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ABSTRAKSI

EKO AGUS SETIAWAN, 04.94.4738, “Analisis Pengendalian Kualitas Produk
Pada PTt. Maratex Di Pekalongan” dibawah bimbingan Drs. H. Mudjiharjo sebagai
Pembimbing ke I dan Dra. Syamtinah sebagal Pembimbing ke IL.

Suatu barang atau jasa bermanfaat bagi konsumen bila barang tersebut mempunyai
kemampuan teknis untuk memuaskan kebutuhan dan keinginan. Hal imi khususnya
berkaitan dengan kualitas dari suatu barang Kualitas suatu barang seringkali
dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti kualitas bahan baku yang digunakan tersebut
dan tingkat keahlian dari orang yang mengerjakannya

Konsumen yang baru pertama kali melakukan pembelian suatu barang biasanya
melihat kualitas produk tersebut dari wujud luar produk. Melalui kualitasnya, konsumen
akan melakukan penilaian terhadap produk yang dibelinya dan selanjutnya penilaian
tersebut akan mempengaruhi sikap dan tingkah laku mereka dalam melakukan pembelian.

Pengendalian terhadap kualitas produk perlu dilakukan untuk mengantisipasi
permintaan suatn produk sesuai dengan spesifikasi, standar kualitas, kebutuhan dan
keinginan konsumen. Hal ini dilakukan karena sering terjadi variasi pada bahan baku,
kondisi mesin dan peralatan yang kurang stabil, adanya perubahan cara kerja dan unsur
sumber daya manusia yang tersedia.

Dengan mempertimbangkan begitu pentingnya kualitas produk agar produk yang
dihasilkan dapat memberikan manfaat dan kepuasan konsumen yang memakainya serta
untuk mengetahui apakah pengendalian kualitas produk yang dilakukan perusahasn
benar-benar menghasilkan produk yang sesuai dengan standar mutu vang telah
ditetapkan, maka penulis tertarik untuk menyusun skripsi dengan judul : “Analisis
Pengendalian Kualitas Produk Pada Pernsabaap Sarung Tenun PT. Maratex Di
Pekalongan™.

Berdasarkan latar belakang masalah seperti diatas, maka dapat dirumuskan
permasalahan sebagai berikut :

1. Bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas yang dilakukan oleh PT. Maratex
Pekalongan 7

2. Apakah dengan melaksanakan pengendalian kualitas produk akan dapat dicapai
tingkat kerusakan produk minimal dengan biaya pengendalian kualitas yang
minimum ? :

Tujuan diadakannya penelitian ini antara lain :

1. Untuk mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi suatu barang sehingga dapat

Untuk mengetahui pelaksanaan pengendalian kualitas vang dilakukan oleh PT.

Maratex Pekalongan.

Untuk mengetahui apakah dengan melaksanakan pengendalian kualitas produk akan

dapat dicapai tingkat kerusakan produk minimal dengan biaya pengendalian kualitas

yang minimum.

Adapun manfaat penelitian ini adalah :

1. Dapat memberikan sumbangan pemikiran mengenai pengendalian kualitas sebagai
bahan pertimbangan bagi manajemen perushaan dalam pengambilan keputusan.

2. Bagi penulis dapat menambah wawasan dan pengetahuan di bidang pengendalian
kualitas dan mempraktekkan teori-teori tentang pengendalian mutu,

3. Bagimanapun kecilnya arti penelitian ini, penulis berharap dapat memberikan
sumbangan pemikiran bagi perkembangan ilmu pengetahuan
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Jenis penelitian yang digunakan adalah penelitian inferensial. Penelitian
inferensial adalah dalam riset yang dilakukan sampai pada taraf inferensial orang tidak
hanya berhenti pada taraf melukiskan, melainkan dengan keyakinan tertentu dalam
pengambilan kesimpulan-kesimpulan umum dari bahan-bahan tentang obyek persoalan,
Apabila penelitian dilanjutkan ke taraf inferensial, maka perlu mengadakan
penganalisaan data, penginterpretasian dan penarikan kesimpulan. Penelitian ini
dilakuken perusshaan sarung tenun PT. Maratex yang berlokasi di Jalan Pramuka,
Sidang Wetan Kecamatan Buaran, Pekalongan. Sedangkan data yang digunakan sebagai
bahan analisis meliputi : Data proses produksi dan kegiatan pengendalian mutu yang,
dilakukan perusahaan dan data untuk mengetahui kualitas produk, diperoleh melalui
atribut dan variabel. Pengamatan terhadap variabel produk dilakukan dengan mengukur
panjang produk, sedangkan pengamatan ferhadap atribut produk dilakukan dengan
mengamati kerusakan yang terdapat pada produk. Dalam hal ini dilakukan cara
pengambilan sampel secara acak, sehingga setiap elemen mendapal kesempatan vang
sama unfuk dipilih menjadi sampel.

Berdasarkan analisis dan pembalasan diperoleh hasil-hasil kesimpulan sebagai
berikut :

1. Dari hasil analisis secara grafis tentang intensitas pengawasan kualitas didapatkan
bahwa produk rusak yang meminimumkan biaya talun 1997 adalah 68,264 dengan
biaya TQC sebesar Rp. 11.042:123.18 Total biaya atas kualitas Rp. 326.031.485,
biaya jaminan mutu adalah sebesar - Rp. 26).721.485. Dengan’ demikian masih
terjadi pemborosan biaya atau TQC-nya belum mioimum.

2. Tahun 1998 produk rusalt yang meminimumkan biaya adalah 1.643.31 unit dengan
biaya sebesar Rp. 281.375.491.82 Tota! biaya atas kualitas Rp, 338.015.890, biaya
Jaminan mutu adalah sebesar Rp. 262.658.890. Sama halnya dengan tahun 1997,
tahun 1998 TQC yang terjadi belum minimum sehingga terjadi pemborosan biaya.

3. Tahun 1999 diperoleh produk rusak yang meminimumkan biaya sebanyak 433,25
unit dengan biaya TQC sebesar Rp. 108.754,709,61 Total biaya atas kualitas Rp.
444.394.450 , biaya jaminan adalah sebesar Rp. 363.603.450. Sama halnya dengan
tahun 1997 dan 1998, tahun 1999 TOC yang terjadi belum minimuom sehingga masih
terdapat pemborosan biaya.

4.  Analisa bagan kendali x, p, dan R menunjukan bahwa pengendalian mutu produk
pada Perusahaan Sanung Tenun PT. MARATEX Pekalongan dilakukan dengan baik.

3. Pada bagan kendali p semua titik subgroup berada diantara batas kendali atas
( 130,26 cm ) dan batas kendali bawah ( 126,32 ). Rata — rata panjang sarung yaug
dihasilkan adalah 128,29 em.

6. Pada bagan kendali R semua titik berada diantara batas kendali atas ( 6.2 cm ) dan
batas kendali bawah ( 0 cm ). Rata - rata rentangan panjang sarung adalah 2,7 cm.

7. Hasil uji hipotesis terdapat panjang sarung menvatakan bahawa ketentuan panjang
sarung sekurang-kurangnya 127 cm terpenuhi.

8. Pada kendali bagan p semua titik berada di antara batas kendali atas ( 13,7 %) dan
batas kendali atas ( 0% ). Rata-rata produk yang rusak adalah sebesar 4,7%.
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BABI

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Suatu perusshaan senantiasa menghadapi berbagal masalah yang berkaitan
dengan kelangsungan hidup perusahaan Salah sat diantaranya adalah masalah mutu
atan kualitas barang yang dihasilkan. Sekiranya mutu barang yang dihasilkan
mempunyai keunggulan tersendiri dibandingkan dengan barang lamn, maka
perusshasn mempunyai keknatan bersaing dengan perusghaan lain di pasar.
Demikian juga sebalilnya, apabila muty barang vang dimiliki kurang mendapatkan
perhatian akan menyebabkan konsumen beralih menggunakan produk lain dari
perusshaan lain.

Kondisi fersebut fentn sangat merugikan perusshaan sehingga secara
terus-menerus perusahasn harus meningkatkan mufu barang yang dihasilkan agar
kepuasan konsumen tetap terjaga. Kualitas atay mutu produk pada umumnya
mengarsh kepada nilai manfaat atan guna barang dalam memuaskan kebutuhan dan
keinginan konsumen. Sebenamya ketika konsumen membeli suatu barang atau
produk, mereka sebenarnya membeli manfaat, kegunaan dan kepuasan yang menurut
mereka dapat diberikan oleh produk tersebut. Begitu pentingnya manfaat atan
kegunaan yang diberikan oleh suatu barang kepada konsumen, maka perusahaan
memandang perlunya memproduksi barang yang depat memenuhi kepuasan

konsumen. Salah satu diantaranya adalah m;anciptakan produk atau barang yang

mempunyai kualitas tinggi.



Kualitas produk merupakan suatu ukuran menyeluruh yang mencerminkan
nilai suaty produk berkenaan dengan masalah keawetan, keandalan, keseksamaan,
kemudshan dan berbagai atribut lainnya yang bemnilai tinggi. Pada umumnya
konsumen melakukan ;;embe]imi produk unfuk memenuhi kebutuhan dan
keinginannya dan konsumen memperhatikan kualitas produk tersebut. Seorang
pembeli biasanya dalam melakukan pembelian mengharapkan produk yang
berkualitas dengan harapan i::ruduk yang dibeli tersebut dapat memberi manfaat.

Suatn barang atan jasa bermanfaat biagi konsumen bila barang tersebut
mempunyai kemampuan teknis untuk memuaskan kebutuhan dan keinginan. Hal ini
khususnya berkattan dengan kualitas dari suatu barang Kualitas suatu barang
seringkali dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti kualitas bshan baku yang
digunakan tersebut dan tingkat keahlian dari orang yang mengerjakannya.

Konsumen yang baru pertama kali melskukan pembelian suatu barang
biasanya melihat kualitas produk tersebut dari wujud luar produk. Melalui
kualitasnya, kmﬁmsﬁ akan melakukan penilaian terhadap produk yang dibelinya
dan selanjutnya penilaian tersebut akan mempengaruhi sikap dan tingkah laku
mereka dalam melakukan pembelian.

Pengendalian terhadap kualitas produk perlu dilakukan untuk mengantisipasi
permintaan suaty produk sesuai dengan gpesifikasi, standar kualitas, kebutuhan dan
keinginan konsumen. Hal imi dilakukan karena sering terjadi variasi pada baban

baku, kondisi mesin dan peralatan yang kurang stabil, adanya perubahan cara kerja

dan unsur sumber daya manusia yang tersedia.



Pengendalian kualitas adalah suatu kegiatan untuk memastikan apakah
kebijakan dalam hal mutu standar dapat tercermin pada hasil produksi. Hal ini sesuai
dengan pendapat Sofyan Assauri (1992 : 227) yang menyatakan bahwa dalam
melaksanakan pengendalian kualitas, produk dibandingkan demgan standar yang
telah  ditetapkan. Kemudian penyimpangan-penyimpangan terhadap standarmya
dicatat serta dianalisis untuk mendapatkan suatu hasil yang dapat dipergunakan
sebagai umpan balik untuk para pelaksana produksi agar dapat melaksanakan
tindakan perbaikan pada periode selanjutnya.

Dengan mempertimbangkan begitu pmitingnya kualitas produk agar produk
yang dihasilkan dapat memberikan manfaat dan kepuasan konsumen yang
memakainya serta untuk mengetahui apakali pengendalian kualitas produk vang
dilakukan perusahaan benar-benar menghasilkan produk yang sesuai dengan standar
mutu yang telah ditetapkan, maka penulis tertarik untuk menyusun skripsi dengan
judul : “Analisis Pengendalian Kualitas Produk l;ndn Perusahaan Sarung Tenun

PT. Maratex Di Pekalongan”.

