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ABSTRAK

ANALISIS SISTEM PENGAWASAN KUALITAS PRODUK PADA PT INDUSTRI SANDANG NUSANTARA UNIT PATAL SECANG DI MAGELANG JAWA TENGAH

Oleh:

Listiani 

ABSTRACT
This research is aimed to determine the quality control system of production process in PT Industri Sandang Nusantara unit Patal Secang, measure the efectivity of quality control system by using control P-Chart and determine factors that cause defect product.

This research is explorative descriptive by case study method. Data used in this research is the procedure of production process and the number of defect product. Product used in this company is  thread R30/1 UW and R 40/1 UW PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang in 24 periods of production between April – Mei 2006. Data is collected by interview, documentation, and observation. Data is analyzed by control p-chart and fish bone diagram.
The conclusion of this research are: (1) The quality control system which is consists of controlling raw materials, production process and final product is appropriate with the company’s standard; (2) the number of defect product R 30/1 UW is 26.956 bale with the average 0.0167; Control P Chart shows that there are three periods which are out of control. They are in April 30, Mei 5 and 21, 2006. (3) The number of final product R 40/1 UW is 2159 bale with the average 0.0214; control p-chart shows that there are tw periods which are out of control. They are ini Mei 6 and Mei 12, 2006. (4) Factors that cause defect product are obsolete machines, employee performance, control system, and raw materials. Based on that condition, management should impove the controlling of machines, improve motivation and commitment of the employee, improve the method of inspection and control the quality of raw materials.
Key Words: product quality control, control p-chart, fish bone diagram 

A. LATAR BELAKANG MASALAH
Era globalisasi ekonomi, perkembangan teknologi dan banyak bermunculan perusahaan baru baik dari dalam maupun luar negeri, serta kebutuhan konsumen yang selalu berubah menyebabkan persaingan dari penjualan produk menjadi semakin tajam. Oleh karena itu, perusahaan dituntut lebih proaktif dalam menerapkan Total Quality Manajemen yang salah satunya dengan menyediakan produk baik barang ataupun jasa yang lebih berkualitas.

Proses menciptakan produk berkualitas untuk industri manufaktur dilakukan secara menyeluruh. Proses ini memerlukan manajemen terstruktur dari perusahaan dalam bentuk pengendalian mutu (quality control) secara ketat dan berkesinambungan. 

Sistem pengawasan sebagai bentuk dari pengendalian mutu dilaksanakan melalui usaha sistematis yang keberhasilannya tidak hanya menjadi tanggung jawab manajer, tetapi juga dengan partisipasi seluruh lini organisasi perusahaan. Pengawasan kualitas dalam kendali mutu merupakan alat bagi manajemen guna memperbaiki kualitas produk bila diperlukan, mempertahankan kualitas yang sudah tinggi, dan mengurangi jumlah bahan yang ditolak, sehingga biaya-biaya yang dikeluarkan saat pembuatan produk dapat diminimalkan.

Beberapa faktor yang mempengaruhi sistem pengawasan kualitas produk dalam proses produksi di antaranya prosedur pengawasan yang diterapkan oleh perusahaan. Kemampuan sumber daya yang mencakup tenaga kerja atau karyawan dan mesin yang digunakan untuk proses produksi ikut mempengaruhi sistem ini. Faktor lain yang berpengaruh yaitu spesifikasi yang berlaku untuk produk, jumlah produk rusak yang dapat diterima, serta ekonomisnya kegiatan produksi. 

PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang di Magelang Jawa Tengah adalah perusahaan milik negara. Perusahaan memperoleh bahan baku utama kapas dari pusat di Jakarta. Pengendalian kualitas bahan baku otomatis dikatakan sudah terjamin. Perusahaan pun lebih mengedepankan pengawasan kualitas pada pelaksanaan proses produksi dan produk jadi yang akan dipasarkan. Di perusahaan tersebut, tanggung jawab kualitas produk didelegasikan pada bagian Planning Production and Quality (PPQ). 

Pelaksanaan sistem pengawasan kualitas dalam proses produksi PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang dianalisis dan diukur efektifitasnya secara kuantitatif. Dari analisis dan pengukuran pengawasan terhadap kualitas produk dapat diketahui faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kerusakan produk pada proses produksi. Hasil yang diharapkan adalah dapat diterapkan sistem pengawasan yang lebih efektif dan efisien bagi perusahaan untuk menjamin kualitas produk.

