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2.1 Pengertian Pengendalian Mutu

Hingga sekarang ini kita sudah sering mendengar retorika tentang mutu atan
kualitas, tetapi bagi kalangan umum pengertian operasional istilah tersebut masih
kurang jelas. Secara umum hanya dikatakan bahwa mutu adalah karakteristik produk
atan jasa yang ditentukan oleh pemakai atan customer dan diperoleh melalui
pengukuran proses serta melalu perbaikan vang berkelanjutan.

Dr. Edwards Deming mengakui bahwa tidakiah mudah untuk mendefinisikan
mutu. Dengan dasar pendapat Walter Shewhart, Deming mengatakan mutu sebaga
berikut 1 “ The difficulty in defining guality is to transiate future needs of the user into
meisuradle characteristic, so that ¢ product can be designed and turned out to give
saiistaction at a price thar the user will pay 7. (1786)

Berdasarkan kesukaran yang diakuinya i, Deming mendefinistkan muty menurut
konteks, presepsi customer, dan kebutuhan serta kemauan customer,

Menurut beberapa ahli yang lain pengendalian mutu ttu sendirt juga memiliki
pengertian vang cukup beragam, diantaranya adalah :

1. Definisi Juran (1954}
“ Pengendalian mutu adalah keselwuhan cara yang kita gunakan untuk menetapkan

dan mencapat spesifikasi mutu, dengan pengendalian mutn secara statistik *.
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Juran kemudian memperbaiki definisi dizias (dalam edisi ketiga QC Hanbook dalam
tahun 1974} menjadi :

“ Pengendalian mutn adalsh proses pengaturan melalui kinerjz mutu aktual,
membandingkannya dengan standar, dan bertindak berdasarkan perbedaan itu .

2. Definist Figenbaum

“ Pengendalian mutu adalah suvafn sistem yang terdiri atas pengujian, analisis dan
tindakan-tindakan vang harus dilakekan dengan menggunakan kombinasi peralatan
dan metode-metode yang berguna untuk mengendalikan mutu dengan biaya yang
Iinimum.

3. Definisi Ishikawa

“ Pengendalian mufi adalah suatu sistem tentans metede produksi yang secara
ekonomis memproduksi barang atau jasa vang bermutu unfuk memenubi kebutuhan
konsumen *.

4. Definisi Standar Industri Jepang (JISZ 8101)

“ Sebuah sistem cara dimana sifai produk atau jasa dihasilkan secara ekonomis untuk
memenuhi tuntutan pembeli. Karena pengendalian modern menggunakan teknik
statistik, pengendalian mufu adakalanya terutama disebut “ tokoifeki himsitzu tantri
{pengendalian mutu statistik) dan SQC sebagai singkatannya .

Dengan demikian dari waian diatas setiap perusahaan, baik itu perusahasn
manufaktur atanpun perusshaan jasa, harus mempunyai kebijakan tentang mutu, batk
mutu produk itu sendiri ataupun mutu jasa yang dihasilkan perusahaan, sebingga
perusahaan dapat berharap bahwa konsumen dapat merasa puas terhadap produk atau

jasa yang mereka gunakan. Selanjutnya terlihat bahwa pengendalian mutu merupakan



suatu kegiatan yang erat hubungannya dengan proses produksi, dimana pada

pengendalian mutu ini dilakukan pemeriksaan atau pengunjian atas karakteristik mutu

vang dimiliki oleh produk. Kemudian dengan analisis akan didapat sebab-sebab

terjadinya penyimpangan, sebagai dasar untuk tindakan perbaikan dan pencegahan.
Beberapa contoh karakteristik mutu tersebut adalah sebagai berikut

L. Performance . Karakteristik kerja pokok, misalnya kecepatan pesawat udara
melebihi mach 2; kecepatan kapal melebihi 30 mil perjam.

2. Timeliress : Terjadi pada suatn waktn yang wajar, misalnya dalam suatu
antrian, waktu untuk perbaikan total, waktu penyediaan suku cadang dalam 48
jam,

Reaiiciviiry | Panjangnva waktu kerja taina Kerusakan
. 4] Y o
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4, Durability : Panjangnya waktu sebelum perlu penggantian atau reparasi.

Features : Ciri-ciri khusus, misalnya power window pada sebuah mobil.

N

6. Conformance to specifications : Derajat dimana suatu disain produk dan

karakteristik kerja produk tersebut sesual dengan standar vang ditentukan.
1 g Yang

2.1.1. Tujuan dan Pentingnya Pengendalian Mutu.

Untuk melaksanakan pengendalian mutu dengan baik sesuai dengan standar
yang telah ditentukan maka kita harus merencanakan pengendalian mut melalu siklus
mutu yang dilakukan melalui beberapa tahapan sebagai berikut :

a. Mendefinisikan atribut mutu
b. Menentukan cara pengukuran atribut mutu
¢. Menentukan standar muty

d. Menentukan pogram pemertksaan muta



e. Menentuka 1 penyebab terjadinya penyimpangan mutu.

Dengan demikian kita dapat mendefinisikan tujuan dari pengendalian mutu adalah

sebagai berikut :

N
i.

!-J

Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar muiu yang teiah ditetapkan
oleh perusuahaan.

Mengusahakan agar biaya desain produk, proses, dan biaya repair dengan
menggunakan pengendalian mutu yang baik dapat ditekan sekecil mungkin.

Mengnsahakan agar jumlah produk yang cacat dapat dapat diminimumkan.

2.1.2. Ruang Lingkup Pengendalian Muta

Pengendalian Mutu dapat dibedakan menjadi 2 tahapan, yaitu :

a. Pengendalian mutu selama pengolahan atau proses

Pada kondisi ini contoh-contoh atan sample dari hasil diambil pada waktu yang
sama, kemudian dilanjutkan dengan pengecekan statistik untuk melihat apakah
proses dimulal dengan baik.

Pengendalian mutu selama proses ini termasuk juga pengendalian mutu terhadap
bahan baku yang akan digunakan dalam proses.

Pengendalian mutu terkadap produk

Uniuk menjaga agar produk yang dihasilkan cukup baik mutunya atau tidak
keluar atau lolos dari pengawasan mutu dari pabrik sampai ke konsumen, maka

perhu perlu diadakan pemeriksaan mutu yang ketat pada produk hasil.



2.2 Lingkaran Pengendalian Mutu

Lingkaran pengendzlian atau yang dikenal dengan nama Deming Cycle adalah

suatu metode untuk proses perencanaan, pengeinbilan keputusan dan melakukan

perbatkan secara kontinyi.

Oleh Deming , PDCA cycle itu divisualisasikan dalam bagan sebagai berikut :

Action (A)

Check (C)

Gambar 2.1 Lingkaran Pengendalian {Siklus PDCA)

Rincian tahap-tahap dalam PDCA Cycle :

1.

Tahap Plan (mevencanakan)

Merencanakan pekerjaan sebalum melaksanakan snatu pekerjaan.

Tahap Do (imelaksanakan)

Melaksanakan pekerjaan sesvai dengan rencana yang fefah disusun.

Check (memeriksa)

Memeriksa hasil pekerjaan apaksh telah sesusl dengan yang  telah
direncanakan.

Action {(hexfindak)

Meneambil suatu tindakap perbaikan atan koreksi atas penyimpangan
= i ' s



Dengan adanya PDCA cycle kita dapat melaksanakan sistem pengendalian mutu
dengan baik, tetapi kita juga harus memperhatikan bagaimana PDCA diterapkan. Bagan

dibawsah ini adalah contoh proses visualisasi dart PDCA.