1.2. Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah seperti diatas, maka dapat dirumuskan
permasalahan sebagai berikut -
1. Bagaimana pelaksanaan pengendalian kualitas yang dilakukan oleh PT. Maratex
Pekalongan ?
2. Apakah dengan melaksanakan pengendalian kualitas produk akan dapat dicapai
tingkat kerusakan produk minimal dengan biaya pengendalian kualitas yang

minimum ?



1.3.

14.

Tujuan Penelitian

Tujuan diadakmmyz.l p;*-.nclitimr ini antara lain ;

Untuk mengetahui pelaksanaan pengendalian kualitas yang dilakukan oleh PT.
Maratex Pekalongan.

Untuk mengetahui apakah dengan melaksanakan pengendalian kualitas produk
akan dapat dicapai tingkat Kerusakan produk minimal dengan biaya

pengendalian kualitas yang minimum.

Manfaat Penelitian

Adapun manfaal penelitian ini adalah -

Dapat memberikan sumbangan pemikiran mengenai pengendalian kualitas
sebagai bahan pertimbangan bagi manajemen perushaan dalam pengambilan
keputusan.

Bagi penulis dapat menambah wawasan dan pengetaluan di  bidang
pengendalian kualitas dan mempraktekkan feori-teori tentang pengendalian
mufu.

Bagimanapun keciluya arti penelitian ini, penulis berharap dapat memberikan

sumbangan pemikiran bagi perkembangan ilmu pengetahuan,

1.5, Sistematika Penulisan

Untuk memudahkan dalam memahami isi skripsi ini, maka penulisan skripsi

ini dibagi menjadi enam bab, yaitu :



BAB 1 :

BAB II :

BABII :

BAB IV :

BAB V.

Pendahuluan

Dalam bab ini penulisan meliputi latar belakang masalah, perumusan
masalah, tujuan penelitian, kegunaan penelitian, hipotesis dan sistematika
penulisan.

Landasan Teori

Menjelaskan teori-teori yang bet'hulhm;gm dengan judul skripsi, yaitu
pengertian  pengendalian  kualitas, teknik pengendalian kualitas,
penentuan standar kualitas, sebab-sebab penurunan kualitas dan teknik
pengendalian kualitas sceard stalistik,

Metode Penelitian

Pada bab ini berisi tentang jenis penclifian, lokasi penelitian, sumber
data, metode pengumpulan data serta ietode analisis dan pengujian
hipotesis ya;ig digunakan dalarn penelitian ini.

Gambaran Umum Perusahaan

Dalam bab ini akan diuraikan mengenai sejarah berdirinya perusahaan,
lokasi perusahaan, manajemen dan organisasi, personalia kegiatan

pemasaran dan produksi.

Pembahasan
Dalam bab ini akan dibahas pelaksanaan pengendalian kualitas produle

yang akan dianalisis serta biaya produk berdasarkan bagan kendali.



BAB VI: Penutup
Merupakan bab terakhir yang mengemukakan kesimpulan dari penelitian

yang dilakukan dan saran-saran yang dapat kiranya bermanfaat bagi
perusahaan.

UNISSULA
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BAB I

LANDASAN TEORI

2.1, Pengertian Pengendalian kualitas

Dunia usaha yang semakin kompetitif dan disertai dengan tuntutan konsumen
untuk mendapatkan produk yang baik, maka svatu perusashaan yang ingin hidup
sudah selayaknya memperhatikan mutu produk yang dihasilkan. Hal i didasarkan
pada kenyataan bahwa kepuasan konsumen akan ditentukan oleh kualitas produk
yang ditawarkan kepadanya Sehubungan dengan hal itu masalah pengendalian
kualitas merupakan hal penting nntuk diperhatikan.

Pengendalian  kuahtas memapaln  cara  untuk mempertahankan  atau
memperbaiki mutu produk bial memang diperlukan, sehingga dapal mengurang
Jumlah produk yang rusak, serta mampu menganiisipasi perkembangan pasar.

Walaupun semua proses produksi telah direncanakan dan dilaksanakan dengan
baik, namun selalu selalu ada kemungkinan wenemukan produk yang tidak sesuai
dengan standarnya. Untuk mengurangi penvimpangan produk, maka perlu dilakukan
pengendalian kualitas fterhadap bahan balm yang akan  digunakan, selama
berlangsungnya proses produksi, Pemeriksaan wang dilakukan terhadap hasil
produksi saja tidak cukup untuk menjamin bahwa produk tersebut layak untuk dijual.

Menurut Agus Ahyari (1992: 334) kualitas atau mutu didefinisikan sebagai
jumlah dari atribut atan sifat sebagaimana dideskripsikan dalam produk yang
bersangkutan. Sehingga dengan demikian termasuk didalamnya adalah daya tahan,
kenyamanan dalm pemakaian, daya gunanya, bentuknya, komposisinya dan
penambahan fistknya. Sedangkan yang dimaksud dengan pengendalian kualitas
adalah suatu kegiatan unfuk menjaga dan mengarahkan agar mutu produk perusahaan
dapat dipertahankan sebagaimana yang telah direncanakan.



Dengan kata lain Pﬂﬂéﬂldﬂl!‘ﬂll kualitas produk merupakan suafu usaha untuk
mempertahankan mutu hasil produksi agar tetap sesuai dengan spesifikasi produk
yang felah ditetapkan perusahaan. Dalam pelaksanaannya kondisi produk diteliti
berdasarkan standarnya, kenmdian semua penyimpangan dari standar perlu dicatat
dan dianalisis, untuk pelaksanaan proses produksi maupun untuk kepentingan di
masa datang.

Menurut Kaoru Ishikawa (1990: 50) melaksanakan pengendalian kualilas
berarti mengembangkan, mendesign, memproduksi dan memberikan jasa produk
bermutu yang paling ekonomis, paling berguna dan selalu memuaskan konsumen.
Untuk mencapai tujuan tersebut, setiap orang dalam perusahaan harus memahami
dan berpartisipasi dalam melakukan pengendalian kualitas,

Bagi konsumen yang peduli akan kualitas  suatu produk, mereka akan
mengharapkan tersedianya suatu produk yang iilainya sepadan denigan uang yang
dikeluarkan untuk memperolehnya. Apabila terjadi ketidakseimbangan diantara
keduanya, maka akan muncul reaks: kopsumen, berupa reaksi terbuka seperti
pemberitaan tentang keddaan perusahaan vang dinilainva jelek atan dengan reaksi

tertutup dengan cara tidak membeli lagi produk perusahaan di masa datang,

1..2. Tujuan Pengendalian Kualitas

Kegiatan pengendalian kualitas dilakukan dengan maksud agar spesifikasi
produk yang telah ditetapkan sebagai standar dapat tercermin pada hasil produksi.
Secara terperinci dapatlah dikatakan bahwa tujuan dari pengendalian kualitas produk
adalah sebagai berikut (Sukanto,1990: 235) :
1. Agar hasil produksi dapat mencapai standar mutu yang telah ditetapkan

2. Mengusahakan agar biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin.



3. Mengusahakan agar biaya design produk dan proses produksi dengan
menggunakan standar mutu dapat menjadi sekecil mungkin.

4. Mengusahakan agar biaya produksi dapat serendah mungkin.

2.3. Teknik Pengendalian Kualitas
2.3.1. Cara-cara Menjalankan Pengendalian Kualitas Produk

Pelaksanaan pengendalian kualitas produk dapat dilakukan dengan tiga cara,
yaitu inspeksi, pemberian informasi dan penyelidikan mutu.

Dengan cara inspeksi dapat ditemukan keadaan kualitas yang dikehendaki.
Keadaan sebenarnya yang dapat diperoleh selama inspeksi dpat diteruskan ke bagian
lain untuk memberi kepastian bahwa kegiatannya telah dilakukan dengan baik
atankah perlu diperingatkan balnwa telah terjadi penyimpangan-penyimpangan yang
harus diperbaiki. Dengan meneliti dan menelusuri asal-usul penyimpangannya,
diharapkan sumber kesalahan dapat ditemukan.

Pengendalian kualitas dengan cara pemberian informasi dilakukan dengan
membuat catatan teptang penyimpangan-penyimpangan kualitas produk, peringatan,
pemberian petunjuk kerja, komentar atau findakan lainnya yang diperlukan dengan
tujuan agar produk yang dihasilkan sesuai dengan standarnya.

Sedangkan pada kegiatan penyelidikan diperlukan penganalisaan terhadap
catatan-catatan yang menyangkut pengendalian. Mungkin pula  diperlukan
percobaan-percobaan di dalam laboratorium untuk memecahkan masalah persoalan
kualitas.

Dengan melakukan kegiatan pengenda]ia.r; kualitas, dapat diketahui ada
tidaknya penyimpangan terhadap produk yang dihasilkan. Keterangan-keterangan

yang diperoleh selama melakukan pengedalian dimasukkan ke dalam laporan,
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kemudian disampaikan kepada bagain-bagian yang berhubungan  dengannya
sehingga dapat diketahui apakah hasil kerjanya sudah baik atan masih perlu
diperbaiki.

2.3.2. Hal-hal Yang Mempengaruhi Derajat Pengendalian Kualitas

Menurut Sofyan Assauri (1990:230) proses adalah suatu pekerjaan yang
dilakukan berulang-ulang oleh mesin-mesin dan atau oleh orang-orang yang
membutuhkan kesesuaian dengan spesifikasinya. Derajat pengendalian mulu yang
dapat dilakukan terhadap proses-proses tergantung pada faktor-faktor berikut ini :
1. Kemampuan proses

Batas-batas yang ingin Jicapa haruslah disesuaikan dengan kemampuan poses
yang ada Tidak akan ada guanya nencoba wengendahian sualu proses dalam
batas-batas yang melebihi kemimpuan proses yang ada.
2. Spesifikasi yang berlaku

Spesifikasi dari hasil produksi yang ingin dieapai haruglah dapat terlaksana bila
ditinjan dari segi kemampuan proses dan keinginan atan kebufuban pemakai. Dalam
hal ini, sebelum kegiatan pengendalian kualitas dimulai, harus dapat dipastikan
dahulu apakah spesifikasi yang ditentakan dapal dilaksanakan.
3. Produk cacat yang dapat diterima

Tujuan pengendalian proses produksi adalah untuk mengurang: jumlah produk
yang tidak memenuhi standar atay agar produk vang terbuang menjadi sedikit
mungkin. Derajat pengendalian yang dilakukan akan tergantung dari jumlah produk
yang berada dibawah standm' atau produk cacat ﬁ,rmlg masih dapat diterima. Oleh
karena itu jumlah produk cacat yang masih ditoleransi harus ditentukan terlebih

dahulu,
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4. Ekonomisnya kegiatan produksi

Ekonomisnya suatu kegiatan produksi tergantung pada seluruh proses yang ada
didalamnya. Suvafu produk vang sama dapat rllihmilk:m dengan  bermacam-macan
Jenis proses, dengan biaya produksi yang berbeda, dan dengan jumlah produk cacat
yang berbeda Tidaklah selalu ekonomis untuk memilih suatu proses dengan jumlah
produk cacat yang lebih sedikit karena biaya pengerjaan ulang produk mungkin akan

lebih mahal daripada penghematannya

2.4. Penentuan Standar Kualitas
Menurut Sukanto dan Indriyo (1991:228) sebelum kegiatan produksi dimulai,

haruslah ditemukan lebih dalmlu slumiﬁr kualitasnya.  Langkah-lingkal vang perlu
diambil dalam penentuan standar kualitas adalah ;
1. Mempertimbangkan persainzan dan kualitas produk pesaing,
2. Mempertimbangkan kegunaan produk yang dihasilkan.
3. Kualitas produk harus sesuai dengan harga jualnya.
4. Membantu suatu kelompok yang terdiri unsur-unsur :

a. Penjualan, yang mewakili konsunien.

b. Teknik, yang mengatur design dan mutu teknik.

