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RINGKASAN

Dimasa menjelang era globalisasi maka perusabaan dituntut untuk menghasilkan
barang yang benar-benar berkualitas baik sehingga sesuai dengan kebutuhan.

Kualitas barang atau produk merupakan suatu unsur penting yang harus diperhatikan
oleh pihak perusahaan. Kualitas yang dihasilkan baruslah terus selalu ditingkatkan
dan diperlukan adanya usaha pengendalian kualitas sehingga akan menghasilkan
produk dengan tingkat kualitas tertentu sehingga memuaskan konsumen.

Salah satu alat bantu untuk mencapai tingkat kualitas tertentu dalam produksi adalah
sistem pengendalian kualitas. Disamping itu juga diperiukan sistem pengendalian
kualitas yang dapat mengurangi biaya pemeriksaan dan waktu pemeriksaan. Untuk
biaya pemeriksaan biasanya perusahaan tidak mempunyai data secara terperinci, oleh
karena itu pada tugas akhir ini biaya pemeriksaan tidak dibahas.

Model sampling penerimaan yang sckarang dilakukan perusahaan adalah dengan
menggunakan metode AQL untuk jenis penarikan tunggal yang menghasilkan nilai
ukuran lot 9600, ukuran sampel 200 dengan rata-rata proses sebesar 0.25 % dan
bilangan penerimaan 1. Dengan model sampling penerimaan tersebut diperoleh nilai
ATI sebesar1047,88.

Dengan model sampling penerimaan yang diusulkan adalah dengan menggunakan
metode Dodge-Romig dengan jenis penarikan rangkap dua dengan rata-rata proses
sebesar 0,25 %. Dari metode usulan tersebut didapat nilai ukuran lot 9600, ukuran
sampel pertama 55 dengan batas penerimaan 0, ukuran sampel kedua 120 dengan
batas penerimaan 4 dan nilai AOQL sebesar 1,5 %. Nilai ATl yang diperoleh dengan
menggunakan metode Dodge-Romig adalah sebesar 71.74.
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BAB1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Setiap peruszhaan pastt menginginkan perusshaannya tetap hidup dan
berkembang, Dalam dunia industri, kualitas produk merupakan hal yang sangat
penfing. Kafa kualitas senanfiasa diutarakan sebagai faktor keberhasilan usaha.
Usaha dapat terus berlangsung dan berkembang jika produk vang dijual mampu
bersaing dipasaran. Untuk mampu bersaing dipasaran secara sehat, kualitas
produk yang dipasarkan harus sesuai dengan kebutuhan pasar.

Kualitas merupakan fakfor penting apabila perusahaan ingin tetap hidup dan
berkembang. Tuntutan perkembangan usaha imi perlu dibarengi dengan
peningkatan kualitas, karena peningkatan kualitas merupakan kunci untuk
kesuksesan dalam memajukan setiap usaha

Pada mulanya manusta merupakan makhlok atan induvidu yang sudah merasa
cukup puas dengan bahan-bahan kebutuhan yang disediakan oleh alam Sehingga
pada waktu itu manusia tidak memperhatikan pentingnya (tidak mementingkan)
kualitas. Peranan kualitas ini menjadi bertambah penting dengan adanya
perkembangan peradaban manusia, dimana terdapat perkembangan kezhlian
manusia, sehingga terjadilah pemisahan antara kelompok produsen dan
konsumen. Perkembangan keadaan ini mempengaruhi kualifas barang-barang
yang langsung mempengaruhi kebutuhan hidup manusia dan timbulnya kesulitan-

kesulitan dalam memenuhi atau menyesuatkan serta mengerti akan keinginan atan
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kehendak pémakai atau konsumen. Dengan adanya perkembangan teknologi dan
perkembangan serikat peketja, maka péra produsen berusaha untuk menjaga
reputasi atau nama baiknya. Usaha untuk menjaga nama baiknya ini dapat
" dilakukan melalui kualitas darni barang yang dihasilkannya.

Manusia adalah makhluk yang kompleks, méreka selalu menginginkan agar
semua yang diperlukannya dapat terpenuhi, Manusia selalu tidak puas dengan
sesuatu. Mereka selalu menginginkan sesuatu yang melebihi dari apa yang telah
mereka miliki. Seiring dengan berkembangnya jaman, kita mulai berfikir untuk
mendapatkan apa yang dulunya tidak mungkin kita capai seperti alat-alat
elektronik. Banyak perusahaan berlomba-lomba untuk memenangkan pangsa
pasar. Tetapi perusahaan-perusahaan  tersebut tetaplah harus melakukan
persaingan sebelum para konsumen memutuskan barang mana yang akan mereka
beli. Perusahaan dituntut untuk menghasilkan barang yang dapat memenuhi
keinginan konsumen tersebut dengan kualitas yang baik. Kualitas dari barang
yang dihasilkan oleh suatu perusahaan haruslah diperhatikan karena konsumen
sangat selektif dalam membeli barang,.