Input Proses Qutput Outcome
Material dan Proses
. s I ——— Kuali i
jasa yang internal I&uahtas. yang di
masuk persepsi
] % customer

Gambar 2.2. Proses visualisasi PDCA

Gambar tersebut menunjukkan tiga komponen essensial Manajemen Mot , yaitu ;
1). Hubungan antara organisasi dengan suppliernya (material atau jasa yang masuk) ;
2). Identifikasi dan perbaikan proses internal berdasarkan tuntutan kebutuhan customer
3).Hubungan antara organisasi dengan Customernya (kualitas yang dipersepsi oleh
customer). | |

Langkah-langkah tersebut diatas dilaksanakan dengan mempertimbangkan
ensur 5 M (manusia, mesin, modal, material dan metode) yang terdapat dalam
lingkungan perusahaan yang ada secara ilmiah berdasarkan data dan fakta. Dan dalam
penerapaonyva PDCA memiliki 8 langkah vang harns dijiwai oleh semangat perbaikan
tanpa henti secara kontinyu (keizen). Adapun ke-8 langkah tersebut adalal :

1. TIdentifikasi Masalah

[

Analisa Peoyebab
3. Verifikasi Penyebab

4. Membuat RencanaPerbaikan dan Target
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5. Melaksanakan Perbaikan 8. Review dan Rencana berikutnya
6. Evaluasi Hasil Perbaikan
7. Standarisasi

Meskipun dalam pelaksanaanya telah memiliki delapan langkah tersebut, namun
dalam hal pengolahan data vang ada harus memerlukan alat bantu lainnya yang dapat
membantu permasalahan yang ada antara lain :

a. Tujuh alat Bantu {(Seven Tools)
b, Sumbang saran

c. Twuh alat manajemen
2.2.1. Piranti Pengendalian Mutu.

Dalam menjalankan  ataupun  menerapkan pengendalian mutu  diperiukan
beberapa metode atan alat-alat untuk mendukung terlaksananya pengendalian mutu
tersebut. Dengan bantuan hal tersebut dapat memudahkan kita untuk melakukan
pengendalian mutu dengan cara yang lebih terperinei dan lebih terstruktur dengan baik,
sehingga hasil yang didapat akan sesuai yang diharapkan.

Adapun secara rincl pirants it digunakan untuk -

- Merisalahkan data

- Menguraikan proses

- Mengidentifilasikan persoalan

- Menyarankan solusi terhadap persoalan

- Mengukur efek perubahan vang dilakukan

- Mengidentitikasi customer das kebutuhwmya

- Memenuhi kebutuhan customer
2.2.2. Tujuh Alat Bantu Pengendalian Mutu

Tujuh  alat banty pengendalian muty ini pada dasarnya digunakan untuk

memecahkan penmasalahan yang dihadapi, namun dalam penerapannya tidak semua alat

.
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banftu ini digunakan pada setiap langkah. Hal itu barus disesuaikan dengan tingkat
kebutuhannya.

Ketujuh alat bantu ini adalah sebagai berilat :
1. Stratifikasi

Stratifikasi merupakan suvatu alat yang digunakan untuk menguraikan /
mengklasifikasikan persoalan menjadi kelompok atan golongan sejenis yvang lebih
kecii atau menjadi unsur-unsur tunggal dari persoalan. Dengan kata lain merupakan
proses menumpuk data menurut berbagai sifat dan penyebab yan berbeda.
2. Diagram Pareto (Pareto Chart)

Pareto chart adalah diagram yang dikembangkan oleh seorang ahli ekonomi
Italia bernama Vilfredo Parcto. Parete Chart ini digunakan untuk memperbandingkan
berbagai kategori kejadiam menurut ukurannya dari yang paling kecil disebelah kiri
sampai yang paling besar disebelah kanan. Dengan adanya bantuan pareto itu kita
dapat dengan cepat mengetahui suatu masalah yang dominan dan sebagai tangkah
pertama untuk membuat perbaikan. Gambar diagram pareto dapat dilihat pada
gambar 2.3 halaman 15
3. Diagram Sebab Akibat (Canse and Effect Diagram)

Diagram sebab akibat ini digunakan untuk menganalisis persoalan dan fuktor-
faktor (atau sebab-sebab) vang menimbulkan perscalan tersebut. Dengan demik‘iml
dengan adanya diagram tersebut kita dapat menemukan kemungkinan-kemungkinan

penyebab timbulnya masalah.



Langkah-langkah permbuatan diagram sebal akibat ini adalah :
1. Menentukan masalah yang akan diperbaiki dan digambarkan pada sebelah kanan

diagram.

[

Menentukan faktor-faktor utama dan menggambarkan pada bagian kiri atas.

L)

Menentukan faktor-faktor yang lebih terperinei dari setiap faktor utama.
Sebab-zebab atan taktor-faktor vang menimbulkan akibat atan effect sering diperoleh dari
hasil brainstorming sebagai mana tampak dalam bagan / gambar 2.4 halaman 15. Faktor-
faktor yang mempengaruhi xarakteristik kualitas ifn antara lain dapat digolongkan
sebagai berikut :

Manusia

- Mesin (piranti atan perlengkapan)
- Metode atau prosedur
- Kebijaksanaan
- Material lingkungan
- Dl
Secara umum diagram imi dapat dipergunakan untuk hal-hal sebagai berikut :
a. Untuk menyimpulkan sebab-sebab variasi dalam proses
b. Uniuk mengidentifikasi kategori dan sub-kategori sebab-sebab yang mempengaruhi
suatu karakteristik kualitas terteniu,

¢. Untuk memberi petunjuk mengenal macam-macam data yang perfu dikumpulkan.
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Persentasi jumlakh cacat
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Gambar 2.3 Diagram Pareto
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Cambar 2.4 Diagram Sebab Akibat
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4. Histogram
Histogram mervpakan alat yang digunakan untuk mengetahui  distribusi

penyebaran data, seperti terlihat pada gambar 2.5. Histogram berbeda dengan pareto
chart, karena bar graph tidak digambarkan menurun dari kiri ke kanan Histogram
menyusun  bar graphnya sepanjang jangkeuan data pengukurannva.  Histogram
menugukkan data pengukuran, wnsal beral, ternperatur, tinggi. Sedangkan parveto chart
karalkteristik produk. Adapun langkah-langkah dalam membuat histogram adalah sebagai
berikut :

a  Mengumpulkan data

b. Menentukan data maksimum dan data minimum

c. Menentukan junlah kelac

d. Menentukan panjang atau interval kelas.

Berat Badan

40 T

i
[
o

0 1 2 3 4
Umur
Gambar 2.5 Histogram



5. Bagan Kendali (Control Chart)

Bagan kendali adalah grafik yang menyerupai run chart di tambah dengan
Upper Control Linut (UCL) dan Lower Control Limit (LCL) yang ditentukan secara
stastistik. Gambaran uyuim bagan kendali adalah seperil gambar 2.6.

Bagan Kendali merupakan alat untuk memonitor sualu proses pekerjaan atau
kualitas hasil produksi, dimana informasi dibuat berdasarkan hasil pengukuran sample
atay pengamatan jangka panjang. Bagan kendali digunakan untuk menentukan apakah
snatu proses berada dalam keadaan s;arisrical control atan tidak. Suatu proses dikatakan
berada dalam staristical control apabila semua data ferletak dalam batas-batas yang
ditentukan secara statistik. Manfaat dari peta kendali untuk pengendalian mutu adalah
a_ Untuk melihat apakah mut produksi berada daiam batas kendali atau tidak
b. Untuk membantu menganalisis sebab-sebab terjadinya penyimpangan kualitas.
¢. Menentukan batas maksimum dan minimum daerah pengendalian
d. Mengamati perubahan data cari waktu ke waktu.

Persentase Jumiah Cacat

A
BEA

BIKB

Nomor pengamatan

Gatnbar 2.6 Bagan Fendali
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6. Check sheet

Check Sheet atau lembar periksa merupakan iembaran yang berisi catatan
tentang kegiatan atau kejadian dalam waktu tertentu, seperti terlihat pada gambar 2.7.
Lembar periksa i merupakan alat praktis untuk mengeluarkan daia dengan cara yang
sederhana dengan pemberian tanda pada daftar yang dibaca sudah disiapkan dan tidak
diist tulisan lagi.