¢. Pembelian, yang menentukan mutu bahan.

d. Produksi, yang menentukan biaya dari berbagai alternatif kualitas.

e. Bagian pengendali mutu, yang memeriksa keefektifan pekerjaan bagian

produksi dalam pembuatan produk yang sesuai dengan kualitas standamya.
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1.5. Sebab-sebab Penurunan Kualitas

Produk yang dihasilkan suatu perusshaan pada umumnya tidak akan persis
sama semuanya. Diantara produk-produk fersebut itu selalu ada perbedaan walan
kecil sekalipun. Oleh karena itu, dalam memutuskan kualitas produk, produsen harus
pula menentukan batas-batas penyimpangan vyang masih dapat diterima.  Bila
penyimpangannya yang terjadi melebihi ketetapan vang berlaku, hal im
menunjukkan adanya ketidak-beresan atau terjadi penurunan kualitas produk. Oleh
karena itu perusahaan perlu berupaya agar penyimpangan yang terjadi tetap berada
pada batas toleransi yang dijinka,

Penurunan kualitas produk disebabkan oleh beberapa faktor, vakni -
1. Kesalahan dalam pembelian bahan baku

Bila bahan baku vang dibeli ternyata tidak memeznuhi persyaratan kualitas vang
telah ditetapkan, maka hasil yang tidak memuaskan akan terjadi pads produk akhir.
Oleh karena itu perlu dilakukan pengendalian: mutn pada pembelian bahan baku
dengan cara :
a. Membatasi julah pembelian sesuai dengan batas waktu kerusakan bahan baku,
b. Menyeleksi pemasok bahan baku vang buaik.

¢. Menggunakan petugas pembelian yang terpercaya

2. Adanya kesalahan dalam penyimpanan bahan baku atau produk jadi
Jika penurunan kualitas produk diakibatkan oleh kesalahan dalam
penyimpanan, maka hal ini dapat diatasi dengan cara :

a. Melakukan cara penyimpanan dengan lebih benar,



13

b. Mengeluarkan bahan baku atan produk jadi yang sudah lebih dulu disimpan, bila
akan diambil.

c. Melakukan pengawasan kualitas secars terug-menerus terhadap bahan baku atau
produk akhir di gudang,

d  Melakukan pengawasan kualitas secara terus-menerus terhadap bahan baku atau
produk akhir di gudang,

e. Melakukan administrasi gudang secara lebih tertib. Memberikan informasi
kepada bagian pembelian atan bagian produksi agar tidak melakukan pembelian
atau memproduksi dalam jumlah yang ﬁlela:llpﬂﬂi batas kerusakan.

f Mengatur transportasi dala gudang acar tidak merusakkan bahan baku maupun
produk akhir yang disimpan.

3. Kemungkinan adanya kesalahan dan tenaga kerja

Kesalahan yang dilakukan oleli tenaga kerja dalam menjalankan tugas akan
mengakibatkan produk yang dihasilkan rusak alau menyimpang dari  standar
kualitasnya. Untuk mengatasinya dapat dilakukan hal-hal berikut ini :

a. Mengadakan seleksi pada karyawan baru.

b. Mendidik karyawan secara intensif.

¢. Mengadakan training secara teratur bagi para karyawan.

4, Kemungkinan kesalahan mesin atau peralatan yang digunakan.
Pemakaian mesin atan peralatan yang sudah lama tidak diservis atan sudah aus
dapat mengakibatkan penurunan kualitas produk. Untuk menghindari hal itu dapat

ditempuh dengan langkah-langkah berikut ini :



14

a Secara rutin melakukan service dan pemeliharaan terhadap mesin dan perlatan
yang digunakan.

b. Segera memperbaiki mesin yang rusak

c¢. Mengganti mesin dan peralatan apabila secara teknis ataupun ekonomis sudah

tidak dapat digunakan lagi.

5. Kemungkinan adanya kesalahan dalam pengawasan

Walaupun hasil produksi baik adanya secara teknis, namun bila tidak dikemas
dengan baik akan mengurangi kualitas produk atai bahkan merusakkan produk. Oleh
karena itu diperlukan céra pengemasan yang menarik, sekaligus mampu dilindungi

produk dari kerusakan,

2.6. Teknik Pengendalian Kualitas Secara Statistik

Pengendalian kualitas sccara stafistik diartikan sebagai suam sistem yang
dikembangkan untuk menjaga staidar yang seragam dari mufu hasil produksi pada
tingkat biaya yang minimum dan merupakan alat bantu untuk mencapai efisiensi
perusahaan. Pada dasarmya cara ini  menggunakan metode statistik untuk
mengumpulkan dan menganalisis data dalam menentukan dan mengawasi kualitas
hasil produksi.

Pengendalian kualitas secara statistik meliputi penganalisaan sampel-sampel
dan menarik kesimpulan tentang karakteristik dari seluruh produk berdasarkan
sampel tersebut. Dengan menggunakan cara ini, diharapkan pengendalian kualitas
secara statistik dapat digunakan untuk mengawasi kualitas produk vang sedang

dikerjakan. Selain itu pengendalian kualitas produk secara statistik dapat pula
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digunakan sebagai landasan untuk menerima atau menolak seluruh hasil produksi
atas dasar karakteristik sampe| yang diambil.

Memurut Sudjana (1990: 403), ditinjau dari sudut statistik, dikenal dua macam
variasi kualitas, yakni :

a Variasi kualitas yang bersifat probabilistik, yakni variasi yang terjadi secara
kebetulan dan tidak dapat dielakkan.

b. Variasi kualitas vang bersifat eratik, vakni variasi yang terjadi secara tidak
menentu disebabkan oleh timbulnya penyebab yang tidak wajar.

Pada variasi probablistik dengan produk yang niasih memenuhi spesifikasinya,
dikatakan bahwa proses berjalan dalam kendali. Dalam hal ini proses dibiarkan terus
berlangsung. Akan tetapi bial terjadi variasi eratil, maka dikatakan bahwa proses
telah keluar dari kendali, selungga harve dihilangkan penyebabnya agar proses
kembali berada dalam keridali

Teknik pengendalian kualitas secara stafistik dapat dibagi menjadi dua, yaitu :

1. Metode penerimaan sampel

Metode ini dipergunakan untuk meneﬁmkan penerimaan atau penolakan
seluruh produk berdasarkan sampel. Dalam hal ini pengendalian dapat dilakukan dari
suatu pusat pemeriksaan. Prosedur pemeriksaan dapat dilakukan berdasarkan
pemeriksaan terhadap komponen-komponen atau produk jadi dengan cara
mengambil sampe.l secara random sebanyak n dari populasi N, kemudian

memutuskan untuk menerima atan menolak populasi tersebut.
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2. Metode bagan kendali
Teknik yang paling wnum digunakan dalam pengendalian kualilas adalah
dengan menggunakan bagan kendali Shewarr, Bagan ini bentuknya amal sederhana,

yaitu terdiri dari tiga buah garis mendatar vang sejajar dengan sumbu datar.

(Gambar 2.1.

Karakteritik BAGAN KENDALI SHEWART

Yang diteliti

f/' Batas Kendali Alas (BEA)

!
o Jhgg / . ‘ T/ \ Garis Pusat (GP)
AT
/ ERE

Batas Kendali Atas (BEA)

12 3 4 5N%C9E-7 NS0 W 2% 199] §

Garis pusat (GP) menunjukkan mlar-baku _',raftg menjadi pedoman perhitungan
terjadinya penyimpangan sampel yang diamati. Batas kendali atas (BEA) merupakan
batas penyimpangan tertinggi terhadap garis pusat yang diijinkan. Batas kendali
bawah (BKB) merupakan batas penyimpangan terendal ferhadap garis pusal yang
diijinkan. Apabila terdapat titik sampel yang beraila diluar daerah yang dibatasi oleh
BEKA dan BEKB maka pruées produksi berada di luar daerah kendali. Keadaan ini

menunjukkan adanya penyebab yang tidak wajar.
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1.7. Total Biaya Atas Kualitas
Total biaya atas kualitas merupakan jumlah dari biava pengawasan kualitas dan

biaya jaminan mutu. Sehingga secara matematis dapat dinyatakan sebagai berilut :

TOC = QCC + QAC

Keterangan :

TQC  : total biaya atas kualitas

QCC . total biaya pengawasan kualitas
QAC  :  toal biaya jaminan mutu_

&, i atas kualitas)

C; 7 Jl;'m mutu)

Cs ra pengawasan kualitas)
--------  SRISBULA
u - ahi produk yang rusak (unit)

Sehingga pada q* akan ditemukan total biaya kualitas yang ekonomis/ optimal di

dalam melakukan intensitas pengawasan kualitas.



BAB I

METODE PENELITIAN

3.1. Jenis Peneclitian

Dalam penynsunan skripsi ini, jenis penelitian yang digunakan adalah
penelitian inferensial. Menurut Sutrisno Hadi (1990 : 3) penelitian inferensial adalah
dalam riset yang dilakukan sampai pada taraf inferensial orang tidak hanya berhenti
pada taraf melukiskan, melainkan dengan keyakinan tertentu dalam pengambilan
kesimpulan-kesimpulan smum dari baban-bahan tentang obyek persoalan. Apabila
penelitian dilanjutkan ke tarnf inferensial, maka perlu mengadakan penganalisaan

data, penginterpretasian dan penarikan kesimpulan.

3.2. Lokasi Penelitian

Lokasi penelitian perlu ditentukan apabila akan melakukan penelitian. Karena
lokasi penelitian ini dipakai untuk menentukan tempat dimana data yang diperlukan
dapat diperoleh. Dengan im penulis mengadakan penelilian di perusahaan sarng
tenun PT. Maratex yang ‘berlokasi di Jalan Pramuka, Sidang Wetan Kecamatan

Buaran, Pekalongan.

3.3. Sumber Data
Dalam penelitian ini penulis menggunakan dua sumber, yaitu :
1. Data primer
Yaitu data yang dip-:m'ieh secara langsung dari perusahaan diamati dan

dicatat untuk pertama kalinya.

18
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2. Data Sekunder
Yaitu data yang diusahakan pengumpulannya oleh paneliti dengan cara studi
pustaka dengan pengumpulan data yang dilakukan dengan mempelajari, mencatat,

menelash dan menganalisa literatur vang berhubungan dengan masalakh vang diteliti.

3.4. Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpulan data vang dilakukan oleh pn;nulis dalam penelitian ini
adalah dengan menggunakan tiga cara, vaifu':
1. Observasi

Yaitu tekmik pengumpulan data melalui pengamatan langsung pada obyek vang
diteliti. Data yang diperiukan antara lain dafa proses produksi dan kegiatan

pengendalian mutu yang dilakukey perusshaan.

2. Interview
Yaitu teknik pengumpulan data dengan tn;;:.'a‘jawah langsung dengan pimpinan

atau pihak yang terkait dengan permasalahan yang diteliti. Data yang diperlukan

antara lain :

¢+ Data proses produker dan kegratair pengendalian mutu vang  dilakukan
perusahaan.