B. PERTANYAAN PENELITIAN

1. Bagaimanakah pelaksanaan sistem pengawasan kualitas produk dalam proses produksi dan bagaimana hasil pengukuran kualitas dengan Statistic Quality Control (SQC) jenis P-Chart pada PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang di Magelang?

2. Faktor-faktor apa sajakah yang mempengaruhi kerusakan produk dalam proses produksi, yang dapat diamati dalam sistem pengawasan kualitas produk pada PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang di Magelang? 

C. DESKRIPSI TEORI

1. Pengertian Kualitas

A.V. Feigenbaum (1992: 7) menentukan pengertian kualitas produk dan jasa sebagai keseluruhan gabungan karakteristik produk dan jasa dari pemasaran, rekayasa, pembuatan, dan pemeliharaan yang menjadikan produk dan jasa yang digunakan memenuhi harapan-harapan pelanggan.

2. Dimensi Kualitas

Perkembangan dunia usaha memisahkan bidang organisasi atau perusahaan ke industri manufaktur dan industri jasa di mana masing-masing industri memiliki dimensi yang berbeda untuk mengukur kualitas. Suyadi Prawirosentono (2002: 8) menyebutkan kualitas memiliki enam dimensi yang dikenakan pada produk fisik yaitu: a) Kinerja (performance), b) Keistimewaan (types of features), c) Kepercayaan dan waktu (reliability dan durability), d) Mudah dirawat dan diperbaiki (maintainability and serviceability), e) Sifat khas (sensory characteristic) dan f) Penampilan dan citra etis (ethics and image). Adapun dimensi mutu untuk produk dari industri jasa menurut Dorothea W. Ariyani (1999: 9) dilihat melalui: Communication, Credibility, Security, Knowing  the  customer,  Tangibles,
Reliability, Responsiveness, Competence, Access, dan Courtessy.
3. Faktor-faktor yang Mempengaruhi Kualitas

A.V. Feigenbaum (1992: 54-56) menyebutkan 9M yang mempengaruhi kualitas produk dan jasa secara langsung, yaitu Market (pasar), Money (uang), Management (manajemen), Men (manusia), Motivation (motivasi), Materials (bahan), Machines and mechanization (mesin dan mekanisasi), Modern information methods (metode informasi modern), dan Mounting product requirement (persyaratan proses produksi).

4. Biaya Kualitas

Amin Widjaya (1992: 15) memaparkan “Biaya mutu sebagai biaya-biaya yang berhubungan dengan produk dan jasa yang tidak dapat dicapai (non achievement) seperti yang didefinisikan oleh persyaratan yang ditentukan oleh perusahaan dan kontraknya dengan pelanggan dan masyarakat”. J.M. Juran dikutip dalam Suyadi Prawirosentono (2002: 24-28) mengkategorikan biaya kualitas menjadi: a) Biaya kegagalan eksternal (eksternal failure cost), b) Biaya kegagalan internal (internal failure cost), c) Biaya penelaahan (appraisal cost) untuk mencegah kerusakan produk (product defect), dan d) Biaya pencegahan (preventation cost) dalam rangka menjaga mutu produk.

5. Pengertian Pengawasan Kualitas

Sukanto R. dan Indriyo G. (1996: 245) menyebutkan pengawasan kualitas merupakan alat bagi manajemen untuk memperbaiki kualitas produk bila diperlukan, mempertahankan kualitas yang sudah tinggi, dan mengurangi jumlah beban yang rusak. 

6. Tujuan Pengawasan Kualitas 

Tujuan pengawasan kualitas menurut Zulian Yamit (1996: 339): menekan atau mengurangi volume kesalahan dan perbaikan; menjaga atau menaikkan kualitas sesuai standar; mengurangi keluhan atau penolakan konsumen; memungkinkan pengkelasan output (output grading); mentaati peraturan; serta menaikkan atau penjaga company image.
7. Organisasi Pengawasan Kualitas

Keberhasilan untuk mewujudkan kualitas produk merupakan tanggung jawab seluruh lini organisasi (organization wide). Jadi, meskipun wewenang pengawasan kualitas diserahkan ke bagian pengendali kualitas, bagian lain dari organisasi tetap memiliki peran dan tanggung jawab dalam menciptakan kualitas.