Dalam menyusun check sheet perlu diperhatikan hal-hal sebagai berikut :
- Bentuk lajur-lajur untok mencatat data harus jelas
- Data vang hendak dikumpulkan dan dicatat harus jelas tujuannya
- Kapan data dikumpuikan harus dicantumkun,

- Data hams dikumpailan seeara fujur

Nama prosges Jenig Cacat

A
(=

1 2 3 4

Gambar 2.7 Lembar Periksa
7. Scatter Diagram
Scatter Diagram aten Diagram Pencar adalah gambaran yang menunjukkan

kemungkinan hubungan (korelasi) antara pasangan dua macam varisble. Walaupun
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terdapat hubungan, namun tidak perlu berarti bahwa svatu variable menyebabkan
timbulnya variabel yang lain. Scatter diagram biasanya menjelaskan adanya hubungan
antara dua variabel dan menunjukkan pula keeratan bubungan tersebut. Keeratan
hubtmgan tersebut diwjudkan sebagai koetisien korelasi,
Hubungan antara dua variabel tersebut, misalnya

1. Hubungan antura berat badan dengan tinges.

2. Hubungan antara produktivitas dengan peningkatan mutu

3. Hubungan antara mesin dengan produk vang cacat.

Scatter diagram juga dapat digunakan uwnfuk mencek apakab suatu variabel

gapat digunakan untuk mengganti variabel vang lain. Scafter diagram mempunyai sumbu
bu vert

horizontal X womk meminpukkan vknran saty variabel dan cun itkal ¥ unfuk

=
CF
[+

menunjukian ukuran variabel yang lain.

Tinggi Badan
A

A

t

d0

&

30

]
T

Berat Badan

Gambar 2.8 Diagram Pencar



Melihat dari uraian diatas terlihat bahwa masing-masing alat bantu tersebut

memiliki fingsi dan karakter vang berbeda. Namun dalam pelaksanaamya beberapa alat

bantu

tersebut  saling membantu ataw  saling berkaitan satu sama lain  dalam

menyefesaikan suatu permasalahan yang ada.

2.3 Aplikasi Bagan Pengendalian Mutn

Aplikasi bagan kendali dalam penerapan pengendalian mutu ada dua jenis,

diantaranya adalah

L.

2

Bagan Kendali Variabel (Variabel Controt Chart)

Bagan Kendali im dapat memunjukkan perubahan kualitas yang terjadi pada
produk secara bertahap dalam sustu proses produksi. Hal ini disebabkan karena
variasi vang terjadi setelah beroperasinya produksi untuk beberapa waktu yang
lama. Daia vang dicatat dapai dapat dikatakan terdistribusi secara kontinvu
{continous distribution) dan normal (normal distribution). Salah satu contoh bagan
kendali ini adalah Bagan Kendalt X dan R.

Bagan Kendali Atribut {Atribut Control Chart)

Bagan kendali ini digunakan bila penilaian kualitas produk yang hanya dilakukan
untuk mengetahui tayak atan tidaknya produk tersebut, atan apabila karakteristik
kuatitas hanya dapat dilihat sebagal suatu afribut, yalmi sesual tidaknya dengan
spesifikasi vang telah ditentukan. Dengan adanya bagan kendali atribut dapat
dianalisa karakteristk vang menunjukkan baik atan buruk. Jadi data atribut

merupakan data diskeit. Contohnya ;. jenis ingpeksi “go” dan “no-go. apakah



produk punya “goresan “ atau “ tanpa goresan” oleh karena itu muka jelas
terdistribusi diskrit.
Bagan kendali tidak begitn sensitive dibandingkan bagan kendali variabel. Namun
bagan ini merupakan bagan yang juga penting dalam “ Statistical Quality
Confrof”. Salah safu alas an pemakaian alribut ini adalah karena untuk
kebanyakan proses produksi, pengumpuian data variabel dirasaken kurang
ekenomis dibandingkan dengan pengumpulan data atribut.
Dalam penggunaan bagan atribut ini, dikenal dua istilah dengan pengertian yang berbeda,
vaite sebagai berikut :

1. Kerusakan (defective}

kerusakan atau kecacatan sehingga menyebabkan barang tersebut tidak layak lagi
kualitasnya Bagan kendali yang digunakan untuk kondisi kerusakan ini adalah Bagan-p,
yang manggambarkan persentase kerusakan dari sampla.

Bagan pengendalian kualitas berdasarkan proporst atau persentase yang dibuat,
berdasarkan pada distribusi binomial (pendekatan normal) dan sangat peka terhadap
perubahan persentase kerusakan dalam proses produksi.

2. Cacat / rusak (Defect)

Menunjukkan setiap karakteristik barang (individual) yang tidak sesuai dengan
yang diinginkan. Bagan kendali yang digunakan untuk mengetahui jumiah cacat ini yaitu
dengan menggunakan Bagan-c, vang menggambarkan jumlah cacaf dalam suatu sample.
Ffumlah cacal vang menggunakan bagan-c adalah berdasarkan pada distribusi Poisson

dengan aswnst balwa kemungkinan cacat itu terjadi dalam poses poduksi sangat kecil,
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Penggunaan bagan-¢ ini sangat berguna bagi pengendalian tingkat kecacatan bila data
jumlah yang tidak cacat tersedia, karena yang digunakan pada bagan-c im haoya rata-rata
junlah cacat.

Dalam kasus 1n. pemulis hanya akan menguraikan bagan kendali atribut

terutama bagan-p dengan permasalahan yang diambil.

2.3.1 Bagan Kendali-p

Sebuah Bagan-p atau Peta-p adalah suatu peta kendali yang menunjukkan fraksi
penolakan bagi suat  karakteristik  lmalitas produk yang tidak memenuhi batas
spesifikasi (produk cacal). Peta-p tersebut digunakan pada karakteristik-karakteristik
koalitas vang borzifat atan diangeap bersifat atribut

Fraksi penolakan (p) didefinisikan sebagai perbandingan antara jumlah produk
vang tidak mememuhi spesifikasi lualitas pada snatu pemeriksaan atas  urutan
pemeriksaan dengan total jumlah produk yang diperiksa Penggunaan peta-p didasarkan
atas konsep yang menyatalan bahwa distribust nilar p akan mengikuti distribusi biomial,
dan salah satu syarat pengeuncan bagan-p adalah jumlah sample yang diperiksa adalah

tidak tetap sedangkan bila sample tetap atav konstan digunakan bagan atau peta-pn.

2.3.2 Langrab-langkah Pembiatan Peta-p
Langkah-langkah yang harns dilakukan dalam pembuatan Peta-p adalah sebaga
bertkut {Grant, hal 233) :

1. Menentukan pemililian ketompok data.



Pada proses yang bersifat kontinyu, pemilihan keloiapok data pada umumnya
didasarkan pada pengelompokkan produk-produk yang sesuai dengan kriteria waktu
(jam, hari, minggu, dan bulan) dapat digunakan sebagai dasar pengelompokkan data
Untuk proses yang tidak btersifat kontinyu, pemgelompokican data dapat didasarkan
pada urutan jadwal produksi.

2. Menggunakan dan mencatat data.
Data-data yang dikumpulkan bharus diusahakan berasal dari proses yang sama.
Penggunaan kertas data yeng dirancang dengan bak akan mempermudsh proses
pengumpulan dan perhitungzn data. Pencatatan data dilalukan untuk setiap kelompok
data yang dinyatakan sebaga jumlah yang diperiksa dan sekaligus jumlah vang ditolak
dalam kelompok data tersebut.