¢ Data untuk mengetahu i{ﬂfﬂitas produk, diperoleh melalui atribut dan variabel
Pengamatan terhadap variabel produk  dilakukan dengan mengukur panjang
produk, sedangkan pengamatan terhadap atribut produk  dilakukan dengan
mengamati kerusakan yn.ng terdapat pada produk. Produk yang dikategorikan
rusak adalah produk yang memiliki bEFﬂEﬂ{'Ihel'Cﬂk, tenunan tidak rapat, sobek,

Jahitan tidak rapi atan tidak Juat, bergelombang atan warnanya tidak jelas.
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Apabila salah satu variabel tersebut tidak terpenubi maka produk dikategorikan
rusak atau cacat. Dalam hal ini dilakukan cara pengambilan sampel secara acak,
sehingga setiap elemen mendapat kesempatan yang sama untuk dipilih menjadi
sampel.
3. Studi kepustakaan
Yaitu teknik pengumpulan data dengan membaca dan mempelajari buku-buku

yang berkaitan dengan masalah yang diteliti,

3.5. Metode Analisis

Metode analisis data yang digunalan dalam penelitian ini nieliputi ;
3.5.1. Analisis Kualitatif

Yaitu suatu analica untul: data yang fidak dapat dinkur demgan angka atau
analisis yang tidak dinyatakan dalam  satus angka dan tidak menggunakan
perhitungan matematik maupun statistik. melainkan dinyatakon  dalam  kategori,

golongan atan sifat dari data tersebut,

3.53.2. Analisis Kuantitatif
Yaitu analisa yang dinyatakan dalam satuan angka dan menggunakan

perhitungan baik dengan menggunakan metode statistik dan matematik,

3.5.2.1. Intensitas Pengawasan Kualitas

¢ Biaya Pengawasan Kualitas

0 = IR.O
¢




Keterangan :

Q : biaya pengawasan kualitas

R :  jumlah produk yang di test

0 : hiaya pengetesan kualitas tiap Kali melakukan test
c :  biaya jaminan mutu untuk setiap unit

» Total Biaya Atas Kualitas
TOC = QCC + QAC

Keterangan :

TQC : total biaya atas kualitas (T otal quality cost)
QCC  : total Dbiaya pengawasan Kkualitas  (Quality control cost)
QAC :  total biaya jaminan mutn ( Quality Assurance cost)

GAMBAR 3.1

TOTAL BIAYA KUALITAS
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Cy TQC (total Liaya atas kualitas)
C
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Sehingga pada q* akan ditemukan total biaya kualitas yang ekonomis/ optimal di

———

dalam melakukan intensitas pengawasan kualitas.



3.5.2.2. Bagan Kendali Shewart (Control Chart)
Untuk mengetahui karakteristik dari dari sampel yang diambil digunakan

bagan kendali Shewart, yang meliputi :

1. Bagan kendali p untuk mengetahui karakteristik atribut produk, apakah
masih berada dalam batas Kendali atau tidak.

2. Bapan kendali x dan R untuk mengetahui Karakteristik variabel produk
dengan mencatat setiap perubahan dalam proses yang dapat ditunjukkan
dengan harga rata nilai sampel x dan simpangan (R)

Gambar 3.2.
BAGAN KENDALI SHEWART

Karakteritik .
Yang diteliti
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Garis pusat (GP) menunjukkan nilai bakun yang menjadi pedoman
perhitungan terjadinya penyimpangan sampel yang diamati. Batas kendali atas
(BKA) merupakan batas lpen_vim;}angan tertinggi terhadap garis pusat yang
diijinkan. Batas Kkendali bawah (BKB) merupakan batas penyimpangan
terendah terhadap garis pusat yang diijinkan. Apabila terdapat titik sampel
yang berada diluar daerah yane dibatasi ﬁleh BKA dan BKB mazka proses

produksi berada di luar daerah kendali Keadaan ini menunjukkan adanya

penyebab yang tidak wajar.



Dalam melakukan pengambilan sampel harus diketabui berapa Kali
pengamatan harus dilakukan, baik untuk pembuatan bagan kendali p maupun
bagan kendali x dan R. Untuk melaksanaksn hal itu akan dilakukan cara
pengambilan sampel llﬂll'liilsal'lu!n prinsip bahwa bila jumlah pengamatan yang
diperiukan telah terlampani atau sama dengan jumlah pengun;alan yang telah
dilakukan, maka pengamatan tersebut telah memenuhi syarat penelitian. Untuk
mengetahui apakah sampel penelitian diambil dari populasi yang homogen

periu dilakukan uji Homogenitas dengan memkai Uji Bartlett.

3.5.2.3. Pengujian Hipotesis
Pengujian hipotesis dilakukan terhadap variabel produk dam atribut produk.
Uji hipotesis variabel produk dilakukan dengan t-test statistik dengan rumus

sebagai berikut :

xmﬂa
s / Vn

keterangan :

X : rata-rata sampel

Uo : rata-rata hipotesis

S : standar deviasi statistik sampel

§ : statistik uji

Nilai t-hitung tersebut kemudian dibandingkan dengan nilai t-tabel pada
derajat Ketelitian (a) = 5%. Apabila nilai t hitung berada pada daerah

penerimaan maka hipotesis diterima. Sebalikmya apabila termyata t-hitung

berada daerah penolakan, maka hipotesis yang diajukan ditolak.



3.5.24. Bagan kendali P

Bagan kendali p digunakan untuk mengetalnn karakteristik atribut, yaitu apakah
tingkat kerusakan produk masih berada dalam batas kewajaran atau sudah berdaa
batas kewajaran. Rumus yang digunakan untuk dapat menggambarkan p (Sukanto

dan Indriyo, 1992: 233):

P=x/n

Sp= f&_ﬁ)
H

Eeterangan :

P rata-rata kerusakan produk

x : jumlah produk rusal:

Sp : standar deviasi

N jumlah produk vang dianati
Batas pengendalisnnya adalah :

+ DBatas kendali atas (BKA) =p + 3sp

+ Batas kendali bawali (BEB) =p - 3gp

3.5.2.5. Bagan kendali x danR

Bagan kendali x dan R digunakan untuk mengetahui karakteristik variabel produk
dengan mencatat setiap perubaban dalam proses yang ditujukan oleh harga rata-rata
(x) dan simpangannya (R).

Untuk mengggambarkan bagan tersebut, perlu dilakukan langkah-langkah berikut
(K aoru Ishikawa;1990: 105) :

1. Menghitung rata-rata sampel

x=(xl+x2+...+xn)/n



2. Menghitung T per hari
xi:(X)=(x1+x2+...+xn)/n

3. Menghitung nilai rata-rata simpangan (R)

4. Menentukan batas kendalinya :

a. Untuk bagan kendali x :

Garis Pusat (GP)=R
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BAB IV

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

4.1. Sejarah Perkembangan Perusahaan

PT. Maratex Pekalongan adalah suatn badan usaha yang berbadan hukum sebagai
perseroan terbatas dan bergerak dalam bidang pertekstilan dengan akte pendirian
perusahaan yang dibuat didepan notaris. Perusahaan ini didirikan karena kebutuhan
tekstil Indonesia makin lama makin berkembang, maka kebutuhan tekstill belum
mencukupi. Maka timbul inisiatif dari Bapak H. Ahmad Umar Maretan selaku
pemegang saham PT. Maratex imtuk mendirikan sebuah pabrik yang berlokasi di Jalan
Pramuka, Sidang Wetan, Buaran, Pekalongan.

Pada mulanya pemilik perusahaan adalah pedagang sarung, vang produksi
sarungnya dikerjakan oleh industri-industri di desa sekitar Pekalongan dengan modal
pengerjaan dari Bapak H. Ahmad Umar Maretan sendiri. Berkat keuletan pemilik dan
ambisi untuk mepingkatkan usshanya, maka usahanya bertabah maju dan daerah
pemasarannya bertambah luas. Sering kali pemilik dikecewakan oleh oleh industri-
industri perumahan dalam hal kelambanan dan keterlambatan mengerjakan produk
miliknya. Oleh karena itu pada talnm 1983 Bapak H. Ahmad Umar Maretan mendirikan
perusahaan dan diberi nama PT. Maratex yaitu singkatan dari Maretan Tekstill yang
berdiri di atas tanah seluas 1 hektar. Perusahaan ini memulai operasinya pada tahun
1983 dengan tahap percobaan, baru kemudian pada bulan Januari 1984 perusahaan
mulai berproduksi secara komersial. Pada tahun 1997 perusahaan sarung tenun
Maratex memperoleh pengesahan Perseroan Terbatas dari Departemen Kehakiman,

timbul akte yang dikeluarkan oleh notaris yaitu mengenai nama Maratex menjadi PT.
Maratex.
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Perusahaan dalam menjalankan usahanya telah mengalami kemajuan yang cukup
baik, im terbukti dengaﬁ semakin luasnya pasar perusahaan dan banyaknya
penghargaan yang didapat Maka secara bertahap perusahaan sanmg PT. Maratex
mengadakan penambahan mesin-mesin baru, sehingga perusahaan PT. Maratex hingga

saat ini telah mempunyai 600 unit ATM atau Alat Tenun Mesin.

4.2. Manajemen, Organisasi dan Struktur Organisasi

Dalam menjalankan perusahaan agar dapat berdaya dan berhasil guna, senantiasa
dihadapkan pada berbagai permasalshan yang tidak dapat ditangani sendiri, sehingga
diperlukan kerjasama dengan pihak lain yang memerlukan manajemen dan

keorganisasian yang baik untuk dapat meneapai tujuan bersama yang ditetapkan.
421. Manajemen

Definisi manajemen menurut Jemes A F. Stoner (Hani Handoko, 1992:8) antara
lain disebutkan bahwa manajemen adalah proses perencanaan, pengorganisasian,
pengarahan dan pengawasan usaha-usaha para anggota organisasi dan penggunaan
sumber daya - sumber daya organisasi lain agar mencapai thjuan organisasi yang telah
ditetapkan,

Dari definisi di atas, manajemen sebagai suatu proses manajemen yang
dilakukan seorang manajer yang harus melaksanakan kegiatan-kegiatan tertentu yang
saling berkaitan untuk mencapai tujuan.

Definisi lain yang dikemukakan George R. Terry (Manullang, 1990: 16) antara
lain disebutkan bahwa manajemen adalah pencapaian tujuan yang telah ditetapkan

terlebih dahulu dengan menggunakan kegiatan yang dilakukan oleh orang lain.
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Dari definisi tersebut mengandung pengertian bahwa manajemen mencakup
kegiatan-kegiatan pokok yaitu adanya tujuan yang harus dicapai, tujuan yang dicapai
melalui kegiatan orang lain dan kegiatan-kegiatan tersebut harus dibimbing dan

diawasi.
422. Organisasi

Dalam menjalankan kegiatan perusahaan, pimpinan perusahaan dibantu oleh
tenaga administrasi, tenaga keuangan dan tenaga operasional yang membentuk dalam
suatu organisasi. Organisasi memiliki beberapa definisi, seperti yang dikemukakan
oleh Cyril Soffer (Hani Handoko dan Sukanto R, 1992, 6) yaiti organisasi adalah
perserikatan orang-orang, dimana masing-masing diberi peranan tertentu dalan suatu
sistem kerja dan pembagian kerja dalam mana pekeuaan it diperinei menjadi tugas-
tugas, dibagikan diantara pemcgang peranan dan kemudian digabung kedalam
beeberapa bentuk hasil.

Dalam hal ini organisasi adalah adanya orang-orang yang usahanya
dikoordinasikan, tersusun dari sejumlah subsistern yang saling berhubungan,
bekerjasama atas dasar pembagian kerja, peran dan wewenang serta mempunyai tujuan
tertentu yang hendak dicapai.