8. Ruang Lingkup Sistem Pengawasan Kualitas

a. Pengawasan terhadap bahan baku 

b. Pengawasan terhadap proses produksi

c.    Pengawasan terhadap produk jadi

9. Teknik Pengawasan Kualitas Statistik

Pengawasan kualitas statistik (statistical quality control = SQC) dikembangkan oleh Walter A. Shewart. T. Hani Handoko (1996: 435) mengungkapkan SQC memiliki kegunaan sebagai berikut:

a. Untuk mengawasi pelaksanaan kerja sebagai operasi-operasi individual selama pekerjaan sedang dilakukan

b. Untuk memutuskan apakah menerima atau menolak sejumlah produk yang telah diproduksi (baik dibeli atau dibuat dalam perusahaan) 

c. Untuk melengkapi manajemen dengan audit kualitas produk-produk perusahaan.

Control chart atau diagram kontrol dalam SQC mempunyai batas atas yang disebut Upper Control Limit (UCL) dan batas bawah yang disebut Lower Control Limit (LCL) beserta batas tengah (Center Limit) yang dihitung dari data proses selama waktu tertentu. Batas kendali dalam control chart terdapat tiga batasan yaitu: tidak melakukan tindakan apapun (area stabil), hati-hati dan cari banyak informasi, mungkin memerlukan penyesuaian (area peringatan) dan pilih salah satu tindakan, pemeriksaan atau proses penyesuaian yang tepat (area tindakan). Diagram atau bagan yang digunakan dalam sistem pengawasan kualitas secara statistik antara lain:

a. Diagram Kontrol Proporsi (P-Chart) 

Digram kontrol P digunakan untuk sifat-sifat barang yang didasarkan atas proporsi jumlah suatu kejadian atau keadaan seperti rusak, absen, hilang, ataupun ringan dari sejumlah sampel produk yang diamati secara periodik. Bagan ini disusun dengan rumus sebagai berikut:

1). Mencari nilai mean :          
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2). Menentukan batas kendali terhadap pengawasan dilakukan dengan:
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3). Menggambar dalam control chart

4). Membuat nilai mean dan batas kendali yang baru apabila terdapat nilai di luar kontrol:

[image: image6.wmf]å

å

-

=

nd

n

npd

-

np

 

 

Pnew



npd    = jumlah produk cacat di luar kontrol


nd      = jumlah sampel di luar kontrol


Pnew = Rata-rata proporsi kecacatan baru 


Jika Pnew dinyatakan dengan Po, maka rumus batas kendali baru:
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= rata-rata proporsi kecacatan baru.
     (Besterfield Dale, 1994: 242-243)

b. Diagram Kontrol Rata-Rata ( 
[image: image9.wmf]_
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Diagram kontrol
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 adalah peta pengendalian untuk melihat apakah proses masih berada dalam batas pengendalian atau tidak. 

1). Mencari nilai mean


[image: image11.wmf]sampel

 

rata

rata

banyak 

(sampel)

kelompok 

 

sub

 

semua

 

rata

-

rata

jumlah  

-

=

-

x
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2). Menentukan batas toleransi


UCL = 
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(Ronald E. Walpole dan Raymond H. Myes, 1995: 1093)

c. Diagram Rentang (R-Chart)

Diagram ini digunakan untuk mengawasi ketepatan dari suatu proses seperti dalam pusat lokasi (garis tengah) yang telah dihitung dari pengukuran sampel secara periodik jatuh dalam batas yang telah ditetapkan. Batas atas dan bawah diagram rentang adalah:

UCL = 
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D4     dan  LCL = 
[image: image22.wmf]_

R

D3

(Ronald E. Walpole dan Raymond H. Myes, 1995: 1093)


d.   Diagram kontrol C 

Diagram C digunakan untuk menghitung rasio-rasio (bukan proporsi) kejadian atau keadaan yang tidak diinginkan dari sejumlah sampel. C-Charts berguna dalam pengawasan  kerusakan (cacat) penyekatan pada kabel, gelembung udara pada gelas, atau ketidaksempurnaan pada gulungan kain, tanpa bermaksud untuk mengadakan perbaikan. 