3. Menghitung Perbandingan Kerusakan
Untuk menghitung perbandingan kerusakan atan fraksi penolakan (p) hitunglah
perbandingan untuk tiap sub grup dan catat pada suatu lembar data. Untuk mengetahui

perbandingan kerusakannva digunakan rumus sebagai berikut :

p= Jumlah Kerusakan = X

Besarnya sub grup n

4. Menghitung rata-rata bagian kerusakan

Cari rata-rata bagian kerusakan dengan menggunakan rumos sebagai bertkut



dirnana : £ x = Jumlah total kerusakan

Y n= Jumlah total dari pengamatan

n

. Menentukan batas-batas konrol

Untuk menentukan batas-batas kontrol dari data kerusakan digunakan rumus sebagai
berikut :

Garis tengah : CL =;

Batas Kontrol Atas (UCL) :

UCL=p + 3 N ,:"f p (I -p)

Batas Kontrol Bawah (LCL} :

6. Memplot titik-titik p dan batas-batas kendali
Harga-harga p yang diperoleh dart perhitungan data diplot pada suatu kertas grafik
yang telah disiapkan bersama-sama batas-batas kendalinga  Antara litik yang
berurutan diberikan garis penghubung agar mempermudah dalam menginterprestasi

kecenderungan yang terjadi, seperii terlibat pada gambar2.9.



7. Memilih standar fraksi penolakan po.
Harga ini perlu ditentukan untuk keperluan praktis, yaitu untuk memberikan batas-
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tersebut masih bisa direpair maka produk tersebut harus direpair untuk mengurangi
produk yang gagal, tetapi fentunya dalam penanganan produk gagal ini kita harus
memperhitungkan ongkos biaya repair yang harus sekecil mungkin. Untuk itu kita harus

mengetahui beberapa tahapan dalam menangani produk gagal seperti yang dijelaskan
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1.5 Sampling Pencrimaan

Sampling Penerimaan adalah svafu prosedur pemeriksaan untuk
penerimaan atan penolakan sutu lot yang diajukan untuk diperiksa. Apabila sampel
yang diambil dari lot ternyata memenuhi syarat yang ditentukan, maka lot tersebut
akan diterima. Sebaliknya apabila sampel dari lot tidak memenuhi syarat yang
ditentukan, maka lot tersebut ditolak.

Dalam hal ini, sampling penerimaan adalah untuk memuduskan suatu
tindakan terhadap suatn lot, yaitu menerima atau menolak dan bukan untuk
mengukur kualitas lot tersebut. Selain itn, sampling penerimaan tidak dimaksudkan
unfuk pengendalian kualitas seperti yang dilakuken pada peta kendali. Sampling
penerimaan hanya berivjuen uotuk menéiima atan menolak fot.

Menurut A.V Feigenbaum definisi sampling penerimaan adalah :
¢ Suam pemeriksaan sampling dimana keputusan akan dimabil untuk menerima atan
menolak barang atan jasa : juga merupakan metodelogi yang berkensan dengan
prosedur bagaimana keputusan untuk menerima atau menolak yang berdasarkan
hasil pemeriksaan.

Berdasarkan definisi-definisi diatas, maka dapat dikatekan bahwa sampling
penerimaan merupakan suatu prosedur yang memiliki keputusan untuk memutuskan
apakah suatu lot akan diterima aten ditolak.

Dari sekumpuian lot dengan kualitas yang sama akan diterima sebagian
dan akan ditolak sebagian Dalam hal ini yang diterima tidak selalu berarti lebih

baik dari lot yang ditolak, tetapi dengan sampling penerimaan akan dijamin bahwa
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dalam jangka panjang, kualitas barang yang diterima akan mempunyai resiko
kesalahan tertenin.

Dibawah ini tiga hal penting yang harus diperhatikan dalam sampling
peneimaan, yaitu sebagai berikut :

1. Menjadi tujuan sampling penerimasn untuk menentukan lot, bukan untuk
menaksir kualitas dari suatu lot.

2. Rencana Sampling penerimaan tidak memberikan svatu  bentuk
pengendalian lkualitas secara langsung. Sampling penerimasn hanya
menerima atan menolak lot.. Meskipun sekiranya semua lot berkualitas
sama, sampling penerimaan akan menerima beberapa fot dan menolak yang
iain. Lot yang diterima tidak lebih baik dari pada lot y=mg ditoled
Pengendalian bertujuan mengendalikan dan secara sistematis meningkatican
kualitas, tetapi sampling penerimaan tidak.

3. Penggunaan sampling penerimaan yang paling efekiif adalah tidak
memeriksa kualitas kedalam produk tetpi lebih sebagai alat pemeriksa guna

menjamin hasil suat proses memenuhi suatu persyaratan.

28



2.5.1 Konsep Dalam Penarikan Sampel Penerimaan

Seringkali terjadi bahwa kita tidak selalu dapat memeriksa setiap produk
secara keseluruhan Untuk itu dipertukanlah penerapan sampling. Tujuan utama dari
pemeriksaan sampling ini adalah untuk memperoleh informasi dengan biaya yang
lebih kecil dibanding dengan pemeriksaaan secara keseluruham, aten dalam hal
dimana pemeriksaan menyelurch tidak dapat dijalankan Jadi pada dasarnya adalah
penggunaan metode statistik dalam usaha vntok mendapatkan suatu kesimpulan dari
keseluruhan populasi dengan cara mempelajari dan meneliti suatu bagian dari
populasi tersebut. Suatn bagian dari popufasi it disebut sample dan proses
pengambilan sample dari populasinya disebut sampling.

Sampe] yang diambil dari popuiasi ity harus dapat dipertanggungjawabkan
dan mewakili lot atan populasi itu dalam arti segala karakteristtk dari pada lot
hendzknya tercermin dalam sample yang diambil tersebut Proses pengambilan

keputusan melalui sampel ini dapat dilihat seperti gambar dibawah ini

Pengamatan

Proses

¥

Analisa

Gambar 2.10 Proses Keputusan Melalui Sampling
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2.52 Pentingnya Penarikan Sampel Penerimaan

Pemeriksaan untuk keperluan penerimaan dilakukan pada banyak tahapan
dalam pembikinan suatu produk. Barangklali ada pemeriksaan bahan dan komponen
yang masuk, pemeriksaan proses pada berbagai hal dalam operasi pembikinan,
pemeriksaan akhir terhadap produknya sendiri oleh pembikin, dan akhirnya
pemeriksaan produk jadi oleh seorang atan lebih pembeli.

Kebanyakan dari pemeriksaan penerimaan ini haruslah berdasarkan
penarikan sampel. Semua pengujian penerimasa yang bersifat merusak barang yang
diuji man tak man harus dilakukan dengan penarikan sampel. Dalam banyak
perusahaan, pemeriksaan penarikan sampel digunakan karema biaya pemeriksaan
100% merupakan penghalang, untuk it pemeriksaan dengaﬁ cara penarikan sampel
dapat dilakukan karena dapat menekan biaya pemeriksaan 100% dan dapat
menghemat waktu. Jelaslah tidek ada prosedur penrarikan sampel yang dapat

menghapus semua produk yang tak sesuai.

2.5.3 Macam-macam Sampling Pencrimaan

Pada umumnya pemilihan prosedwr sampling penerimaan pada tujuan
sampling dan jenis dari karakteristik kualitas produk dalam lot yang akan dilaknkan
sampling Terdapat beberapa cara yang berbeda untuk mengklasifikasikan
perencanaan sampling penerimaan. Satu klasifikasi wtama adalah dengan cara-cara
pemeriksaan menurut jenis karakteristiknya, yaitu :

1. Atribut
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Bila pemeriksaan kavakteristik-karakteristik mutu bersifat kualitatif ; yaitu
hanyalah penentuan “memuaskan atan tidak memuaskan”, maka hal ini dikatakan
sebagai pemeriksaan dengan cara atribut. Pemeriksaan ini hanya memberikan
sedikit data-data untuk dapat memperkirakan besamya penyesuaian yang
diperlukan pada proses tersebut.
2. Variabel
Pemeriksaan dengan variabel berarti bahwa karakferistik kualitas diukur secara
kuantitatif (dengan skala numeric).
Sedangkan sampling penerimaan ifn sendiri juga terdiri atas dua macam, yaitu :
1. Sampling Penerimaan fot per lot
Pada sampling ‘pencrimaan fot per lot, produk-prodnk disusun pada sustu lot
kemudian suaty sampel diambil dari lot tersebut. Berdasarkan kualitas sampel,
maka ditentukan apakah lot tersebut diterima atan ditolak.
2. Sampling Penerimaan Kontinyu
Pada sampling penerimaan kontinyu, hasil pemeriksaan yang sedang berlangsung
dignnakan untuk menenfukan apakah pemeriksaan sampling yang akan digunakan

pada produk yang lain dilanjutkan..

