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ABSTRAKSI

Dalam era globalisasi, perkembuangan perekonomian saat ini menunjukkan
tingkat persaingan yang semakin ketat. Sehingga untuk ftetap beriahan dalam
menghadapi rantangan-tantangan yang terus berkembang, setiap perusahaan
baik itu industri marufaktur ataupun jasa harus berusaha melakukan peningkatan
mutu. Salah satu perhatian yang harus dicermati oleh perusahaan adaiah
mengenai pelaksanaan peningkatan mutu yang harus didukung dengan “strategi
mutu” yang efisien dan efektif. Dalam hal ini strategi penerapan mutu itu adalah
bagaimana dapat menghemat waktu pemeriksaan dan biaya pemeriksaan tetapi
dapat menghasilkan suatu kualitas produk yang mampu bersaing.

Yang dimaksud sirategi  mutu  adalah  menentukan  rancangan  sampling
penerimaan untuk meminimasi biava pemeriksaan melalui tahapan membuat
diagram pareto, peta kendali. menentukan jumlah sampel, menentukan nilai raia-
rata pemeriksaan total (ATDH dan kemudian menghitung biaya pemeriksaan
dengan pendekatar: imedel ongkes total pemerissuan serta menggunakan sampling
penerimaan atribut berdasarkan tabel AQL (Acceptable Quality Level) dan
Dodge-Romig dengan penarikan sampel tunggal dan rangkap dua.

Dari hasil analisa veng dilakukan di dapat rancangan sampling penerimaan yang
mampu  meminimumkan  biava pemeriksaan adalah Rancangan Sampling
Penerimaan Tunggal AQL, vakni di dapat berdasarkan diagram Pareto niiai
cacal terbesar adalah jenis body penyok, berdasarkan peta kendali di dapat niiai
rata-rata proses sebesar 23.3%. berdasarkan nilai ATI yang terkecil sebesar
90,34 pada rata-rata proses 2,3% dan nilai ATI pada proses 25,5% didapat
sebesar 300,72, sertc dapar memininuunkan biaya rata-rata pemeriksaan sebesar
2.9% dari biava sebelumnya. Serta memuunkan juga total biaya dari hiava
sebelumnya sebesar 2,854%. '

Dengan demikian perusahaan dapat menerapkan metode sampling penerimacan
tunggal berdasarkan atribut dengan  menggunakan tabel AQL karena metode

SO

tersebut yang paling optimal berdasarkan analisa data vang dilakukan.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Perkembangan perckonomian saat ini, memmjukkan persaingan yang semakin
tajam dan ketat. Ini disebabkan dengan semakin dekatnya kita memasuki era globalisasi.
Melihat kondisi ini, maka setiap perusshaan, baik it perusahasn mamifaktur mavpun

- jasa setidaknya harus mempersiapkan kebijakannya untuk menghadapi kondisi ini.

Salsh sate hal yang harus dipersiapkan oleh setiap perusahaan adalah mengenai
pengendalian mutu produk yang dihasilkan, baik ifn jasa mavpun barang. Permasalahan
yang mungkin dapat dinilai secara langsung adalah mengenai kualitas dari produk yang
dihasilkan, dimana produk yang berkualitas dan dapat bersaing adalah produk yang tidak

_ mengandung kecacatan / kerusakan. Dengan begitu semakin sedikit tingkat kecacatan /
kerusakan dari suats produk yang dihasilkan semakin memmjuldcan tingkat kualitas yang
baik Oleh karena it setiap perusshasn harus dapat memperhatikan pengawasan mutu
secara ketat yakni mengenai sejauhmana tingkat kerusakan yang terjadi pada produk
yang dihasilkannya, serta berusaha untuk meminimumkan jumlsh kerusakan yang terjadi
pada produk yang dihasilkan, sehingga nantinya dapat menghasilkan oufput yang baik
dan mampu bersaing dalam persaingan pasar.

Tentnya sebelum produk jadi dipasarkan, bagian pengawasan mutu melakukan
pemeriksaan terhadap sejumizh produk. Tapi hal ini tidaklah mudah karena keterbatasan

biaya, tenaga dan waktu, Untuk it perusshasn harus melaksanakan pengendalian mutu



dengan menyelurth dan menerapkan snatu sistem pengendalian mutu yang sesuai dengan
kondisi perusahaan.