Diagram C dapat disusun dengan rumus:

1). Menentukan nilai mean


[image: image23.wmf]_

C

 = rata-rata jumlah kecacatan =
[image: image24.wmf]pengamatan

seluruh 

jumlah 

kecacatan 

jumlah 


2). Menentukan batas atas dan batas bawah


UCL = 
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(Dorothea W. Ariyani, 1999: 139) 

10. Metode Diagram Tulang Ikan (Fish Bone Diagram)


Suyadi Prawirosentono (2002: 97) mengungkapkan bahwa dengan menggunakan diagram tulang ikan dapat diketahui unsur penyebab kegagalan atau komponen yang menyebabkan cacat atau rusak. Langkah untuk menganalisis diagram tulang ikan adalah sebagai berikut:

a. Menyiapkan sesi sebab-akibat
b. Mengidentifikasi akibat
c. Mengidentifikasi berbagai kategori sebab-akibat
d. Menemukan sebab-akibat potensial dengan cara Sumbang Saran

e. Mengkaji kembali setiap kategori sebab utama

f. Mencapai kesepakatan atas sebab-akibat yang paling mungkin

D. METODE PENELITIAN

1. Desain Penelitian

Penelitian ini merupakan penelitian Eksploratorif dengan metode studi kasus (Case Study Method), yakni pengujian yang mendalam terhadap unit yang berkepentingan, sehingga diperoleh informasi secara mendetail tentang subyek yang diteliti. Penelitian ini juga merupakan penelitian deskriptif yang dilakukan untuk mengetahui nilai variabel mandiri, baik satu variabel atau lebih (independen) tanpa membuat perbandingan atau menghubungkan dengan variabel lain”. 

2. Metode Pengumpulan Data

a. Wawancara 
b. Dokumentasi 
c. Observasi

3. Teknik Analisis Data

a. Analisis Deskriptif, merupakan analisis data yang memfokuskan pada data yang diperoleh untuk kemudian disusun, dijelaskan dan dianalisis.
b. Analisis Diagram Kontrol Proporsi (P-Chart)
Teknik yang digunakan untuk sistem pengawasan kualitas adalah Statistic Quality Control (SQC) dengan P-Chart. Bagan ini disusun dengan langkah sebagai berikut:

1) Pengambilan populasi dan sampel

Populasi yang diambil untuk analisis P-Chart adalah jumlah produk yang dihasilkan dalam kegiatan produksi pada 24 periode produksi. Sedangkan sampel yang diambil adalah sampel dengan jumlah bervariasi (tidak tetap) untuk inspeksi atau pengujian 100% dari seluruh populasi penelitian. 

2) Pemeriksaan karakteristik dengan menghitung nilai mean.

Rumus mencari nilai mean:
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3) Menghitung deviasi standar (S):
S = 
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4) Menentukan batas kendali terhadap pengawasan:
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= Upper Control Limit (batas kendali atas)
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= Lower Control Limit (batas kendali bawah)
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5) Menggambar dalam control chart
6) Membuat nilai mean dan batas kendali yang baru apabila terdapat nilai di luar control.

[image: image33.wmf]å

å

-

=

nd

n

npd

-

np

 

 

Pnew



npd    = jumlah produk cacat di luar kontrol


nd      = jumlah sampel di luar kontrol


Pnew = Rata-rata proporsi kecacatan baru 

Jika Pnew dinyatakan dengan Po, maka rumus batas kendali baru:
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E. HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

1. Analisis Data

a. Analisis Data Produksi  dan Produk Apkir dengan P-Chart

1) Solid Red (R 30/1 Un Wax), yaitu benang jenis Rayon tunggal (single) dengan nomor benang (Ne) 30.

Jumlah produk yang dihasilkan selama 24 periode untuk Solid Red sejumlah 1.610.119 Bale, dengan produk apkir 26.956 Bale. Untuk diketahui, 1 Bale = 181,4 kg = 96 cone. Dari data tersebut dihitung mean produk apkir:
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Juga dihitung proporsi produk apkir harian (p). Misal untuk tanggal 24 April 2006 dengan n = 58.052 dan np = 995, adalah: 
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Selanjutnya ditentukan batas kendali atas (UCL) dan  batas kendali 

bawah (LCL). Misal untuk periode 24 April 2006, n = 58.052:
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Control P-Chart untuk benang Rayon Solid Red menunjukkan terdapat tiga titik periode yang terletak di atas UCL atau out  of control. 

