
BIAYA KUALITAS SEBAGAI USAHA PERBAIKAN
KUALITAS PROSES PRODUKSI DALAM RANGKA

MENGURANGI PRODUK CACAT

1. PENDAHULUAN

Kelancaran bisnis suatu perusahaan
bisa dicapai apabila didukue oleh suatu
sastem rnanajemen perusahaan yang baik.
Pada lingkat korporasi, sistem manajemen
perusahaan fang ada biasanF terdirl dari
beberapa e lemen s is tem ma na jemen
pendukung, seperti manajernen informast,
manalemen pemasaran, mamie|nen produksi
manajemen keuangan, dan lainnF.

Manajemen produksi . sebagai salah
satu faktor penting dalam siden manajemen
perusahaan memerlukan perhalian yang serius
untuk memberikan andil dalam komoetisi
perusahaan dalam era persaingan yang makin
ketat, terlebih dengan meningk*rF intensitas
persaingan dan semakin bervariasinya
keinginan konsumen terhadap p.oduk-produk
kemasan plastik (kosmetik).

Kebedangsungan hidtp perusahaan
sangat  te rgan lung pada kemam puan
perusahaan untuk senantiasa memenuhi
tuntutan konsumen baik dari segi kualitas
produk yang dihasilkan, haqa produk yang
terjangkau, serta kemampuan untuk memenuhi
jadwal pesanan pada waktunya.

Kualitas produk meopakan aspek
penting yang sangat berpefqaruh terhadap
unjuk keria aspek-aspek lainnF. Semakin
rendah tingkat kegagalan produk yang
dihasilkan, semakin rendah pula biaya produksi
per unit, yang pada akhimya akan dapat
menekan harga jual. Demikian halnya dengan
kemampuan pemenuhan jadwal pesanan
dengan tercapainya iumlah produk yang
diproduksi sesuai rencana aktrxrt rendahnya
tingkat kegagalan produksi.

Seiring dengan berkembangnya
permintaan yang meningkat dari tahun ke
tahun, pihak perusahaan telah melakukan
investasi berupa penambahan rnesin produksi
ditahun 2000. Namun penambahan mesin yang
dilakukan qFrusahaan. tidak dibarengi oleh
perencana4 t, penqendalian dan perbaikan
kualilas produksi yang memadai.

Akrbatnya dengan bertambahnya
permintiaan, semakin berlambah pula jumlah
produk yang cacat (product loss).

2. METOOOLOGI PENELITIAN

Eertitik tolak da.i permasalahan tersebut diatas.
maka penelitian pada makalah ini bertujuan
untuk :

1 .  Meng ident i f i kas i  dan mengan a  l i s is
kelemahan-*demahan proses produksi
yang ada di perusahaan dalam upaya
memenuh i  l ingkat  kua l i tas  ya  ng
ditargetkan-

2. Memberikan usulan-usulan perbaikan
kualitas prces sebagai langkah untuk
mengurangipaoduk cacal.

2.1, Pengertian lfualitas
Konsep kualitas dalam kaitannya

dengan kepuasan konsumen telah lama
dikenal dalam drnia manufaktur Seiring
dengan berkenSangnya konsep kualitas
bertambah pula berbagai pengertian kualitas
yang dikemukakan oleh para praktisi dan
kalangan akadeflGi.

Kualil,as secara sederham diartikan
sebagai karakErigik fisik dan non fisik yang
membentuk sih dasar suatu benda (yyebsle.
New World DidixtF,ry)- Juran dalam bukunya
J u r a n  o n  L e a d e r s h i p  F o t  Q u a l i t y
mendefinisikan kualitas sebagai bentuk
kesesuaian p.odrk dengan penggunaannya,
dan sejalan defqan definisi ini maka Crosby
dalam Quality is- Fee memandang kualitas
sebagai kesesuaa{r terhadap kebutuhan.

Berdasarkan keterkaitan dengan
pencapaian kepuasan konsumen Juran lebih
lanjut meninjau lclalitas dari2 komponen, yaitu :

1 . Kualitas da.i desain (guality d design) yang
berkaitan de{qan tampilan hasil (product
features) dan pengaruhnya terhadap
pemasaran prcd uk
Kualitas kesesuaian (quality of
conforman@) yang berkaitan dengan
kemampuan pf,odusen untuk menurunkan
tingkat sampah (scrap), pengeriaan ulang
(rework) dan keluhan konsurneo.
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Kedua komponen kualitas tersebut
memberikan dampak yang berbeda terhadap
biaya yang harus dikeluarkan oleh produsen.
Peningkalan qualily otdesgn cenderung untuk
meningkatkan biaya sedangkan peningkatan
quality of conlormance cenderung untuk
menurunkan biaya-

2,2. llanaiemen Kualiias
Mana jemen kua l i tas  merupakan

proses identifikasi dan administrasi terhadap
berbagai aklivitas yang dibutuhkan untuk
mencapai lujuan kualitas dari suatu organisasi.
Proses manajemen kualitras menurut Juran
merupakan trilogi dari 3 proses yang saling
berkaitan, yaitu:
1. Perencanaankualitas
2. Pengendalian kualitas
3. Perbaikan kualitas

Tdlogi kualitas di atas akan menjadi
kerangka kerja yang baik dan efektif bagi
perusahaan dalam upaya mencapai tujuan-
tu.iuan kualitasnya, j ika didukung oleh
lingkungan manajemen dan budaya organisasi
yang berorientasi kuat pada kualitas.