Definisi yang lain juga dikemukakan Chester I, Sernard (Manullang, 1990; 67),
disebutkan bahwa organisasi merupakan suatu sistem daripada aktivitas-aktivitas

kerjasama yang dilakukan oleh dua orang atau lebih yang terikat secara formal.
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42.3. Struktur Organisasi

Sebagai pedoman pélaksmam tiap-tiap bagian organisasi, diperlukan suatu
struktur organisasi dimana definisi menurut Sutarto (Sutarto, 1991: 22), disebutkan
bahwa struktur organisasi adalah gambar yang ditunjukkan dengan kotak atau garis
disusun menurut fungsi-fungsi tertentu dan. dihubungkan dengan garis saluran

wewenang.

Adapun bentuk dari struktur organisasi meliputi bentuk sturktur organisasi garis,
bentuk fimgsional, bentuk garis dan staff serta bentuk struktur organisasi staff’ dan
fungsional.

Dari bentuk organisasi di atas, maka PY, Maralex mempunyai struktur organisasi
dimana masing-masing bagian mempunyai tanggung jawab yang béerbeda. Maka bentuk
struktur organisasi perusahaan tersebut dapat digolongkan dalam bentuk strkutur
organisasi garis. Organisasi garis adalah benmtuk organisasi struktur vang tertua dan
sederhana Bentuk organisasi imi merupakan rangkaian dari kekuasaan atau perintah
dari pimpinan kepada bawahan memulai beberapa bagian sampai pada tingkat yang
paling bawah, Dalam hal ini bawahan tidak akan bertindak sebelum ada komando dari
atasan. Kelebihan dari struktur organisasi garis ini sederhana dan mudah dimengerti
oleh bawahan karena kekuasaan dan tanggung jawab masing-masing jabatan tergambar
secara jelas dan bawahan hanya akan bertanggung jawab pada atasannya langsung.
Disamping itu bila terdapat keputusan-keputusan penting bagi kelangsungan hidup
perusahaan, dapat segera dilaksanakan. Untuk lebih jelasnya maka berikut ini akan

disajikan bagan struktur organisasi PT. Maratex.
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Adapun keterangan gambar struktur organisasi PT. Maratex di Pekalongan
adalah sebagai berikut :
1. Dewan Komisaris

Dewsan komisaris merupakan unsur pemilik perusahaan yang terdiri dari wakil-
wakil perusahaan. Dewan komisaris juga merupakan non eksekutif manajer yang selalu
mengikuti perkembangan, pelaksanaan, kebijaksanaan-kebijaksanaan yang telah
ditetapkan. Mereka secara periodik melakukan pengarahan penilaian pelaksanan
kebijakan perusahaan yang dilaksanakan oleh Direktur Utama. Komisaris tidak secara
langsung bertugas dalam mengelola perusahaan

Adapun tugas dari Dewan Komisaris antara lain adalah :
0 Memilih dan mengangkat Direktur Utama,
O Menyetujui atau menolak rencana manpun pertanggungjawazban Direktur Utama.
O Memberi nasihat kepada Direlitur Utama.
O Mengadakan pertemuan secara  berkala untuk mengetahui  perkembangan

perusahaan.

2. Direktur Utama
Sebagai pucuk pimpinan perusahaan yang bertugas dan bertanggung jawab atas
jalannya perusahaan secara keseluruhan, Tugas dan wewenang utama Direktur Utama
adalah :
O Meminta laporan dari Kepala Personalia, Kepala Begian Produksi, Kepala
Bagian Keuangan dan Akuntansi.

@ Memberikan semangat dan mendorong karyawan agar lebih giat dalam

melaksanakan pekerjaannya.
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Membuat renc .ana kerja dalam jangka waktu tertentu yang dikonsultasikan dengan
semua kepala bagian yang ada.

Memberikan laporan pertanggungjawaban atas semua pelaksanan kerja selama
waktu tertentu kepada Dewan Komisans.

Kepala Bagian Produksi

Sebagai Kepala Bagian Produksi bertugas mengawasi hasil laporan bagian

maintenace, bagian perteuman dan bagian persiapan. Tugas lain yang harus

dilaksanakan oleh Kepala Bagian Produksi antara lain :

a

a

Bertugas dan bertanggung jawab atas pelaksanaan proses produksi.

Menyucun dan melaksanakan anggaran biaya produksi yang telah disepakati
bersama.

Bersama-sama bagian penjualan berkewajiban memenuhi permintaan barang yang
telah dipesan oleh konsumen dan pelanggan.

Berkewajiban melaksanakan kebijaksanaan produksi yang telah ditentukan.

Kepala Bagian Kenangan dan Akuntansi

Kepala Bagian Keuangan dan Akuntansi mempunyai tanggung jawab yang besar

terutama dalam menyediakan dan mengalokasikan dana perusshaan ke dalam

bidang-bidang pekerjaan. Sehingga pekeriaan ini memerlukan koordinasi dari bagian

produksi untuk mengetahui kebutuhan dana untuk melangsungkan kegiatan produksi.

Tugas dan tanggung jawab Kepala Bagian Keuangan dan Akuntansi antara lain adalah :

8

a

Berkewajiban mengurus dan menyediakan dana yang dibutuhkan bagi jalanmya

operasi perusahaan secara lancar.

Bertugas mengawasi dan mengatur pengeluaran dan penerimaan uang perusahaan.
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Berkewajiban mela}mm anggaran keuangan yang telah ditetapkan gebelumnya
Bertugas mengatur dan mengurusi admiﬁish'asi, catatan-catatan penting dan
pembukuan dengan cara yang subaik—baih:yg.

Bertugas mengurus masalah perijinan, perpajakan dan inventarisasi semua
kekayaan perusahaan.

Bertugas membuat laporan keuangan dan laporan intern perusahaan yang lain,

Kepala Bagian Personalia

Kepala Bagian personalia bertugas menyediakan tenaga kerja yang berkualitas

yang sesuai dengan kebutuhan. Proses dan prosedur pereknutan tenaga kerja dilakukan

melalui beberapa tahap, antara lain :

o

]

Membuat analisa kebutuhan tenaga kerja

Mengedakan perekrutan karvawan sesuai dengan kebutuhan.

Mengedakan seleksi karyawan bar,

Menempatkan laryawan baru ke dalam bidang pekerjaan.

Memberikan latihan, pendidikan dan training sebagai langkah penyesuaian dalam
menjalankan pekerjaan.

Memberikan kesejahteraan kepada karyawan.

Supervisor Bagian Perlengkapan

Bertugas mengawasi karyawan yang menjalankan reeling, pencelupan.

penganjian, pengelosan, penghanian, penucukan, pemaletan, penenunan dan finishing,

Bagian persiapan yaitu suatu unit yang bertugas mempersiapkan kebutuhan-kebutuhan

yang dibutuhkan oleh bagian pertenunan yaitu antara lain ;
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0 Mempersiapkan kebutuhan barang untuk mengisi lusi.

0 Mempersiapkan benang pakan untuk mesin palet..

O Menerima hasil pertenunan untuk dihitung jumlahnya dan diadakan inspecting atau
mengoftrol kualitasnya.

0 Dari hasil finishing dari bagian pertenunan diserabkan ke bagian gudang dan
merup_akm persediaan produk jadi.

7. Supervisor Bagian Pertenunan
Bertugas mengawasi para karyawan yang menjalankan bagian pertenunan yaitu

mekanik operator tenun, semase potongan kain dan oliman kebersihan kain.

8. Supervisor Maintenance

Mengawasi para karyawan bawshan yang menjalankan perbaikan mesin vyaitu
perbengkelan, diesel dan perbaikan gudang.

4.3. Personalia

Pada perusahazn Sarung Tenun PT. Maratex Pekalongan, tenaga kerja merupakan
salah satu faktor produksi yang sangat berpengaruh terhadap keberhasilan pelaksmaan
kerja dalam mencapai tujuan perusahaan.

Pada saat ini perusahasn sarung tenun PT. Maratex Pekalongan mempunyai
tenaga kerja sebanyak 940 orang Dibawah ini akan disajikan gambaran mengenai

tenaga kerja PT. Maratex Pekalongan sesuai dengan bidang pekerjaannya



Tabel 4.1

JUMLAH PERSONALIA PERUSAHAAN SARUNG TENUN
PT. MARATEX PEKALONGAN

Tahun 2000

No. Keterangan Jumlah

1 |Direktur 1

2 |Pimpinan Keuangan/Logistik 1

3 |Pimpinan Adminsitrasi/Umum 1

4 |Pimpinan Produksi/Pabrik 1

5 |Pimpinan Niaga 1

6 |Bagian Gudang Sparepart 5

7 |Bagian Pembukuan 8

8 |Bagian pembelian 5

9 |Bagian Administrusi Pabrik 8

10 |Bagian Keamanan 5

11 [Bagian Diesel 4

12 |Bagian Gudang Bahan Baku 10

13 |Mandor 10

14 {Bagian Pengiriman dan Ekspedisi 15

15 |Bagian Gudang Barang Jadi 5

16 |Bagian Teknik

17 |Bagian Pemeliharaan 5

18 |Bagian Reeling 20

19 |Bagian Pencelupan 20

20 |Bagian Penganjian 30

21 |Bagian Pencelupan - 50

22 |Bagian Penghanian 15

23 |Bagian Pencucukan 5 orang
24 |Bagian Pemaletan 10 orang
25 |Bagian Penenunan 600 orang
26 |Bagian Finishing ' 110 orang

Total 940 orang]

Sumber ; PT. Maratex Pekalongan, 2000
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Pada perusahaan sarung temun PT. Maratex Pekalongan dalam menentukan jam
kerja bagi tenaga kerja di bagian produksi, perusshaan membagi jam kerja ke dalam 3

shift yaitu :

0 Shiftl : mulai jam 06.00 sampai jam 14.00
o Shiftll :  mulai jam 14.00 sampai jam 22.00
o ShiftIm ¢ mulai jam 22.00 sampai jam 06.00

Untuk masing-masing shift mempunyai jam istirahat selama 1 Jjam serta setiap
satu minggu sekali dilakukan pergantian shiff secara berurutan. Sedangkan tenaga kerja
selain bagian produksi mengikuti jam kerja biasa yaitu ;

0 Hari senin sampai jum’at mulai jam 08,00 san:llpai dengan jam 16.00.

O Hari sabtu mulai jam 08.00 sampai dengan jam 12.00,

Sistem pengupahan PT. Maratex Pekalongan dibedakan menjadi :

1. Upah harian
Upah ini diberikan pada tenaga kerja harian yang bekerja di bagian produksi
setiap hari sabfu. Sebenamya upah sebagai imbalan jasa yang diberikan kepada
karyawan itu diberikan setiap harinya, tetapi terjalin kesepakatan bahwa upah
diberikan seminggu sekali setiap hari sablu,

2. Upah Bulanan
Berlaku bagi mereka yang bekerja di luar bagian produksi. Biasanya gaji
karyawan ini dibeikan setiap akhir bulan dan besarnya gaji tergantung dari tingkat
pendidikan, jabatan dan masa kerja masing-:;ms ing karyawan,

Fasilitas-fasilitas lain yang diberikan oleh PT, Maratex Pekalongan diantaranya
adalah :
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Pakaian seragan yang diberikan dua kali dalam setalnm.

Jaminan kesehatan bagi seluruh karyawan.

Jaminan hari tua bagi karyawan yang telah memenuhi syarat-syarat yang ditentukan
perusahaan.

Tunjangan Hani Raya yang diberikan menjelang Hari Raya kepada seluruh tenaga
kerjanya.

Jaminan asuransi tenaga kerja

Jaminan sosial tenaga kerja.

4.4. Produksi dap Proses Produksi

44.1. Produksi

Hasil produksi perusahaan sarung tenun PT. Maratex Pekalongan adalah berupa

sarung palekat yang terdiri dari enam macam vaitu :

o

a

Altara
50% putih
Ler putih
Dam putih
Dam Eelir

MR. Kelir.