Tabel Perhitungan UCL dan LCL Rayon Solid Red (R 30/1 Un Wax)

	No.
	Periode
	n
	np
	p
	UCL
	CL(
[image: image42.wmf]_

p

)
	LCL

	1
	2006
	24
	58.052
	995
	0,0171
	0,0183
	0,0167
	0,0151

	2
	April
	25
	58.313
	974
	0,0167
	0,0183
	0,0167
	0,0151

	3
	 
	26
	64.583
	1.070
	0,0166
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	4
	 
	27
	66.145
	1.017
	0,0154
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	5
	 
	28
	63.135
	1.021
	0,0162
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	6
	 
	29
	65.197
	1.134
	0,0174
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	7
	 
	30
	63.354
	1.178
	0,0186
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	8
	Mei
	3
	65.843
	1.057
	0,0161
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	9
	 
	4
	66.281
	1.134
	0,0171
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	10
	 
	5
	64.510
	1.193
	0,0185
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	11
	 
	6
	66.854
	1.032
	0,0154
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	12
	 
	8
	66.020
	1.072
	0,0162
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	13
	 
	9
	68.229
	1.069
	0,0157
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	14
	 
	10
	74.302
	1.174
	0,0158
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	15
	 
	12
	73.906
	1.150
	0,0156
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	16
	 
	15
	74.792
	1.304
	0,0174
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	17
	 
	16
	73.426
	1.195
	0,0163
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	18
	 
	17
	73.427
	1.267
	0,0173
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	19
	 
	18
	74.313
	1.156
	0,0156
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	20
	 
	21
	68.979
	1.285
	0,0186
	0,0182
	0,0167
	0,0152

	21
	 
	26
	76.635
	1.283
	0,0167
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	22
	 
	27
	54.281
	946
	0,0174
	0,0184
	0,0167
	0,0150

	23
	 
	28
	72.313
	1.236
	0,0171
	0,0181
	0,0167
	0,0153

	24
	 
	29
	57.229
	1.014
	0,0177
	0,0183
	0,0167
	0,0151

	 
	 
	∑ 
	1.610.119
	26.956
	 
	 
	 
	 


Sumber: Data Primer yang diolah

Karena terdapat titik di atas batas kendali, maka harus dibuat nilai mean dan batas kendali yang baru. Berdasarkan Control P-Chart di atas, data yang dihilangkan yaitu tanggal 30 April, 5 dan 21 Mei 2006. Sehingga nilai mean baru adalah:
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Hasil   nilai   mean   baru   (
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new)   kemudian   digunakan   untuk menentukan UCL dan LCL untuk periode produksi berikutnya. Jika 
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new dinyatakan dalam Po, maka batas kendali baru adalah: 
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 misal untuk n = 60.000 Bale, maka besar batas kendalinya yaitu:
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2) Solid Blue (R 40/1 Un Wax), yaitu benang jenis Rayon tunggal (single) dengan nomor benang (Ne) 40.

Jumlah produk yang untuk R 40/1 Un Wax adalah  73.517  Bale, dengan produk apkir 2.159 Bale. Selanjutnya dihitung  mean  (
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yaitu sebagai berikut:
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Proporsi harian, misal untuk tanggal 24 April 2006 dengan n = 10.416 dan np = 143, adalah: 
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Menentukan batas kendali atas (UCL) dan batas kendali bawah (LCL). Misal untuk peroide 24 April 2006   n    = 10.416:
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Tabel perhitungan untuk benang Rayon Solid Blue (R 40/1 Un Wax) dalam Control P-Chart:

	No.
	Periode
	n
	np
	p
	UCL
	CL(
[image: image58.wmf]_

p

)
	LCL

	1
	2006
	24
	10.416
	143
	0,0137
	0,0157
	0,0124
	0,0091

	2
	April
	25
	10.229
	106
	0,0104
	0,0157
	0,0124
	0,0091

	3
	 
	26
	10.677
	134
	0,0126
	0,0156
	0,0124
	0,0092

	4
	 
	27
	10.687
	115
	0,0108
	0,0156
	0,0124
	0,0092

	5
	 
	28
	10.135
	130
	0,0128
	0,0157
	0,0124
	0,0091

	6
	 
	29
	10.312
	114
	0,0111
	0,0157
	0,0124
	0,0091

	7
	 
	30
	9.093
	95
	0,0104
	0,0159
	0,0124
	0,0089

	8
	Mei
	3
	9.156
	98
	0,0107
	0,0159
	0,0124
	0,0089

	9
	 
	4
	9.468
	89
	0,0094
	0,0159
	0,0124
	0,0089

	10
	 
	5
	9.283
	118
	0,0127
	0,0159
	0,0124
	0,0089

	11
	 
	6
	10.042
	164
	0,0163
	0,0157
	0,0124
	0,0091

	12
	 
	8
	8.708
	125
	0,0144
	0,0160
	0,0124
	0,0088

	13
	 
	9
	6.114
	72
	0,0118
	0,0166
	0,0124
	0,0082

	14
	 
	10
	4.802
	63
	0,0131
	0,0172
	0,0124
	0,0076

	15
	 
	12
	4.802
	85
	0,0177
	0,0172
	0,0124
	0,0076

	16
	 
	15
	4.781
	55
	0,0115
	0,0172
	0,0124
	0,0076

	17
	 
	16
	4.593
	45
	0,0098
	0,0173
	0,0124
	0,0075

	18
	 
	17
	4.365
	63
	0,0144
	0,0174
	0,0124
	0,0074

	19
	 
	18
	4.989
	54
	0,0108
	0,0171
	0,0124
	0,0077

	20
	 
	21
	5.271
	73
	0,0138
	0,0170
	0,0124
	0,0078

	21
	 
	26
	4.615
	56
	0,0121
	0,0173
	0,0124
	0,0075

	22
	 
	27
	4.313
	68
	0,0158
	0,0175
	0,0124
	0,0073

	23
	 
	28
	4.646
	58
	0,0125
	0,0173
	0,0124
	0,0075

	24
	 
	29
	2.020
	36
	0,0178
	0,0198
	0,0124
	0,0050

	 
	 
	∑ 
	173.517
	2.159
	
	
	
	 


Control P-Chart untuk benang Rayon Solid Blue (R 40/1 Un Wax) menunjukkan adanya dua titik periode produksi yang terletak di atas UCL yang berarti out  of control. Karena terdapat titik di atas batas kendali, maka harus dibuat nilai mean dan batas kendali yang baru. Berdasarkan Control P-Chart, data yang dihilangkan yaitu tanggal 6 dan 12 Mei 2006. Perhitungan nilai mean baru (
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new) adalah:
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Kemudian ditentukan UCL dan LCL untuk periode produksi berikutnya. Jika 
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new = Po, maka batas kendali barunya adalah: 
[image: image64.wmf]n

Po

Po

Po

UCL

)

1

(

3

-

+

=

 dan 
[image: image65.wmf]n

Po

Po

Po

LCL

)

1

(

3

-

-

=


misal untuk n = 7.000 Bale, maka besar batas kendalinya adalah:
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b. Analisis Diagram Tulang Ikan (Fish Bone Diagram)



2. Pembahasan

a. Pelaksanaan Sistem Pengawasan Kualitas Produk dalam Proses Produksi, dan Pengukuran Kualitas dengan Statistic Quality Control (SQC) jenis P-Chart pada PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang di Magelang
Pelaksanaan sistem pengawasan kualitas produk di perusahaan merupakan tanggung jawab urusan Planning Production and Quality (PPQ). PPQ dibentuk sebagai upaya peningkatan kualitas produk secara terus-menerus dengan mengoptimalkan sumber daya-sumber daya yang dimiliki perusahaan. 

Bahan baku kapas yang diterima dari supplier diuji agar kualitas benang yang dihasilkan terpenuhi sesuai keinginan konsumen. Bahan baku tersebut harus memenuhi syarat-syarat kualitas baik dalam segi panjang serat, segi grade maupun dari mikronaire dan kekuatan pressley. Sedangkan bahan baku pembantu yang digunakan yaitu paper cone untuk menggulung benang, kantung plastik untuk membungkus benang, dan karung plastik untuk mengepak benang yang siap dipasarkan, semuanya harus cukup baik.

Bahan baku yang sudah diuji, dimasukkan ke mesin-mesin untuk diproses. Pengawasan kualitas pada proses produksi mencakup mesin Blowing di awal proses, mesin Carding, mesin Drawing, mesin Speed, dan terakhir Ring Spinning Frame (RSF). Saat proses produksi, kualitas hasil olahan setiap mesin diuji oleh petugas PPQ di laboratorium ataupun langsung di dalam pabrik, dibantu karyawan bagian produksi. Apabila saat pengujian dan inspeksi ditemukan ada kesalahan produksi atau produk di luar standar, maka barang dalam proses tersebut akan di proses ulang sesuai tahap masing-masing. Selain pengawasan terhadap mutu barang dalam proses, pengawasan mesin juga mutlak dilakukan. 