Dalam menerapkan sistem pengendalian mutu tentunya harus dilihat dari
berbagai segi, sehingga nantinya dapat dijadikan suatu standar pengendalian mufy yang
baik dan dapat dipertanggung jawabkan oleh perusshaan. Salah satunya bagaimana
menentukan jumlah sampel yang harus diambil dalam swatu pemeriksaan produk dan
bagaimana meminimunkan biaya pemeriksaan dari suatu produk dalam pengendalian
mutu. Karena dengan menentukan jumlsh sampel yang tepat maka pengendalian mufu
tersebut nantinya dapat dijadikan suatu standar dan benar-benar mewakili produk yang
dihasilkan dan dengan memimimumkan biaya pemeriksaan perusahaan dapat memperoleh

kenntimgsn yang besar dari produk yang dinassikan

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah pada dasamnya pemeriksaan dilakukan
untuk menjaga mutu produk, dimana tingakat kecacatan produk harus serendah mungkin
sehingga dapat meminimumkan biaya pemeriksaan Untuk itn yang menjad:
permasalahan dalam penelitian ini adalah sebaga: bertkut :
1. Berapa jenis cacat yang terjadi pada produk yang dihasilkan
2. Jenis cacat apa yang sering terjadi
3. Berapa nilai rata-rata produk yang ditolak
4. Berapa nilai rata-rata pemeriksaan total
5. Seberapa besar jumlah sampling penerimaan untuk setiap pemeriksaan yang optimal

6. Seberapa besar biaya pemeriksaan yang minimum / kecil



1.3 Tujuan Penclitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah :
1. Menentukan jenis-jenis cacat yang terjadi pada pemeriksaan akhir
2. Identifikasi jenis cacat yang sering terjadi pada produk
3. Menentukan nilai rata-rata produk yang ditolak
4. Menentukan nilai rata-rata pemeriksaan total
5. Menentukan jumlah mlai rata-rata pemeriksaan sampling penerimaan terkecil untuk
getiap pemeriksaan

6. Menganalisa biaya rata-rata pemeriksaan yang minimurm

Manigai Feaelitian
Adapun manfaat yan dapat diambil didalam melakuvkan penelitian adalah :

1. Perusahaan : Memberikan suaty masukan informasi mengenai usulan perbaikan dalam
menentukan biaya pemeriksaan yang minimum dart suatu produk guna
mengahasiikan kualitas produk yang baik.

2. Umum : Memberikan pengetahuan untuk mengetahui dan meperdalam daalam

menerapkan 1lmu serta teori mengenai pengendalian kualitas.

1.4 Pembatasan Masalah

Dalam meningkatkan kualitas produk pengawasan muts yang ketat sangat
penting, dalam hal ini untuk lebih mengarahkan pada tujuan penelitian, maka yang
menjadi batasan penelitian ini adalah :

1. Objek yang diteliti adalah produk Side Body R FPB, pada bagian inspeksi akhir.



2. Data produk cacat yang diambil adalsh 1 periode (Februari 2000 — Januari 2001)

3. Penelitian dilakukan di Departemen Welding

4. Metode yang digunakan untuk merancang sampling penerimaan adalah dengan
menggunakan tabel AQL (Acceptance Quality Level) dan Dodge Romig untuk
Sampling Tunggal dan Rangkap Dua.

5. Perhitungan besarnya biaya rata-rata pemeriksaan menggunakan pendekatan nilai ATI

{(Rata-rata Pemeriksaan Total)

1.5 Mctodelogi Penelitian

1. Data Primer
Data primer yaitu cara peugompulan data yang dilalmkan melalvi penelitian lapangan,
dengan pengamatan secara langsung, mencatat data dan wawancara langsung.

2. Data Sekunder
Data Sekunder yaitu melakukan studi literatur yang ada kaitannya dengan

permasalahan yang ada.

1.6 Sistematika Penulisan

BABI : PENDAHULUAN
Mencakup didaiamnya mengenai latar belakang masalah, perumusan
masalah, twjuan dan manfaat penelitian, pembatasan masalah,

metodelogi penelitian seta sistematika penulisan



BABI

BAB I

BABIV

BABV

BAB VI

: LANDASAN TECRI

Berisikan hal-hal yang bersifat teoritis yang mana teori tersebut
melandasi daripada data-data yang diperoleh.

: METODELOGI PENELITIAN

Memuat didalamnya Iangkah-langksh pemecahan masalah yang akun
dilakukan dalam analisa data.

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Mencakup didalamnya tinjausn perusahaan, proses produksi, dan
pengolahan data.

: ANALISA DATA

Memust fentang analisa dari pengolahan data yang dilzkukan gums
diambil satu usulan perbatkan atan kesimpulan

: KESIMPULAN DAN SARAN

Berisikan kesimpulan secara keseluruhan dari analisa data yang
dilakukan beserta saran-saran yang memungkinkan usulan perbaikan

bagi perusahaan.