Untuk memenangkan pangsa pasar maka suatu perusahaan harus
memperhatikan kualitas barang yang dihasilkan. Oleh karena itu setiap barang
yang dihasilkan haruslah telah melewati proses pemeriksaan yang ketat. Seperti
halnya yang terjadi pada PT. X, dalam rangka agar dapat bersaing dalam dunia
usaha dan dalam rangka mengusahakan agar mendapat sertifikat ISO 9002 maka
peningkatan kualitas atas barang yang dihasilkan selalu terus menerus diusahakan.

Pemeriksaan yang ketat tidak hanya dilakukan pada bagian produksi saja tetapi
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juga pada bagian Quality Control dimana sebelum barang dipak untuk diserahkan
ke konsumen maka haruslah dilakukan pemeriksaan kembali uniuk lebib
memastikan kualitas barang sehmgéa konsumen tidak kecewa.

Untuk melakukan pemeriksaan secara keseluruhan terhadap seluruh barang
vang diproduksi. terutama apalagi bila jumlah barang yang diproduksi dalam
jumlah banyak, maka hal itu sangatlah memerlukan biaya vang cukup besar dan
waktu vang lama, oleh sebab itu diperlukan jumlzh rata-rata pemeriksaan yang

minimum vang dianggap dapat mewakih lot atau populasi tersebut.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar  belakang  diatas, maka  permasalahan  yeng  dapat
dirumushkan adalah sebagat berikut -
1. Berapa jenis cacat yang didapatkan dan jenis cacat terbesar pada praduk MDD

&3 30 mm.

b2

Berapa persen jumlzh rata-rata produk cacat yang dihasilkan dalam pembuatan

MDD @ 30 mm sesuai dengan jenis cacatnya.

%

3. Jenis cacat yang mana paling banyak dalam pembuatan MDD 5 30 mm.

4. Seberapa besar jumlah sampel pencrimaan yang optimal dalam sctiap kali
pemertksaan.

5. Upaya-upaya apa yang harus dilakukan untuk menurunkan tingkat cacat

produk.



1.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian
Tujuan penelitian

L S}

1 Menentukan jenis cacat dan jenis cacat terbesar untuk produk MDD 5 30 mm

12

Menghitung persentase jumlah produk cacat terbesar pembuatan MDD &2 50
mm.

3. ldentifikasi jents cacat vang terbesar dengan menggunakan analisa pareto

4 Menentukan jumlah sampling penerimaan untuh memimmasi rata-rata total
pemeriksaan dengan membandingkan metode AQL  dan metode Dodge-

Romig.

Menentukan upava-upaya perbaikan untuk menurunkan tingkat cacat produk.

Lh

Manlaat Penelitian

1. Membert masuban mformast hepada pihak perusahaan dalam menentukan
jumlah sampel penerimaan vang optimal

2. Membenkan pengetahuan tambahan kepada prhak vang membutuhhan

(mahasiswa atau umum}.

1.4 Pembatasan Masalah

Agar tujuan penelitian dapat lebih terarah, maka diperlukan adanya
pembatasan masalah. Dalam penulisan ini yang menjadi pembatasan masalah
adalah :
1. Penelitian hanya dilakukan pada bagian quahity control pada MDD © 30 mm.
2. Data vang diambil adalah data pemeriksaan produk bulan Februan sampai

April 1999.



3. Kondisi mesin, aspek biava dan kualitas bahan baku nidak dibzhas

1.5 Metodologi Penelitian
Dalam menganalisis dan mendiagnosis masalah mengenar pengendalian
kualitas ini, penulis melakukan penelitian dengan 2 cara. vaitu -
1. Data primer
Data primer adalah data vang didapatkan secara langsung di lapangan yvaitu
dengan cara wawancara dan mencatat data-data vang diperiukan sesuai dengan

topik permasalahan.

b

Data sckunder
Data sekunder adalah data yang menunjang dalam pemecahan masalah Dalam
hal ini kita melakukan studi Hteratur dengan membaca buku-buku vang ada

kaitannva dengan topik permasalahan.

1.5 Sistematika Penulisan
Untuk lebih mempermudah pembahasan, maka penulisan skripst i dibagi

menjadi 6 bab, yaitu sebagai berikut :

Bab I : Pendahuluan .
Mencakup didalamnya mengenai latar belakang masalah,
perumusan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, pembatasan

masalah, metodologi penelitian dan sistematika penuhisan.



Bab 11

Bab Il

Bab 1V

Bab V

Bab VI

- Landasan Teort

Beristkan hal-hal bersifat teoritis yang mana teori tersebut

melandasi daripada perhitungan data-data vang telah diperoleh

: Kerangka Pemecahan Masalah

Berisikan  langkah-langkah  vang harus dilakukan  untuk

memecahkan permasalahan vang ada.

: Pengumpulan Dan Pengolahan Data

Mencakup didalamnya data-data yang diperoleh dan juga cara
pengolahannya schingpa dapat menunjang dalam pemecahan

masalah.

- Analisis Penelitian

Berisikan analisis terhadap permasalaban vang ada berdasarkan
data-data yang telah kita peroleh yang kemudian kita olah

schingga diharapkan permasalahan tersebut dapat dipecahkan.

- Kesimpulan Dan Saran

Berisikan kesimpulan secara kescluruhan dari pengolahan dan
analisa data vyang telah dilakukan beserta saran-saran vang

memungkinkan suatu perbatkan,