2.5.4 Manfaat Sampling Penerimaan

Dengan adanya batas-batas jaminan yang diberikan, tidak berarti bahwa
sampling peneriman selalu baik untuk dignnakan sebagai alat untuk pengambilan
keputusan dalam peneriman produk. Terhadap produk yang harganya cukup mahal

dan biaya pemeriksaan murah, penggunaan sampling penerimaan adalah kuang tepat
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Pada penggunaan sampling penerimaan dapat diterapkan pada keadaan sebagai
berikuf :

a Kerugian yang diakibatkan produk cacat pada lot yang diterima lebih kecil dari
biaya pemeriksaan seluruh produk.

b. Pemeriksaan terhadap suam produk yang bersifat merusak, schingga untuk
menerima lot tidak mungkin seluruh lot diperiksa.

¢. Untuk suam produk yang tidak dapat dilakukan lagi suatu pengerjaan, karena
akan menimbulkan kerusakan atau kesalahan.

d. Untuk memeriksa suatu produk diperlukan ussha yang dapat melelahkan, baik
fisik mavpun mental. Kelelahan ini dapal menimbulkan kesalahan dalam
pemeriksazn, misalnya yang baik dianggap cecat dan yaing cacat dianggap beik

Dengan demikian dapat dikataken bahwa sampling peperimaan sangat cocok
diterapkan apabila kualitas pemeriksaan dalam pengembilan sampel lebih baik dari
kualitas pemeriksaan 100% atan biaya yang timbu! akibat lolosnya barang yang rusak
dari pemerikaan, kerusakan akibat pemeriksaan dan biaya pemeriksaan menghasilkan
jumish biaya yang minimum.

Tetapi selain mempunyi keuntungan, sampling penerimaan juga mempunyai
beberapa kekuangan, yakni meliputi :
1. Berisiko menerima lot yang “jelek” dan menolak lot yang baik.
2. Biasanya lebih sedikit informasi tentang produk atau tentang proses .

3. Sampling penerimaan memerlukan perencanaan dan dokumentasi tentang prosedur

sampling.



2.5,5 Notasi Dalam Rencana Sampling Pencrimaan
Notasi-notasi yang umnm digunakan dalam menerapkan rencana sampling
penerimaan adalah sebagai beriknt :
N = Jumiah barang dalam satu ot atan tumpukan (batch).
n = Jumlah barang dalam sebush sampel.
D = Jumlah yang cacat (tidak memenuhi spesifikasi) dalam satu lot yang beruknran
N yang diketahu.

= Jumlah yang cacat (tidak memenuhi spesifikasi) dalam sebuah sampel yang

har |

berukuran n yang diketahui.
= Bilangan penerimaan, yaitu jumlah maksimum cacat yang diperbolehkan dalam
gebuan sampei berukuran n (juga dinyatakan Ac)

p =Bagian yang cacat, dalam suatu lot tertentu adalah D/N dan dalam sampel

<

adalah r/n.
p = Rata-rata bagian yang cacat dalam sampel yang diamati
B = -rata proses bagian yang cacat sebenamnya dari suatu produk yang

diserahkan intuk pemeriksaan..

P, =Peluang Penerimaan

B = Resiko Konsumen, adalah peluang penerimaan produk pada mutu yang tidak
dikehendaki dan merupakan nilai P, pada mutn tersebut.

& = Resiko Produsen adalah peluang penolakan produk pada mutu yang diinginkan

dan merupakan nila 1-P, pada mutu tersebut.
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2.5.6 Pola Perencanaan Sampling Penerimaan
Perencanaan sampling penerimaan adalah pernyataan tentang ukuran sampel
yang akan digunakan dan kriteria penerimaan atan penolakan yang bersanghutan guna
memetuskan suafy lob Pola sampling didefinisikar sebagai himpunan prosedur yang
terdiri dari perencanaan sampling penerimaan yang ukuran lot, ukuan sampel, kriteria
penerimaan atan penolakan bersama dengan pemeriksaan 100% dan sampling
berhubungan. Dengan perkataan lain sistern sampling adalah lumpulan sate atan
beberapa sampling penerimaan yang disatukan. Dalam sampling penerimaan, suatu
keseragaman spesifikasi dalam satn atan beberapa karakteristik mut. Suatu prosedur
umum dalam penarikan sampel penerimaan adalah mempertimbangkan sefiap lot
produk yang diserahkan secara terpisah dan mengambil kepufusan tentang
penerimaan atan pnolakan ot berdasarkan bukti satu atau lebih sampel yang dipilih
secara random dari lot tersebut.
Dengan demikian dalam sampling penerimaan tentunya memiliki beberapa

bentuk-bentuk pola perencanasn sampling penerimaan yang terdiri dari :
1. Penarikan Sampling Tunggal (Single Sampling)

Penarikan sampel tunggal adalah suatn keputusan tentang penerimaan atau

penolakan suatu lot berdasarkan bukti satn sampel saja. Jika jumlah unit yang rusak

kurang atau sama dengan jumlah ysng diperkenankan, maka Iot tersebut dapat

diterima dan sebaliknya bila lebih besar maka lot tersebut ditolak. Setiap pola

sistematik untik penarikan sampel tunggal mensyaratkan adanya tiga bilangan

yang ditentukan. Yang pertama adalah banyaknya barang N dalam lot dari mana

sampel tersebut ditarik Yang kedua adalah banyaknya barang n dalam sampel
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random yang ditarik dari lot tersebut. Yang ketiga adalah bilangan penerimaan c.
Bilangan penerimaan ini adalah jwmlah maksimum barang yang cacat yang
diperbolehkan ada dalam sampel. Lebih dari ¢ yang cacat akan menyebabkan lot
tersebut ditolak. Untuk lebih jelasnya dpat dilihat pada gambar 2.11

2. Penerikan Sampel Rangkap Dua (Double Sampling)
Penarikan Sampel rangkap dua adalah pengambilan sampel dilakukan secara dua
tahap, dimana tahap pertama dengan cara sampling funggal. Jika suatu lot dapat
diterima sekaligus jika sampel pertama culup baik atan ditolak sama sekali jika
sampel pertama cukup buruk. Jika sampel pertama tidak cukup baik juga tidak
buruk, keputusan didasarkan pada bukti gabungan sampel pertama dan kedua.
Secara umum, skema penarikan sampel rangkap dua skun menyeriskan lebih
sedikit jumlah pemeriksaan daripada penarikan sampel tunggal untuk setiap
proteksi mutu yang diperiukan.
Simbol-simbol tambzhan vang digunakan dalam hubungannya dengan penarikan
sampel rangkap dua adalah sebagai berikut :
n; = jumlah dalam sampel pertama.
¢; = bilangan penerimaan uctuk sampel pertama, jumlah maksimum yang cacat

yang akan membolehkan penerimaan lot berdasarkan sampel pertama

m, = jumiah dalam sampe] kedua.
m + m = bilangan penerimaan untuk kedua sampel yang digabungkan, jumlah
maksimum yang cacat akan membolehkan penerimaan ot berdasarkan kedu

sampel. Untuk melihat skema penarikan sampel] dapat dilihat pada gambar 2.12
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3. Penarikan Sampel Berganda dan beruntun