Perusahaan juga menetapkan beberapa standar kualitas untuk produk jadi benang. Produk dikatakan apkir apabila pada pengujian nilai mutu, produk jadi tidak memenuhi standar yang ditetapkan perusahaan dan secara fisik produk memiliki ciri-ciri seperti crossing, overslah, kotor, rebond, nge-ring, ataupun gembos di atas batas toleransi. Banyaknya produk apkir selain akan mengurangi jumlah pelanggan, sebagian modal telah terbuang bersama produk yang apkir.

Efektivitas dari penerapan sistem pengawasan kualitas produk di perusahaan dihitung secara kuantitatif dengan SQC jenis P-Chart. Jumlah produk yang dihasilkan selama 24 periode pengambilan data untuk benang Rayon Solid Red (R 30/1 Un Wax) adalah 1.610.119 Bale dengan jumlah produk apkir 26.956 Bale. Sehingga diperoleh rata-rata produk apkir atau mean (
[image: image68.wmf]_

p

atau Center Line atau CL) sebesar 0,0167. Hasil perhitungan yang dibuat dalam Control P-Chart menunjukkan tiga titik periode produksi yang terletak di atas UCL yang berarti out  of control. Sedangkan  dari total produksi 173.517 Bale benang Rayon Solid Blue (R 40/1 Un Wax) pada 24 periode, jumlah produk apkir 2.159 Bale dengan rata-rata produk apkir (
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p

) atau Center Line (CL) sebesar 0,0124. Control P-Chart untuk produk ini menunjukkan ada dua titik periode produksi yang out of control. Variasi penyimpangan produk R 30/1 dan R 40/1 UW tersebut tidak terkendali pada nilai 1,67% dan 1,24% tetapi tetap terkendali pada nilai standar 2% dari perusahaan. 

Pengawasan kualitas dari standar perusahaan memang masih di dalam batas toleransi. Namun, ketika dianalisis pada Control P-Chart ternyata proses produksi masih mengalami kelemahan, karena ada beberapa titik yang out of control. Selain itu masih ada variasi jumlah produk apkir yang tidak stabil (terlalu dinamis) dalam 24 periode. Bila jumlah produk apkir sudah melampaui batas kendali dan memiliki jarak yang bervariasi berarti masih terdapat kelemahan pada proses. Kelemahan dan penyimpangan yang terjadi pada proses harus ditelusuri sebab-sebabnya. 

b. Faktor-faktor yang Mempengaruhi Kerusakan Produk dalam Proses Produksi, yang Dapat Diamati dalam Sistem Pengawasan Kualitas Produk pada PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang di Magelang

a. Mesin


Intensitas penggunaan mesin yang hampir tidak istirahat mengakibatkan mesin menjadi cepat lelah. Meskipun mesin dikendalikan secara otomatis dan mempunyai program yang sama, tetapi karena ada beberapa mesin yang tua, membuat program tersebut sering tidak tepat. Beberapa mesin yang sudah tua, namun masih dapat digunakan seharusnya lebih diperhatikan perawatan dan intensitas pengawasan kerjanya. 

b. Karyawan

Karyawan bagian produksi bekerja tiga shift per hari. Jika karyawan mendapat bagian jam malam, maka konsentrasi pada saat bekerja cenderung berkurang karena kelelahan. Kinerja karyawan yang kurang maksimal akan berpengaruh pada penanganan proses produksi untuk menciptakan benang berkualitas. Oleh sebab itu motivasi pada diri karyawan harus dipupuk dan dibina sejak awal rekruitmen. Pengawasan kualitas produk yang oleh bagian PPQ juga harus melibatkan karyawan produksi yang telah diberi pelatihan. Bagian PPQ sendiri mengambil sampel harian tiap shift untuk menguji mutu (kualitas) benang dalam proses. Kemudian bersama bagian Finishing ikut menginspeksi produk apkir. Namun demikian, karyawan di semua lini organisasi perusahaan seharusnya ikut bertanggung jawab untuk menjamin kualitas produk. Jaminan dan tunjangan yang diterima karyawan seharusnya mampu meningkatkan komitmen untuk bekerja lebih baik. Kepedulian pimpinan untuk menumbuhkan rasa tanggung jawab terhadap jaminan kualitas produk pun sangat diperlukan.

