:

1. Peta Kendali Variabel

Peta kendali variabel digunakan untuk mengendalikan kualitas
produk selama proses produksi yang bersifat variabel dan dapat
diukur. Seperti: berat, ketebalan, panjang volume, diameter. Peta
kendali variabel biasanya digunakan untuk pengendalian proses yang
didominasi oleh mesin. Peta kendali variabel dibagi menjadi 2 :

1) Peta kendali rata-rata ( x chart)

Digunakan untuk mengetahui rata-rata pengukuran antar sub

grup yang diperiksa.

2) Peta kendali rentang (R chart)

Digunakan untuk mengetahui besarnya rentang atau selisih

antara nilai pengukuran yang terbesar dengan nilai pengukuran

terkecil di dalam sub grup yang diperiksa.
2. Peta Kendali Atribut

Peta kendali atribut digunakan untuk mengendalikan kualitas
produk selama proses produksi yang tidak dapat diukur tetapi dapat
dihitung sehingga kualitas produk dapat dibedakan dalam karakteristik
baik atau buruk, berhasil atau gagal.

Peta kendali atribut dibagi menjadi 4 :
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1) Peta kendali kerusakan (p chart)

Digunakan untuk menganalisis banyaknya barang yang ditolak

yang ditemukan dalam pemeriksaan atau sederetan pemeriksaan

terhadap total barang yang diperiksa.
2) Peta kendali kerusakan per unit (np chart)

Digunakan untuk menganalisis banyaknya butir yang ditolak per

unit.

3) Peta kendali ketidaksesuaian (c chart)

Digunakan untuk menganalisis dengan cara menghitung jumlah

produk yang mengalami ketidaksesuaian dengan cara

spesifikasi.
4) Peta kendali ketidaksesuaian per unit (u chart)

Digunakan untuk menganalisa dengan cara menghitung jumlah

produk yang mengalami ketidaksesuaian per unit.

Peta kendali untuk jenis atribut ini memilik perbedaan dalam
penggunaannya. Perbedaan tersebut adalah peta kendali p dan np
digunakan untuk menganalisis produk yang mengalami kerusakan dan
tidak dapat diperbaiki lagi, sedangkan peta kendali ¢ dan u digunakan
untuk  menganalisis produk yang mengalami cacat atau
ketidaksesuaian dan masih dapat diperbaiki.Rumus untuk LCL/BKA

dan LCL BKB untuk data Atribut sebagai berikut:
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Gambar 2.4. Rumus BKA dan BKB dari data Atribut.

3. Rasio Kapability Proses (Cp) dan Indeks Kapability Proses (Cpk)
Didalam mengukur kemampuan suatu proses dalam memenuhi spesifikasi
rancangan yang ditetapkan oleh rncangan (Kapabilitas Proses) secara
kualitatif yaitu: rasio kapabilitas proses (Cp) dan indekx kapabilitas proses
(Cpk).

¢ Rasio Kapabilitas Proses (Cp)

Agar suatu proses dianggap memiliki kepabiitas, nilai-nilainya
harus dalam spesifikasi atasah.hal inni umumnya berarti kapabilitas proses
berada di dalam + 3 standard deviasi dari rata-rata prosesnya. Karena
jangkuan nilai ini adalah 6 standard deviasi, toleransi proses yang baik dan
merupakan selisih antara sepesifikasi atas dan bawah harus lebih besar
atau sama dengan 6.

Rasio Kapabilitas Proses (Cp) dihitung sebagai berikut:
USL-L5L

18]
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Dimana USL — LSL = spesifikasi bagian atas - spesifikasi lebih rendah,
atau toleransi

C,  =index kemampuan

66 = kemampuan proses

e Indeks Kapabilitas Proses (Cpk)

Indeks kapabitas proses (Cpk), mengukur selisih antara dimensi
yang diinginkan dan dimensi sebenarnya dari barang dan jasaang

dihasilkan dengan rumus sebagai berikut:

Cpk =Min {(USL — X) or (X — LSL)}

30

Dimana: X = Rerataan Proses

o = standard deviasi dari populasi proses

Penjelasan mengenai Cp dan Cpk sebagai berikut:
1) Nilai C,, tidak berubah ketika pusat proses berubah.
2) C,= Cy ketika proses memusat.
3) Cpx selalu sepadan dengan atau kurang dari C,, .

4) Nilai Cp lebih besar dari 1.00 menandakan proses sesuaikan dengan
spesifikasi.
5) Nilai Cp kurang dari 1.00 menunjukkan bahwa proses tidak sesuai
dengan spesifikasi.
6) Nilai C, kurang dari 1.00 menunjukkan bahwa proses itu tidak
mampu.

7) Nilai Cp dari indikasi zero rata-rata sama dengan salah satu dari

limit spesifikasi.
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8) Nilai C, negatif menunjukkan bahwa rata-rata berada di luar

spesifikasi.

Para professional kualitas akan menggunakan delapan materi ini
untuk meningkatkan proses itu. Sebagai contoh, jika suatu nilai C, kurang
dari satu, maka tindakan korektif harus terjadi. Pada awalnya 100%
pemeriksaan diperlukan untuk menghapuskan noncomformas. Satu solusi
akan dilakukan untuk meningkatkan toleransi spesifikasi. Yang lain akan

bekerja pada proses untuk mengurangi variabilitas atau simpangan baku.
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