Sebagaimana rencana penarikan sampel rangkap dua

mengenai penerimaan atau penolakan hingga sampel kedua telah

lainnya dapat

satu keputusan. Ungkapan pene
tiga atan lebih sampel dari satu ukuran
mengenai penerimaan atau apabila penolakan harus d
sampel tertenfu Ungkapan penarikan sampel beruntun secar
bila keputusan

batas yang ditetapkan pada seluruh

dapat menunda keputusan

ditarik, pola-pola

membolehkan ditariknya berapaun jumlah sampel sebelum dicapai

rikan sampel berganda ummmnya digunakan bila
tertentu diperbolehkan dan bila keputusan
icapai setelah melalui sejumlh

a umum digunakan

adalah mungkin setelah setip buir diperikea dan apabila tidak ada

dilihat pada gambar 2.13

jumlah mit yang akan diperiksa. Untuk lebih

Perbandingan keuntungan dan kerugian dari pengambilan sampel funggal, rangkap

dan ganda dapat dilihat pada table beikut :

r Uralan

Pengamhitan Sam pel

Tuniggel

Hangkap

Gands

o i

2

3

d

Penarimsan produsen

Jumiah bahan yeng
diuli per lot

Biayas administrasi,
(stihan parsontk,
pengamatan mang -
ambli dan identilkasi
sampel

Intprm asl tentang
tinglkat penolakkan
mutu galam satlep

lot .

pelulusan ot

Terendeh

Paling banyak

Fsycholog s jelak dan hanya
mam berl satu kesempatan

Pads umumnya paling besar
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Pecyhologis cukup

Blasanyaf{tlidak selaiu)
10-15% berkurang dari
pols tunggal

Leblh besar dari pola
tunggal

[Curang dari po'a tunggal

Fsevyhologis tarbuka
tarhadap kritil saporti
vidak dapat diputusikan
umumnya (tidok
selals) 30% kurang
dari pola rangkan

Tarbasar

Tornnciak
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Periksa Sampel Yang terdiri

Dari n unit
Periksa Jumlah Produk
Yang cacat = d
!
d<c d>c
Terima Lot Tolak Lot

Gambar 2.11 Skema Rencana Sampling Penerimaan Tunggal

Syarat-syarat mengenai jumlah unit barang dalam sampel dan ketentuan bilangan
penerimaan dan penolakannya didasarkan atas penggunaan table-tabel penerimaan

gtatistik.
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Periksa sampel pertama berukuran n; unit

Periksa jumiah produk yang cacat =r;

v \ 4 v
n<aq €1 <I < C2 n=>:ac
: v
Periksa sampel kedua berukuran n,
h. 4
Periksa jumlah produk yang cacat=r;
rntrn<e rn >
v A 4 l v
Terima Lot Tolak Lot

Gambar 2.12 Skema Rencana Sampling Penerimaan Rangkap Dua
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Sampel yang diperiksa

l

Jika jumlah yang rusak adalah

Sangat besar

v
Tidek dapat diputuskan

Periksa sampel kedua

Jika jumlah yang rusakpada
sampel yang pertama dan
kedua yang digabung adalah

Sangat kecil

l

Sangat besar

Ditolak [&—

l

Tidak dapat diputuakan

Sangat kecil

v
Periksa sampel ketiga

Dan Seterusnya

Gambar 2.13 Skema Rencana Multiple Sampling
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2.6 Tipe Pengambilan Sampel
Pengambilan sampel dalam penerapan sampling memiliki beberapa tipe
pengambilan sampel yang terdiri dari :

1. Pengambilan Sampel Acak

%X
2. Pengambilan Sampel dua tahap
> N
/

OXOX0X0X
#oftciodto
#ooxo#oo
oxx (%

3. Pengambilan Sampel Stratifikasi
Lot dibagi kedalam beberapa strata dan sampe! diambil dari masing-masing, akan
tetapi sampel dari masing-masing strata diambil secara acak. Semakin dengan

homogenitas sirata, lebih presisi keeluruhan sampel terjadi.

//_\ ’
#Hoxo

00000000 - Yo
0
oxibox

AR AL AR S ’.,
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- 4. Pengambilan Sampel Campuran

/@’Ejh

X0X |oX# | Ko#xox#
AR > osciKo
xox# | oxo aendbendt

N

4. Pengambilan Sampel Pilihan
Untuk mencari nilai rata-rata keselurvhan lot, daripada mengambil pengambilan
sampel yang mewakili keseluruhan lot, sebuah sampel dapat diambil dengan hanya
satu bagian khusus dan berdasarkan nilai tersebut, nilai lot diperkirakan. Hal ini

sangat biasa digunakan untuk pengendalian proses manufacturing,.

2.7 Sistem Dodge-Romig Untuk Penarikan Sampel Penerimaan Berdasarkan
Atribut

Sustu pemeriksaan penerimaan yang ketat diadakan berdasarkan atribuf,
dengan produk yang diklasifikasi ke dalam kelas yang dapat memenuhi spesifikasi
dan yang gagal memenuhi spesifikasi. Pemeriksaan Afribut sudah lazim dipakai
untuk keperluan pengembangan prosedur penrikan sampel standar.

Keputusan untuk menrima suatu lot, berdasarkan hasil satu atau lebih
sampel yang ditarik dari lct tersebut, membwa hasil yang cukup jelas. Akan tetapi,
keputusan untuk menolak sebaliknya menimbulkan serangkaian tindakan dan
keputusan lainnya, yang biasanya ditetapkan dengan baik dalam perjanjian kontrak

atau prosedur pelaksanaan standar.

41



Pada rencana sampling penerimasn yang menggunakan sistem Dodge-
Romig, semua lot yang ditolak diasumsikan akan diperiksa 100%. Tujuan dari
pengambilan sampling penerimasn dan pemeriksaan 100% ini adalah untuk
meminimasi total pemeriksaan snafu lot pada nilai rata-rata proses tertentu (Gupta,

hal 355).

2.7.1 Menentukan Rata-rata Proses pada Pemeriksaan Dodge-Romig
Peminimmman total pemeriksaan tergantong pada penentuan dugasn yang
tepat dari rata-rata proses sebagai landassn untuk penyeleksian rencana penarikan
sampel. Oleh karena itu dalam semua pemeriksan Dodge-Romig, akan sangat
menginbmgkss bila dibuat penggunasn yang sistematis hasii pemeriisazn sampei
untvk menentukan rata-rata proses. Dua formulir yang dapat digunakan untuk
mencatat informasi ini divraikan dalam suatu tulisan oleh Keeling dan Cisne yang
menjelaskan metode penarikan sampel rangkap dua AOQL di Western Electric
Company.
Bilamana diginskan penarikan sampel rangkap dua, nilai dugasn rata-rata proses
barus dihiting hanya dari sampel pertama saja. Tanpa cara ini, nilai dugaan akan

dibebani terlalu berat oleh sampel dari lot-lot yang lebih jelek.
2.72 Langkah-langkah Penerapan Sistem Dodge-Romig

Secara Umum rencana sampling penerimasn dengan menggunakan sistem

Dodge-Romig adalah sebagai berikut (Gupta, hal 352) :
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1. Tentukan jenis poteksi yang diinginwan, termasuk resikonya. Beberapa jenis
proteksi antara lain adalah lot per lot dan rata-rata jangka panjang.

2. Tentukan Jenis pengukurannya, pada suatu sampel atau lot yang dapat berupa
afribut, variabel atau kombinasi antara atribut dan variabel.

3. Tentukan jenis sampel penerimaan yang akan digunakan. Dalam hal ini adalah
sampling penerimaan tunggal, ganda dan jamak.

4. Tentukan batasan-batasan lainnya yang diperlukan misalnya penempatan lot
yang ditolak, biaya-biaya administrasi dan lain-lainnya. Bila prosedur ini telah
dilaksanakan, maka dilanjutkan dengan pemakaian tabel Dodge-Romig.