Keenam macam produk yang dihasilkan dibedakan berdasarkan perbedaan motif

dan penyershan biaya, sehingga harga jual dari masing-masing berbeda pula. Dalam

memproduksi kain sarung, perusahaan mengeunakan bahan berupa benang vang

digunakan untuk lusi dan pakan. Adapun bahan pembantu yang digunakan antara lain

berupa zat pewarna, zat pemutih, kostik (soda), kanji, solfit dan karir.
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Untuk setiap kodi sarung dibutuhkan satu pak benang lusi dan 1/2 pak benang

untuk pakan. Seluruh jenis sarung PT. Maratex menggunakan benang dengan jenis 40°s
untuk pakan, sedangkan untuk lusi digunakan benang jenis 30’s untuk memproduksi

Jenis altara, Dam kelir dan MR kelir sedangkan benang 40/2 digunakan untuk

memproduksi 50% putih, Ler putih dan Dam Putih.

442. Proses Produksi

Dalam pembuatan kain sarung, benang dibedakan menjadi dua yaitu benang untuk

lusi dan benang untuk pakan. Untuk lusi digiakan benang tunggal (gintir) yang dikanii,
sedangkan pakan cukup menggunakan benang tunggal yang tidak dikanji. Adapun
tahap-tahap proses produksi yang harus dilalui adalah sebagai berikut -

1)

2)

3)

Reeling

Bahan baku benang yang mula-mula berbentuk cons dipindahkan ke mesin reeling
untuk dijadikan gulungan dalam bentuk hanks (streng) dengan ukuran panjang
tertenfu. Proses ini dimaksudkan untuk memudshkan proses selanjutnya (proses
kanii, celup dan sebagainya).

Pencelupan

Benang untuk lusi dan untuk pakan setelah dijadikan hank dari proses reeling,
kemudian dilakukan pencelupan dalam zat pewamna. Proses ini merupakan proses
pemberian warna dan corak dari benang-benang hanks.

Penganjian

Barang yang akan digunakan sebagai lusi dimasukkan ke dalam proses penganjian.
Proses ini merupakan proses pemberian lapisan penguat atau perekat berupa kanji

untuk menambah kekuatan benang agar tidak mudsah putus sewaktu ditenun.



4)

5)

6)

7)

8)
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Pengelosan

Benang yang telah diberi warna dari proses pencelupan dan telah dikanji (untuk
lusi), kemudian dimasukkan ke dalam proses pengelosan dengan menggunakan
mesin kelos. Proses ini dimaksudkan untuk membersihkan dan meratakan benang
serta merubah bentuk gulungan agar sesuai dengan proses selanjutnya, sebab
benang yang dihasilkan oleh pabrik seringkali masih banyak mengandung kotoran
antara lain sambungan yang kurang baik, benang yang tidak rata dan lain
sebagainya

Penghanian

Barang yang akan digunakan sebagai lusi setelah dikelos dipindahkan ke dalam
gulungan boom lusi dengan menggunakan mesin ham.,

Pencucukan

Sebelum benang lusi dalam boom lusi dapat ditenun, maka diperlukan proses
pencucukan. Pada proses ini, boom lusi dimasukkan ke dalam mata gun kemudian

dalam lubang sisir, pencucukan ini diatur sesuai dengan konstruksi anyaman yang

dibuat.

Pemaletan

Sebelum benang untuk pakan dimasukkan dalam proses penemman, maka benang
untuk pakan tersebut terlebih dahulu dipindahkan pada bobin palet dengan
menggunakan mesin palet.

Penenunan

Setelah benang untuk lusi dicucuk dan benang untuk pakan dipalet, maka

selanjutnya diproses dalam mesin tenun untuk menghasilkan produk jadi yang

berupa kain sarung,
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9) Finishing

sl iy Melei vas Socio: proses selanjutnya adalsh proses

~ finishing, yaitu kain sarung dimasukkan ke dalam mesin silinder kemudian disortir,
dijahit, dilipat dan diberi merk atau cap sesuai dengan pesanan konsumen.

Prosedur proses produksi yang telah diuraikan di atas, apabila disajikan dalam
skema akan tampak seperti pada gambar berikut ini.
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Benang
Lusi + Pakan
Reeling
Pencelupan
Penganjian
Lusi Pakan
Pengelosan
Lusi - -
Pakan
Penghanian
| Lusi Pemaletan
Pencucukan
\ Lusi Pakan
Penenunan
Finishing
Gambar 4.2

PROSES PRODUKSI SARUNG TENUN
PT. MARATEX PEKALONGAN

Sumber : PT. Maratex Pekalongan, 2000
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443. Kebutuhan Bahan Baku

Bagi suatu perusahaan untuk melancarkan proses produksi suatu barang, bahan
baku menjadi pusat perhatian perusahaan karena tanpa adanya bahan baku yang
tersedia di perusahaan, proses produksi tidak akan berjalan dengan lancar. Kekurangan
atau kelebihan bahan baku .ai:an sangat merugikan perusshaan. Oleh karenanya untuk
memenuhi kebutuhan perlu dilakukan perencanaan terhadap kebutuhan bahan baku ity
sendiri. Pada PT. Maratex Pekalongan yang memproduksi kain sarung jumlah
kebutuhan bahan baku dimaksudkan sebagal seberapa besar jumlah bahan baku yang
dipergunakan untuk membuat kain sarung dalam satu periode.

Adapun kebutuhan bahan baku selama lima tahun terakhir dapat dilihat dalam

tabel di bawsgh ini :

Tabel 4.2
Kebutuhan Bahan Bakn
PT. Maratex Tahun 1995 - 1999

[ Tahun |Semester| Benang 40's Benang 30's | Benang 40's/2
‘ (dalam tom) | (dalam tom) | (dalam tom)
1995 I 190.29 2283 20.20
i1 193.78 23.01 20.57
1996 I 179.92 23.36 21.06
1] 187.61 24.57 21.97
1997 I 195.84 25.65 22.94
I 201.28 26.36 23.58
1998 I 207.95 27.23 24.36
II 208.00 27.82 24.89
1999 I 215.55 28.83 25.80
i 225.00 30.10 27.00

Sumber : PT. Maratex Pekalongan

1 ton = 1000 pak benang



BAB V

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

Dalam penelitian ini, bahan analisis yang penulis gunakan untuk menganalisis
pengendalian kualitas kain sarung meliputi -
1. Jumlah produksi kain sarung tahun 1997-1999.

2. Biaya pengawasan kualitas tahun 1997-1999,

twrd

Biaya jaminan mutu tahun 1997-1999,

4. Jumlah produk rusak tahun 1997-1999
Data tersebut merupakan informasi dan data yang releva dengan permasalahan
yang bersumber dari perusahaan,

3.1, Jumlah Produksi Kain Sarung

Jumlah produksi kain sarung PT. Maratex Pekalongan dani tahun 1997 sampai
dengan tahun 1999 adalah sebagai berikut .

Tahel 5.1
Jumiah Pmduksi Iain Sarung tahun 1997-1099
Bulan ' _Produksi (unit) |
[ 1997 1 1998 1999

Januari | 95370 | 87770 £3.430
Februari 71.770 83.080 73.200
Maret 94.670 Q0,380 84.520
April 90,480 87.160 85.790
Mei 91.700 90.500 87.528
Juni 89740 87.520 49360
Juli 93.740 87.480 83.320
Agustus 93.180 84.730 80.090
September 89.740 82.500 90.470
Oktober 92930 86.980 £3.740
Nopember 86.320 81.010 79.230
Desember ~  * | 83670 | 86470 | 62420
Total | 1075307 | 1037578 | 945 097

Sumber : PT. Maratex PeLaIm;mm 2000
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Berdasarkan tabel 5.1 di atas dapat diketahwi bahwa produksi kain sawung
tenun PT. Maratex Pekalongan mengalami penurunan sejak tahun 1997-1999. Pada
tahun 1997 produksi kain sarung tenun sebanyak 1.075.307 unit, pada tahun 1998
produksi kain sarung tenun mengalami penuruman menjadi 1.037.578 dan semakin
menuruun lagi pada tahun 1999 menjadi 945.097. Hal ini disebabkan oleh permintaan

yang semakin menurun akibat menurunnya daya beli masyarakat,

5.2. Jumlah Produk Rusak dan Produk Yang ditest
Jumlah produk rusak dan produk vang ditest pada PT. Maratex Pekalongan

dari tahun 1997 sampai dengau taln 1999 adalah sebagai berikat :

Tabel5.2.
Jumlah Produksi Kain Sarung Yang Ditest dan
Jumlah Produk Yang Rusak
tahun 1997-1999 /A
Bulan Jumlah Produk Ditest | Jumlah Produk Rusak
(10% hasil produlk ). 1

1997 1998 | 19994 1997 1998 1999
Januari 9.337 8.7177 8.343 147 90 103
Februari 7.177 8.308 1320 140 84 110
Maret 9.467 9.038 8.452 120 114 104
April 9048 | 8716 8379 109 135 103
Mei 9.170 9.050 8.753 97 81 104
Juni 8.974 8.752 4,936 92 103 61
Juli 9374 8.748 8.332 73 106 106
Agustus 9.318 8473 | B009 . 78 73 99
September 8.974 §.250 9.047 9 69 36
Oktober 9.293 8.698 8.374 106 78 23
Nopember §.632 8.101 1.923 86 68 25
Desember 8.367 8.647 6.242 112 69 2 .
Tota 109328 | 105,556 | 96309 | 3.236 | 3.068 | 2897 |

Sumber : PT, Maratex Pekalongan, 2000
Berdasarkan tabel 5.2 di atas dapat diketahui bahwa untuk kepentingan
pengendalian kualitas, sumpel produksi kain sarung tepun PT, Maratex Pekalongan

yang ditest gsebanyak 10% dari total produkes. Kalau jumlah unit produksi dari tahun
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1997-1999 mengalami penurunan, maka jumlah sampel vang ditest juga mengalami
penuTunan secara prnpnrsinﬁal. Talun 1997 jumlah sampel vang ditest sebanvak
109.328 unit sedangkan produk rusaknva sebesar 3.236 unit. Tahun 1998 jumlah
sampel yang ditest sebanyak 105556 nmi sedangkan jumlah produk rusak sebesar
3.068 unit. Tahun 1999 jumlah sanpel vang dire;ﬂ sebanyak 96.309 unit, produk rsak

yang terjadi sebanyak 2.897 unit.