c. Metode

Dari seluruh rangkaian sistem pengawasan kualitas proses produksi, masih ada bagian yang tidak dikenakan inspeksi secara intensif, yaitu dari RSF ke Winding. Perusahaan tidak boleh meremehkan begitu saja. Meski hanya terjadi beberapa kali, ternyata hal ini ikut ambil bagian saat produk ditolak pada inspeksi benang jadi dan masuk kategori apkir. 

d. Bahan Baku

Perusahaan mengambil bahan baku berupa serat kapas dari beberapa negara dengan kualitas berbeda, sehingga sedikit ikut mempengaruhi kualitas benang yang diproses. Selain bahan baku benang, kualitas bahan baku pembantu juga harus diperhatikan.


Pengaruh faktor-faktor tersebut diperbaiki dan dicegah sedini mungkin agar di masa yang akan datang dapat dikurangi atau sebisa mungkin dihilangkan.   

F. KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan

Berdasarkan analisis data dan pembahasan, dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

a. Pelaksanaan sistem pengawasan kualitas produk di PT Industri Sandang Nusantara Unit Patal Secang mencakup pengawasan terhadap bahan baku, proses produksi, serta produk benang jadi. Proporsi produk apkir pada analisis Control P-Chart menunjukkan ada beberapa titik yang out of control, tetapi kedua produk yang dihasilkan dalam kendali kualitas sesuai standar perusahaan. Meskipun demikian, ditemukan variasi jumlah produk apkir yang kurang stabil (terlalu dinamis) dalam 24 periode. Hasil analisis Control P-Chart menunjukkan rata-rata proporsi produk benang Rayon Solid Red (R 30/1 Un Wax) selama 24 periode produksi sebesar 0,0167 atau 1,67%. Terdapat tiga titik periode produksi berada di luar batas kendali atau out  of control, yaitu tanggal  30 April, 5 Mei dan 21 Mei 2006. Sedangkan rata-rata  proporsi produk apkir Rayon Solid Blue (R 40/1 Un Wax) selama 24 periode produksi sebesar 0,0124 atau 1,24%. Control P-Chart untuk benang Rayon Solid Blue (R 40/1 Un Wax) menunjukkan dua titik yang terletak di atas UCL yang berarti out  of control, yaitu tanggal  6 dan 12 Mei 2006.

b. Faktor-faktor yang menjadi sebab terjadinya produk apkir dari hasil analisis diagram tulang ikan (fish bone diagram) adalah mesin yang sudah berumur tua, kinerja karyawan, metode pengawasan, dan bahan baku kapas. Faktor sebab utama (mesin) terletak paling dekat akibat (produk apkir), artinya mesin paling mempengaruhi terjadinya produk apkir. Kemudian diikuti faktor karyawan, faktor metode, dan faktor bahan baku, sebagai sebab lain pembentuk produk apkir.

2.  Saran

Dari hasil pembahasan dan simpulan penelitian, dikemukakan beberapa saran yang dapat dipertimbangkan perusahaan sebagai berikut:

a. Mesin yang sudah tua dan usang sebaiknya diganti dengan mesin yang lebih baru dan canggih. Perusahaan memerlukan cukup waktu untuk mengumpulkan dana yang tidak sedikit. Oleh karena itu sebagai antisipasi agar mesin tetap bekerja dengan maksimal, perawatan dan perbaikan mesin harus dilakukan lebih intensif dan terus menerus.

b. Karyawan seluruh lini organisasi perlu diberi motivasi untuk meningkatkan kinerja dalam upaya menciptakan Total Quality Management (TQM). Kesadaran pentingnya peningkatan kualitas diberikan melalui pelatihan dan seminar, dorongan dari pimpinan, serta motivasi berupa pemberian penghargaan bagi karyawan berprestasi.

c. Metode pengawasan kualitas yang sudah dijalankan perusahaan perlu dievaluasi dan ditingkatkan intensitasnya untuk menutup celah dalam proses produksi yang kemungkinan belum terkena inspeksi secara intensif.
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