Besaran yang perlu ditentukan sebelum penggunaan table Dodge-Romig adalah
sebagai berilut :
- Ukuran lot
- harga rata-rata poses
Berikut ini adalah uraisn mengenai cara menghitung rata-rata proses untuk
pemakaian tabel %
1. Catat jumlah tou;.l produk yang telah diperiksa dari sampel. Catat juga jumlah total
produk yang tidak memenuhi spesifikasi dari sampel-sampel tersebut.
2. Hitung rata-rata fraksi total p dengan formulasi sebagai berikut :
P=x
a
dimana : x = produk yang tidak memenuhi syarat (cacat)

n = ukuran sampe!
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3. Singkirkan sampel-sampe! yang mengandung produk yang fidak memenuhi
spesifikasi. Hal ini dapat dilakukan dengan jalan menghitung apakah nilai fiaksi

tolak suatu sampel melebihi nilai fraksi tolak keseluruhan sebesar :

3o= \ /-HI_’-(I-—P)

n
4, Hitung kembali nilai fraksi tolak rata-rata tanpa mengikutsertakan sampel yang
telah disingkirkan. Nilai fraksi tolak rata-rata yang baru ini digunakan sebagai
nilai rata-rata proses.
Cara mngiting ini dapat juga dilakukan dengan menggunakan batas rata-rata
muin keluaran / AOQL (Average Outgoing Quaiity Limii). Apabiia nilai AGQL
tidak dapat ditentukan berdasarkan table yang ada (misalnya untuk nilai AOQL
diatas 3 % ), maka nilai AOQL tersebut dapat ditentukan dengan menggunakan
cara pendekatan, Cara pendekatan yang bias digunakan pada penentuan nilai
AOQL dapat dilihat pada table 2.2 (halaman ), tabel ini menggambarkan suatn
rencapa sampling penerimaan dengan ukuran sampel n sebesar 75 dan angka
penerimaan ¢ sebesar 1 serta ukuran lot N yang sangat besar dibandingkan nilai n
Nilai peluang dapat ditentukan dari Tabel G yang dapat dilihat pada lampiran 1.
Kolom paling kanan pada tabel 2.2 memuat nilai-nilat Average Outgoing Quality
(AOQ) (nilai maksimum dari AOQ =AOQL) untuk setiap pesentase tolak
dikolom pertama Nilai AOQ ini diperoleh dengan formulsi :

AOQ=P, x 100p



2.7.3 Rencana Penarikan Sampel untuk Meminimalkan Rata-rata Pemeriksaan
Total (Average Total Inspection)

Masaish tentang pemeriksaan total minimum tergantung pada jumlah lot
yang ditolak yang harus dirinci (yaitn, diperiksa 100%). Pada gilirannya, hal ini
tergantung pada fingkat mutu produk yang diserahkan. Dalam menganalisis dan
mengevaluasi berbagai rencana penarikan sampel, lebih mudah bila masalah ini
ditetapkan dalam Rata-rata Pemeriksaan Total (ATI) dan rata-rata Bagian yang
Diperiksa [AFI (Average Fraction Inspected)]. Untuk rencana penarikan sampel
tunggal, nilai ATI dan nilai AF] didapat dari :

ATi=nP, + NQ-P)=n+{N-n){1-P,)
AFf=ATI/N
dimana : N = ukuran lot
n = ukuran sampel

P, = peluang penerimaan lot
Sedangkan untuk sampling penerima2an rangkap dua, penentuan nilai ATI dapat
diperoleh dengan menggunakan rimus sebagai berikut :

ATL=1; P, (m) + (n1 +22) Py () + N (1 - Pa) =m Py + m P (1) + N (1 - P3)
dimana :
P,(n;) = probabilitas penerimasn pada sampel pertama
P, (m;) = probabilitas penerimaan pada sampel kedua

P, =Pa (HE)+PI(32)
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Untuk mendapatkan nilai probabilitas dapat dilakukan dengan menggunakan tabel G

(tabel Poisson) atau dengan pendekatan rumus Poisson, yaitu :

P(x) =™ u*
X

dimana :
ey
e =2,71828
x = jumlah cacat
Setelah didapatkan nilai dari probabilitas ini dari masing-masing sampel tentunya kita

depat menentukan berapakah jumlah rata-rata pemeriksaan total dari suatu lot yang

akan kita uji.
Tabel 2.2 Rata-rata Mutu Kelnaran darin=75danc=1
Persen cacal pada lot Probabllitas Rata-raia persen cacat
yang diserahkan penerimaan pada produk yang diterima
100p Pa AQQ
0.2 0.89 0.188
0.4 0.863 . 0.385 t
0.8 0.925 0.550
! 0.8 0.878 0.702 *
' 1.0 - 0.827 0.827
1.2 0.772 0.928
1.4 0.718 1.005
1.8 0.683 1.081
1.8 0.610 1.088
2.0 0.558 1.116
2.1 0.533 1.118
2.2 0.508 1.120 |
2.3 0.4886 1.118 !
2.4 0.4683 1111 '
2.5 0.441 1.102
3.0 0.343 1.028
35 0.282 0.817
4.0 0.189 ¢.786
4.5 0.150 0.875
B 5.0 B 0.112 0.560




2.8 Sistem AQL (Acceptable Quality Level) uniuk Penarikan Sampling
Penerimaan Berdasarkan Atribut

Salah satn kesulitan pada pemeriksaan 100% bila dipraktekkan, adalah
bahwa pemeriksa hanyalah membersihkan kesalahan-kesalahan pihak lainnya,
memisahkan yang baik dari yang buruk dan karyawan produksi menganggapnya
sebagai masalah biasa halnya barang dikembalikan kepadanya wmntuk diperbatki.
Tetapi jika seluruh lot dikembalikan kepadanya, seperti ketika penarikan sampel lot
dipergunakan dan dia diminta untuk melakukan tindakan korektif secara menyeluruh,
aliran keluar produk menjadi terganggn. Jika banyak lot yang ditolak, mestinya dia
sibuk mencari sebabmya dan menghilangkannya untuk menghindari lebih banyak lot

. vang ditolak Ini adalah kekuatan tek langsung dari pemarikan sampel — mendorong

-

dilakukannya pengoreksian atas proses, tempat kesalahan itu terletak. (ELF. Dodge)

2.8.1 Definisi AQL:(Acceptable Quality Level)

Definisi mengenai pengertian AQL itu sendiri sangatiah banyak, hal ini
dapat terlihat dari beberapa definisi yang terlontar dari beberapa institusi ataupun para
ahli, yakni sebagai berikuf :

1. Standart ABC mendefisikan :
“ AQL adalah nilai maksimum persen cacat (jumlah maksimum kecacatan
perseratus umit) yang diperlukan untuk pemeriksaan penarikan sampel, dapat

dianggap memadai sebagai rata-rata proses *“.

2. Jan-STD-105 mendefinigikan :
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“ AQL adalah persentase butir yang cacat dalam lot pemeriksaan sedemikian rupa
sehingga rencana penarikan sampel azkan menyebabkan 95% penerimaan dari lot
pemeriksaan yang diserahkan yang mengandung persentase butir yang cacat itu .

3. MIL — STD - 105 dan 105 B mendefinisikan :
“ AQL adalsh nilai nominal yang dinyatakan dalam persen yang cacat atas
kecacatan perseratus unit yang manapun dapat diterapkan, yang diterapkan untuk

sekelompok kecacatan tertentu dari satu produk .

2.8.2 Beberapa Keputusan yang Dibuat dalam Pembentukan Awal AQL sebagai
Standar mutu
- Orang-orgng yang mengemirmigkan prosedur-prosedur . Army Ordpance,
awalnya membuat sejumlah keputusan yang praktis tetapi tidak berubah dalam
kebanyakan sistem belakangan yang berdasarkan konsep AQL. Beberapa keputusan
yng melandasi bahwa penerapan AQL sebagai standar mutu adalah :

1. Untuk membuat kriteria penerimaan bagi karakteristik mutu khusus suatu
produk, yang penting untuk memetuskan persen cacat yang dianggap dapat
diterima sebagai rata-rata proses.