5.3. Biaya Pengawasan Kualitas (Quality Cuntrol Cost)
Jumlah biaya pengawasan kualitas produk kain sarnng pada PT. Maratex

Pekalongan dari tahun 1997 sampai dengan tahun 1999 adalah sebagai berikut :

‘Tabel 5.3
Biaya Pengawasan Kualitas
PT. Maratex Pekalongan 1997-1999

[Bulml Biays Pengawasan Kualitas - _;

€ CAY ‘2 By sl
Januari 6.860.000 5.780.000 6.600.000
Februari 6.300.000 5.920.000 1.9006.000
Maret 5.4 60.600 6.150.000 6.900.000
April S3.000.000 6.900.000 6.600.000
Mei 4.300.000 6.102.000 6.901.000
Juni 4.930.000 5.850.000 5.800.000
Juli 5.620.000 5.990.000 1.700.000
Agustus 5.400.000 6.330.000 6.490.000
September 5.300.000 6.450.000 6.300.000
Oktober 4.800.000 6.240.000 6.500.000
Nopember 5.000.000 7.100.000 6.500.000
Desember 5.200.000 6.545.000 6.600.000
Total 64.310.000 75.357.000 | 80.791.000 |

Sumber : PT. Maratex Pekalongan, 2000
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Penurunan yang terjadi pada unit produksi selama tahun 1997-1999 tidak
terjadi pada biaya pengawasan kualitas, justru sebaliknya biaya pengawasan kualitas
mengalami selalu mengalami kenaikan selama tahun 1997-1999. Tahun 1997 biaya
pengawasan kualitas yang terjadi sebesar Rp. 64.310.000 kemudian mengalami
kenaikan pada tahun 1998 menjadi sebesar Iip. 75.357.000 dan mengalami kenaikan

lagi pada tahun 1999 menjadi sebesar Rp. 80.791.000,

5.4. Biaya Jaminan Mutu (Quality Assurance Cost)
Jumlah biaya jaminan suutu produk kain sarng pada PT. Maratex. Pekalongan

dari tahun 1997 sampai dengan 1999 adalah -ebagai berikut :

Tahel 5.4
Biaya Jamman Muty 1997-1999
PT. Maraicx Pekalongan

Bulan o Biaya Jaminan Fualitas ]

n e ay ~2 199
January 16.780.2145 19.329 200 21.522.500
Februari 19.394.250 18.095.050 25.397.700
Maret 16.284.490 | 24504550 | 23547250 |
April 242 334.000 21561725 25.048.000 |
Mei 25144 995 21167165 26.901.000
Jumni 26.471.650 21.342.200 28304 800
Juli 29.584.300 | 30.297.250 33.259.850
Agustus 21.856.855 | 19.127.000 30.436.350
September 18.710.300 19.385.200 37650200
Oktober 24.941.200 21.356.300 37.132.700
Nopember 19.891.400 21.382.750 34.319.000
Desember 20.327.100 | 22.110.500 | 37.084.100
Total 261.721.485 | 262.658.890 | 363.603.450

Sumber : PT. Maratex Pekal“é;l_zlgm;, 2000

Demikian pula yang terjadi pada biaya jaminan mutu, selalu mengalami
kenaikan seperti yang terlihat pada tabel 54, Talun 1997 biaya jaminan mutu yang

terjadi sebesar Rp.261.721.485, mengalwni kenaikan pada tahun 1998 menjadi
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sebesar Rp.262.658.890 dan mengalami kenaikan lagi pada tahun 1999 menjadi
sebesar Rp. 363.603.450.

Berdasarkan data pada tabel-tabel tersebut maka dapat dilakukan analisis
sebagai berikut
1. Intensitas Pengawasan Kualitas Secara Grafik

Rumus-rumus yang digunakan berkaitan dengan analisis tersebut antara lain

¢ I= hiayajmniuan-numl untuk setiap unit

q = jumlah produk yang rusak selam satu periode ( 1 tahun )
Total biaya atas kualitas
TQC = QCC + QAC _
Diketahwi : TQC = Total biaya atas kualitas
QCC = total biaya pengawasan kualitas

QAEC = tofal biaya jaminan mutu / kualitas
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* Ro

1794
diketahui © q° = jumlah produk rusak yang optimal, berdasarkan perhitungan pada
lampiran 1 diperoleh nilai q sebagai berikut :

Untuk tahun 1997 q” = 68,264 unit

Untuk tahun 1998 q° = 1643,31 unit

Untuk tahun 1999 q = 433,25 unit

TQC tahun 1997=2xq" xC

TQC tahun 1997 =2 x. 68,264 x 80878085
=Rp. 11.042.123,18

Biaya (Rp )
F 3
326.031.485 TQC (total biaya atas kualitas)
QAC (biaya jaminan mutu)
11.042.123,18)-- QCC (biaya pengawasan kualitas)

» Jumlah produk yang rusak (unit)

0 68,264

Berdasarkan perhitungan dapat diketahui bahwa produk rusak tahun 1997
adalah 68,264 dengan biaya sebesar Rp. 11.042.123.18 Total biaya atas kualitas Rp.

326.031.485, biaya jaminan mutu adalah sebesar Rp. 261.721.485. Dengan demikian

atalins
terjadi pemborosan biaya intensitas pengawasan kualitas sebesar = Rp. 326.031.485 -
e — ; ———

Rp. 11.042.123.18 =Rp.314.989.361 8.
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Untuk tahun 1998

TC 1998 =2.q.¢

=2, 1643,31. 85.612,42
=281.375.491,82

Biaya (Rp )
1 ‘ TQC (total biaya atas kualitas)
338.015.89(
QAC (biaya jaminan mutu)
281.375.491,82--- QCC (biaya pengawasan kualitas)

1
1
P
v
1
¥
(]
L]
L]
L)
n
il
i

p Jumlah produk rusak (unit)
1643,31 . = i

Dari hasil perhitungan dapat diperoleh bahwa produk rusak tahun 1998 adalah
1.643,31 dengan biaya sebesar Rp. 281.375.491.82 Total biaya atas kualitas Rp.
338.015.890, biaya jaminan mutu adalah sebesar Rp. 262.658.890. Dengan demikian
terjadi pemborosan biaya intensitas pengawasan kualitas sebesar Rp. 338.015.890 -

Rp. 281.375.491.82 = Rp.56.640.398,2

Untuk tahun 1999
biaya=2.q.¢
=2.433,25. 125.510,34

=108.754.709,61
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Biaya (Rp )
‘ W
444.394.450 TQC (total biaya atas kualitas)
QAC (biaya jaminan mutu)
108.754.709,6] QCC (biaya pengawasan kualitas)
] » Jumlah produk yang rusak (umt)

¢ 433,25

Berdasarkan hasil perhitungan dapat diperoleh produk rusak tahun 1999 adalah
433,25 unit dengan biaya sebesar Rp. 108.754.709,61 Total biaya atas kualitas Rp.
444,394,450 , biaya jaminan adalah sebesar Rp. 363.603.450. Dengan demikian
terjadi pemborosan biaya intensitas pengawasan kualitas sebesar Rp. 444.394.450 -

Rp. 108.754.709,6 = Rp. 335.639.740.4

5.5. Bahan pengendalian mutu produk

Pada bab ini akan dianalisa tentang pengendalian mutu produk berdasarkan
data yang diperoleh dari Perusahaan Sarung PT. Maratex Pekalongan. Bahan yang
dianalisa meliputi hasil pengukuran variabel produk dari populasinya Kemudian
dihitung apakah jumlah sampel yang telah diambil mencukupi untuk penelitian.
Selanjutnya dilakukan penghitungan homoginitas populasi dari sampel. Apabila sampel
telah memenuhi persyaratan tersebut, lalu dilakukan analisa dengan bagian kendali x
dan R untuk vaiabel produk serta bagan kendali p untuk afribut produk. Pada akhir
analisa dilakukan pengujian terhadap hipotesa yang diajukan terhadap variabel produk

maupun atribut produk. Dalam pembahasan bahan kendali mutu produk dengan cara
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Penelitian terhadap variabel produk dilakukan dengan mengukur panjang

sarung sebagai variabel kritisnya. Hasil pengukuran disajikan dalam tabel 5.5 berikut

ini :
Tabel 55,
Hasil Pengukuran Panjang Produk ( cm )
Perusahaan Sarung Tenun PT. MARATEX Pekalongan
M N 0 P Q
No. Sampel Jumlah | Rata-rata | Rentang
Sub Panjang | Subgroup | Subgroup
group (x) (x) (R)
Mingeu 1 | Minggu 2 | Mingen 3 | Minggud
1 127.3 127.9 128,5 130,0 5137 | 128425 7
2 127,9 130.0 127.1 1274 | 5124 | 128100 2.9
3 1274 127.6 129.5 127.5 512,0 | 128,000 2.1
4 129.8 127,1 1215 127.2 5116 | 127,900 2,7
5 127.5 128.6 Wy 130,0 5138 | 128450 2.5
6 127.2 1271 130.0 127,7 | 512,0 | 128,000 29
7 129.5 1300 1278 1273 | 5146 | 128650 27
8§ 127,1 127.8 1292 130.0 514,01 | 128,525 2.9
9 1292 129.6 130.0 1273 J16.1 129.025 2.7
10 127,5 127,5 1232 1300 | 5122 | 128050 2.8
11 127.8 1273 129,5 130,0 5146 | 128650 2,7
12 130,0 127.2 127.3 1272 | 5117 | 127,925 2.8
13 129,5 1275 | 1276 1274 | 51120 | 128,000 %!
14 130,0 127.0 127.7 1275 | 5122 | 125,050 3,0
15 129.2 127.1 1278 130,0 514,1 | 128,525 2.9
Jumlah 7697.1 | 17962 40.4

Sumber : Data primer yang diolah

Dari hasil pengukuran variabel produk tersebut diperoleh nilai-nilai berikut ini :

1. Jumlah panjang produk ( kolom O )

2. Jumlah rata-rata panjang subgroup ( kolom P )

3. Jumlah rentangan subgroup ( kolom Q )

Il

Il

Il

7697.1 cm
Lx
1796.2 cm
IR

= 404 cm

Selanjutnya data pada tabel 5.5 diolah untuk memperoleh nilai-nilai berikut ini :




A
L]

1. Jumlah kuadrat panjang produk (£ x* ) diperoleh dengan menjumlah kuadral nilai
sampel pada kolom N, Hasilnya adalah £ X = 987499,63

2. Rata-rata panjang produk (% ) diperoleh dari pembagian jumlah panjang produk
(Ex) dengan banyaknya sampel I x=76971/60 128,29

3. Rata-rata rentangan {E} dipereleh dengan jalan membagi jumlah rentangan

subgroup dengan banyaknya subaroup, R =Y RAS= {(404¥15=2,7 cm

5.5.2. Bahan Analisa Atribut Produk
Pengamatan terhadap atribut-produl; dilakakan dengan memeriksa kerusakan
vang terdapat pada produk. Pagil pencamatin disajikan pada tabel 5.6. berdasarkan
data hasil pengamatan atribut produk teisebut, kemndian diolah ik memperoleh
proposi produk yang rosak dan yang baik pady sampe -campel yang telah diwmati.
Tabel 5.6

Hasil Pengamatan Terhadap Atribut Produk
Perusahaan Sarung Teoun PT. MARATEX Pekalongan

No. Sub | Jumlah Produk ! .Jumlah Produk Rusak | Proposi Kerusakan
Group o s gl il =

1 50 2 0,04

2 50 1 0.02

3 . 50 1 0,02

4 50 i 0,08

5 50 | 3 0.06

6 50 2 0,04

7 30 3 0,06

8 50 6 0,12

9 50 I 0.02

10 30 4 0,08

11 50 1 0,02

12 a0 3 0,06

13 50 2 0,04

14 30 | 0,02

15 S0 1 0,02 &
Jurnlah ~750 i3 B

Sumber : data primer yang diolah, 2000
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Dari tabel 5.6 diperoleh hasil sebagai berikut :

1. jumlah produk yang rusak = 35
2. proposi kerusakan (p) = (35)/(750)=0,047
3. Proposi pengamatan produk yang baik (p" ) = 1-p

= 1-0,047

= ),953

5.5.2.1. Pengambilan Sampel

Sampel diambil dari populasi produk secai acak sehingga setiap angeota
populasi memiliki peluang vang sama untuk menjadi anggota sampel.