2. Dalam ketiadaan sejarah mun yang tidak memwuaskan atau karena alasan-
alasan lainnya bagi kekuatiran mutu mutu produk yang diserahkan, criteria
penerimaan menjadi harus diseleksi dengan tjuan memproteksi produsen
terhadap penolakan yang diserahkan dari sebuah proses.

3. Kriteria penerimaan untuk kecacatan yang serius harus lebih ketat daripada

kecacatan yang biasa. Dengan kata lain, nilai-nilai AQL yang relatif rendah
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3. Kriteria penerimaan untuk kecacatan yang serius harus lebih ketal daripada
kecacatan yang biasa. Dengan kata lain, nilai-nilai AQL yang relatif rendah
harus digunakan untuk jenis-jenis kecacatan yang memiliki konsekuensi serius
dan nilai AQL yang relaiif tinggi untuk kecacatan yang tidak begitu penting.

4, Kriteria penerimaan tersebut pada umumnya memberikan konsumen proteksi
yang tidak mmuaskan terhadap penerimaan lot yang lebih buruk (kadang-
kadang javh lebih buruk) daripada AQL.

5. Penghematan bagi konsumen dapat dicapai dengan mengijinkan pengurangan
pemeriksaan bila sejarah mutu cukup baik.

6. Dalam membangun antara ukuran lot dan ukuran sampel, perhtian harus
dipusatkan kepada kesulitan-kesulitan vang lebih besar dalam mendspatkan
sampel random dari lot-lot besar dan konsekuensi yang lebih serius dari

keputusan yang salah pada penerimasn atan penolakan sebuah lot yang besar.

2.8.3 Langkah-langkah Penggunaan Sistem AQL (Acceptable Quality Level)
Dalam penggunaan sistem AQL, terdaspat tahapan-fshapan ataw langkah-
langkah yang harus dilakukan diantaranya adalah sebagai berikut :
1. Mencatat atan mendapatkan berapa jumlsh produksi / tot yang dihasilkan atan
yang akan diperiksa.
2. Setelah didapat jumlah produksi / iot, maka kita dapat menentukan kode dari

jumiah lot yang akan diperiksa melalui Tabel K (kode huruf ukuran sampel

MIL-STD-105 D, terdapat pada lampiran)
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3. Tentukan jenis atan tingkatan level pemeriksaan apakah itu level I, I, afau III
dan catat kode dari lct yang akan kita periksa

4. Kode yang didapat, digunakan untuk mengetalmi berapa jumlah sampel yang
harus diambil, bilangan peperimaan dan bilangan penolakan dengan
menentukan berapa taraf mutu penerimaannya (AQL)

S. Tentukan berapakah jumlah cacat yang terjadi pada sampel yang diperiksa.

6. Jika jumlah cacat kurang dari bilangan penolakan atau sama dengan bilangan
penerimazn, maka It diterima, tetapi jika jumlah cacat lebih besar dari
bilangan penolakan maka lot ditolak

Langkah-langkah diatas mengacu pada sampling penerimaan tunggal, namun dalam
penerapannya, pada dasamys baik itm sempling rengkap dua ataupun berganda adalah
sama, hanya terdapat perbedaan dalam prosedur pengambilan keputusan apakah lot

yang diperiksa diterima atau ditolak.

2.9 Biaya Kunalitas / Mutu
Biaya kualitas adalah biaya yang terjadi atau mungkin akan terjadi karena
kualitas yang buruk. Jadi, biaya kualitas adalah biaya yang berhubungan dengan

penciptaan, pengidentifikasian, perbaikan dan pencegahan kerusakan.

Biaya kualitas dapat dikelompokkan menjadi empat golongan :

1. Biaya pencegahan (Prevention Cost)
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Biaya ini merupakan biaya yang terjadi untuk mencegah kerusakan produk yang
dihasilkan, Biaya ini meliputi biaya yang berhubungan dengan perancangan,
pelaksaksanaan dan pemeliharaan sistm kunalitas.

Ada beberapai;iaya yang termasuk ke dalam kelompok biaya pencegahan, yaitu:

a. Biaya teknik dan perencanaan kualitas.

b. Biaya tinjauan produk baru.

¢. Biayarancangan proses atau produk

d. Biaya pengendalian proses

e. Biaya pelatihan

£ Biaya Audit kualitas

. Bigya Deteksi / Peniiaian (Deteciion / Appraisal Cost}

Biaya deteksi adalah biaya yang terjadi untuk menentukan apakah produk dan
jasa sesuai dengan persyaratan-persyaratan kuafitas. Tujuan utama fingsi deteksi
ini adalah untuk menghindari terjadinya kesalahan selama proses, misalnya
pengiriman barang-barang yang tidak sesuai dengan persyaratan kepada
pelanggan

Yang termasuk kedalam biaya deteksi ini adalah sebagai berikut :

a. Biaya pemeriksaan dan pengujian bahan baku yang dibeli

b. Biaya pemeriksaan dan pengujian produk

c. Biaya pemeriksaan kulitas produk

d. Biaya evaluasi persediaan
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3. BiayaKegagalan Internal (Internal Failure Cost)
Biaya kegagalan internal adalah biaya vang terjadi karena adanya ketidaksesuaian
dengan persyaratan dan terdeteksi sebelum barang atau jasa tersebut dikirim ke
pihak pelanggan afan konsumen RBiaya kegagalan internal dilakukan dengan
menghifung kerusakan produk sebelum dilepas ke konsumen.
Biaya kegagalan ini terdiri dari beberapa jenis biaya, yaitu :
a. Biaya sisa bahan {scrap)
b. Biaya pengerjaan ulang
¢. Biaya untuk memperoleh material
d. Biaya penggunan para ahli produk atan produksi

4. Biaya Kegagalan Hlstenmi
Biaya kegagalan eksternal adalah biaya yang terjadi karena produk atau jasa gagal
memenuhi persyaratan-persyaratan yang diketahui setelah produk tersebut
dikirimkan kepada pelanggan. Biaya ini merupakan biaya yang paling
membahayakan, karena dapat menyebabkan reputasi yang buruk bagi perusahan,
yang mengakibatkan kehilangan peinggan dan penurunan nilat jual dipasar.
Biaya ini juga terdiri dari beberapa macam biaya, diantaranya adalah sebagai
berikut :

a Biaya penanganan keluhan selama mas garansi

b. Biaya penanganan keluhan diluar masa garansi

¢. Biaya pelayanan (servis) produk

d. Biaya jaminan poduk

e. Biaya penarikan kembali produk
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2.9.1 Perbandingan Biaya Rata-rata Pemeriksaan

Dalam penelitian ini sevai dengan tujuan yang ingin dicapai adalah dengan
menentukan biaya pemeriksaan yang terkecil dengan membandingkan dengan metode
sampling penerimaan baik itn sampling tunggal ataupun angkap dua. Dimana sebagai
pembandingnya adalah dengan menerapkan metode Dodge-Romig untuk mencari
nilai rata-rata pemeriksaan total (ATI). Sebagai wuvkuranmya adalah dengan
menentukan biaya yang terkecil dari nilai rata-rata pemeriksaan total. Jadi untuk
menyelesaiken masalsh it adalah dibuat suatu acuan biaya berdasrkan Nilai ATI
(Average Total Inspection), yakni dengan menggunakan rumus :

1. Biaya rata-rals pemeriksaan perhiari.

ATI x jumlah lot perhari x biaya pemeriksazan per produk

2. Biaya rata-rata akibat lolosnya produk —produk yang tidak memenuht syarat.

AOQL x jumiah produksi perhari x biaya perbaikan
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