Langkah pertana dalam pengambilan sampel adalah menentukan jumlah
sampel yang harus diamati. Hal ini berlaku baik untul variabel produk maupun atribut
produk. Sampel diambil sehingga jumlany 2 tolah sama dengan atan melebihi qumlah

yang diperlukan untuk penelitian,

5.5.2.2. Penzambilan Sampel Atribut Produk

Penentuan jumlah sampel atribut produk vang diperlukan pada tingkat
ketelitian 5% dan derajat keyakinan 95% didasarkan pada rumus berikut ini
( Sutalaksana, Iflikar, 1978:170) :

N'=1600(1-P*)
P

Keterangan :
N’ = Jumlah sampel yang diperlukan

P’ =proposi produk yang baik



Perhitungan :

N=1600(1-0953)

0,953
= 78,9 ( dibulatkan menjadi 79 )

Ternyata jumlah sampel yang diperlukan scbanyak :?9, sedangkan jumlah sampel yang

telah diamati adalah sebanyak 750 kali. Dengan demikian tidak perlu dilakukan

&p
UNISSULA
TH:ELLEQHWdgy%&;ﬂlzluﬁiiatgh

Pengukuran  dilakukan hingga jumlalnya telah menyamai atan melcbibi jumlah
pengukuran yang diperlukan.
Perhitungan :

N:= 40 ¥ (60) (987499.63)-(7697,1

7697,1 _J

= 0,35359
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Dari hasil pengukuran termyata jumlah pengukwran yang diperlukan adalah
0,35339 sedangkan jumlah pengukuran yang telah dilakukan adalah sebanyak 60 kali.

Dengan demikian tidak perlu dilakukan pengukuran lagt.

5. 6. Analisa Bagan Kendali
Analisa ini digunakan untuk mengetalmi penyimpangan mutu dan kerusakan

produk. Alat analisa yang digunakan adalah bagan kendali x dan R untuk variabel

L
UHISSULA
L b 03 (2T

Batas kendali Bawah (BEB)= x - AR
= 12829 (0,73)(27)

=126,32
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-

; BKA 130,26
130 -
128 : Gp 128,29
126 — T2 Smy * ~ BKB 126,32

UNISSULA
\ Fellell 2 tebnela

\
Bagan kendali R :

!

Garis Pusat ( GP )
L =
= 27
Batas Kendali Atas ( BKA ) = PR
| = (228)(27)
= 62
Batas Kendali Bawah (BKB) = D R
=  (0H27)

= 0



R
BKA 6,2
6
3 Gp 2.7
BEB 0
0

UNISSULA

Bagan kendali t da a- produk yang dihasilkan

berada dalam kendali. Tidak terdapat itik sampel yang melampaui Batas Kendali Atas
( BEA ) maupun Batas Kendali Bawah (BEB ). Letak titik-titik sampel tersebut

menunjukan bahwa variasi panjang produk masih berada dalam batas kewajaran,

5.6.2 Bagan Kendalip Chart
Berdasarkan data atribut sarung ( tabel 5.6 ) yang diolah seperti berikut ini

dapat digambar bagan kendali p.



Batas Kendali Atas (BKA) = p+3Sp

= 0,047+3(003)

= 0,137
Feterangan :
P o=pn Csp =fpis i
= 35/750 =Jﬂ,l}4?_l—=|},l]4?)!5ﬂ
= 0,047

Garis Pusat (GP)

UNISSULA
10 e o g

Karena ﬂl]a‘.m}l'a negati

58
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Proposi

Kerusakan ( p )

BKA (0,137)
0,14

0,12
0,10
0,08

0,06 @
0,04 "
002 | W j ‘ BEB (0 )

________

UNISSULA
?ﬂﬂi@ﬁﬂiggﬂ

Gambar 5.5. Bagan Kendali P

Bagan kendali p di atas menunjukkan babwa produk berada dalam kendali,
sebab tidak ada titik vang berada di luar balas kendali.

5.7. Uji hipgEesis
LipeTesis yang diajukan adalah - apakah pengendalian dilakukan dengan baik,
maka produk yang dihasilkan akan sesuai dengan standar mutu yang telah ditetapkan.
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3.7.1 Uji hipotesis terhadap variabel produk )
Hal yang harus diuji adalah : apakah benar bahwa panjang sarung minimal
sama dengan 127 cm.
Pengujian dilakukan dengan uji-t, dengan rumus sebagai berikul ;

T - hitung=x -p o
s/ \fn

Keterangan :

x = rata-rata sampel

n =
t — hitung lalu b ',g% Apabilat
— hitung berada p
L
UNISSULA
Perhitungan : MI@P‘DMLA
T~ hitung = K-
B s/ Jn
= 12829-127 = 1,59
(1,318165134)/ /60

Dagrah penerimaan hipotesa untuk o = 5% dengan pengujian satu arah dengan n = 60

berdasarkan tabel distribusi t adalah -1,67.
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BAB VI

PENUTUP

6.1 Kesimpulan

Berdasarkan uraian pada bab-bab sebelumnya, maka penulis menyimpulkan

beberapa hal sebagai berikut :

1.

Dari hasil analisis secara grafis tentang intensitas pengawasan kualitas
didapatkan bahwa produk rusak yang meminimumkan biaya tahun 1997 adalah
68,264 dengan biaya TQC sebesar Rp. 11.042.123.18 Total biaya atas kualitas
Rp. 326.031.485, biaya jaminan mutu adalah sebesar Rp. 261.721.485. Dengan
demikian masih terjadi pemborosan biaya atau TQC-nya belum minimum.

Tahun 1998 produk rusak vang meminimumkan biaya adalah 1.643,31 unmit dengan
biaya sebesar Rp. 281.375.491.82 Total biaya atas kualitas Rp. 338.015.890,
biaya jaminan mutu adalah sebesar Rp. 262.658.890. Sama halnya dengan tahun
1997, tahun 1998 TQC yang ferjadi belum minimum schingga terjadi pemborosan
biaya

Tahun 1999 diperoleh produk rusak yang meminimumkan biaya sebanyak 433,25
unit dengan biaya TQC sebesar Rp. 108.754.709,61 Total biaya atas kualitas Rp.
444.394.450 , biaya jaminan adalah sebesar Rp. 363.603.450. Sama halnya
dengan tahun 1997 dan 1998, tahun 1999 TQC yang terjadi belum minimum
sehingga masih terdapat pemborosan biaya.

Analisa bagan kendali x, p, dan R menunjukan i:-ahwa pengendalian mutu produk
pada Perusahaan Sarng Tenun PT. MARATEX Pekalongan dilakukan dengan
baik.
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5. Pada bagan kendali p semua titik subgroup berada diantara batas kendali atas
( 130,26 cm ) -.:lan batas kendali bawah ( 126,32 ). Rata — rata panjang sarung
yang dihasilkan adalah 128,29 cm,

6. Pada bagan kendali R semua titik berada diantara batas kendali atas { 6,2 cm )
dan batas kendali bawah ( 0 cm ). Rata — rata rentangan panjang sarung adalah 2,7
cm. 7

7. Hasil uji hipotesis terdapat panjang sarung menyatakan bahawa ketentuan panjang
sarung sekurang-kurangnya 127 cm terpenulu.

8. Pada kendali bagan p semua fitik berada di anl;ara batas kendali atas ( 13,7 %)
dan batas kendali atas ( 0% ). Rata-rata produk yang rsak adalah sebesar 4,7%.

6.2. Saran-Saran

Sebagai akhir dari penyusunan skripsi i, penulis akan menuliskan saran atas
dasra analisa yang penulis lakukan, meskipin hasil dari penelitian menunjukan bahwa
pengendalian mutu poduk pada perusahaan sarung tenun PT. MARATEX Pekalongan
telah berjalan dengan baik.

Ada beberapa hal vang memumut penulis perlu diperhatikan, yaitu :

1. Hendaknya perusahaan menambah tenaga pemeriksa dan pengawas pada bagian
pengendalian kualitas hasil produksi, den.gan produksi yang begitu besar
dibutuhkan tenaga pengawas yang memadai baik dari segi kuantitas maupun
kualitasnya. Berdasarkan observasi dilapangan, tingkat kerusakan hasil produksi
lebih banyak disebabkan oleh human error.

2. Proses pembelian dan pemilihan bahan baku juga menjadi prioritas penting dalam
menghasilkan kualitas hasil produksi sesuai yang ditetapkan. Oleh karena itu perlu
dilakukan pemeriksaan lebih teliti mengenai kualitas bahan baku agar tingkat
kerusakan hasil produksi dapat ditekan sekecil-kecilnya
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Dalam setiap penyimpangannya yang terjadi dalam setiap proses produksi,
hendaknya perusahaan terus-menerus memantay sebab-sebab terjadinya
kerusakan, berusaha mencegahnya dan berusaha pula untuk tidak mengulanginya
sehingga penyimpangannya dapat ditekan atan diperkecil.

Penyimpangan yang terjadi diluar batas kendali baik itu batas kontrol atas maupun
maupun batas kontrol bawah haruslah dapat dioptimalkan. Misalnya dengan lebih
meningkatkan pengawasan, pemeliharaan dan efisiensi pada proses produksi
sehingga penyimpangan yang terjadi tidak akan melewati batas kendali yang telah

ditetapkan.
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Lampiran 1.
Perhitungan q” dan Total Cost

Untuk tahun 1997
Diketahui - QAC =261.721.485

QCC = 64.310.000
TQC =326.031.485

QCC=Ro
Q

64.310.000=109.328 o
3.236

64.310.000, 3, 236 =109.328 . o
=41.903.512

QAC =C.Q
261.721.485=C. 3.236
C = 80878,085

- _ [109.328.1,903.512
9 80878085

q = J4660,043

q = 68,264 unit
TC=2.q.¢

=2.68,264 . 80878085
=11.042.123,18




Untuk tahun 1998
Diketahui 1 QAC =262.658.890

QCC = 75.357.000
TQC =338.015.890

QCC=Ro
Q

75.357.000=105.556 . o
3. 068

75.357.000 . 3. 068 =105.556. 0
= 2.190.261,81

QAC = C.Q
262.658.890=C, 3.068
C=85.612,42

« _ [105.556.2.190.26181
1 85.612.42

q = | J2700487,565

q = 1643,31 it
T =2.q.c

= 2. 1643,31. 85.612,42
= 281.375.491 82




Untuk tahun 1999
Diketahui : QAC =363.603.450

QCC =80.791.000

TQC =444.394.450

QCC=Ro
Q

80.791.000 = 96.556 . 0
2897

80.791.000. 2.897

QAC = t-

363.603.450

C=125510,3¢

ST HISSULﬁ
T = 12531 ﬁil‘""w@eb1 el

q = 187709.21

q" = 433,25 unit

e =2.4q.¢
=2.433,25.125.510,34

= 108.754.709,61
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Lampiran 3
Tabel C

Faktor-faktor untuk menetapkan batas kendali 3 — sigma dari R untuk bagan kendali X

dan R.

i 9
E EHECBIE

e 00 L D T
LA w5

2

3 1.02 2.57
4 0.73 2.28
5 0.58 2.11
6 0.48 0 2.00
7 0.42 0.08 1.92
8 0.37 0.14 1.86
9 0.34 0.18 1.82
10 0.31 0.22 1.78
11 0.29 0.26 1.74
12 0.27 0.28 172
13 0.25 0.31 1.69
14 0.24 0.33 1.67
15 0.22 0.35 1.65
16 0.21 0.36 1.64
17 0.20 0.38 1.62
18 0.19 0.39 1.61
19 0.19 0.40 1.60
20 0.18 0.41 1.59

Batas Kendali Atas untuk X =UCLK = X + AR

Batas Kendali Bawah untuk X = LCE = X - AR

( Jika nilai X dituju standar atau dipakai, dan bukan E‘ sebagal garis tengah pada

bagan kendali, X’ haruslah didistribusikan l.umr.l{_XFdaiam rumus terdahulu )

Batas Flendali Atas wtuk R = UCLR = D4R

Batas Kendali Bawsh untuk = LCLR = D3R
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