2.3.8iaya Kualitas
Konsep biaya kualitas mulai dikenal

seiak iahun 1950-an. SeHumnya seluruh
biaya yang berhubungan dengan kualitas
tersebar dalam berbagai bentuk biaya dalam
sisitem akuntansi perusahaan terutama
tercakup dalam biaya overtead.

Pada permulaan dikenalnya konsep
b  i a y a  k u  a  l i t a  s ,  s e b a g i a  n  o r a n g
mengasosiasikan biaya kual-as pada biaya-
biaya yang berhubungan deogan usaha-usaha
peningkatan kualitas. Bagi kelompok yang lain,
biaya kualitas diinterpretasikan sebagai biaya-
biaya tambahan yang harus ditanggung oleh
perusahaan karena kualilas produk yang
rendah.

Analisa biaya kualitas merupakan usaha-usaha
yang memiliki berbagai tujuan yang saling
berkaitan, s€perti :

1. Mengkuantif ikasikan suatu program
perbaikan kualitas dalam nilai uang untuk
kepentingan manajemen puncak

2. Mengidentifikasi peluang+eluang utama
untuk tujuan pengurangan biaya operasional

E|rdyd iua las scuagat usana t!6matkan...

3. N.4engidentif ikasi peluang-peluang un(uK
mengurangi ketidakpuasan konsumen dan
ancaman-ancaman serius lainnya terhadao
daya jual produk perusahaan.
4. Meningkatkan pengendalian biaya q3n

an99aran
5. Mendorong timbulnya motivasi perbaikan

melalui publikasi biaya kualitas.

Strategi untuk menggunakan biaya kualitas
sebagai daya pendorong usaha perbaikan
dalam perusahaan dapattimbul dalam bentuk :
l.ldentifikasi biaya-biaya karena kegagalan

p r o d u k  s e r t a  b e r u s a h a  u n t u k
menghilangkannya melalui berbagai macam
benlukoerbaikan

2.lnvestasi dalam bentuk tindakan{indakan
pencegahan yang sesuai untuk membawa
kemajuan yangberart

3.Pengurangan biaya inspeksi/penilaian
melaluiusaha perbaikanprosesproduksi

4.Evaluasi secara kontinu dan pengarahan
k e m b a l l  u s a h a - u  s a  h a  p e n c e g a h a n
kegagalan produk untuk mencapai perbaikan
kualitas lebihlanjut.

Banyak perusahaan menggolongkan biaya
kualitas ke dalam 4 kategori besar yaitu biaya
investasi untuk mencegah ketidaksesuaian
ierhadap kebutuhan (prcvention costs), biaya
penilaian/inspeksi produk atau iasa untuk
menjamin tercapainya kesesuaian terhadap
kebutuhann (apprar:sa/ cosf9, biaya yang timbul
karena kegagalan untuk memenuhi kebutuhan
baik secara intemal (irlemal falure costs)
maupun secara ekste'nal (exlemat taiture
cost9.

2.3.1. PreventionCosts
Preventon costs mencakuD seluruh

baaya yang dikeluarkan perusahaan untuk
meminimumkan biaya kegagalan (intemal &
exlernal costq dan biaya inspeksi (appralsal
cost9.

Beberapa bentuk aktifilas menghasilkan biaya-
biaya yang lergolong dalam kebnpok ini
mencakup perencanaan sistem kualitas,
pengujian produk baru, pengendalian proses,
audit kualitas, evaluasi kualitas De.nasok serta
pelatihan karyawan.

2.3.2. AppraisalCosts
Appra,;sal cosls terdiri dari kelompok

biaya yang dikeluarkan untuk rnerEntukan
t ingkat  kesesua ia  n  p roduk  te rhadap
k e b u t u h a n / s p e s i t i k a s i  k u a l i t a s  y a n g
dipersyaratkan. Temasuk dalam kelompok
biaya ini adalah p.oses inspeksi kedatangan
bahan,  inspeks i  saa t  p roses  produks i
berlangsung, inspeksi akhi( audit kualitas
produk, kalibrasi peralatan serta evaluasi
kualitas stok bahan dalam rangka untuk
mengetahui tingkat degradasi kualilE bahan
selama dalam penyimpanan di gudang.

2,3.3. Internal Failure Costs
lntenal Failure costs meocakuD

seluruh baaya yang berhubungan dengan
kegagalan produk (kesalahan pengerjaan,
ketidaksesuaian dengan spesifikasi, d) yang
teridentifikasi sehdum penyerahan p.oduk
kepada konsumen- Biaya-biaya ini d€n hilang
jika tidak ditemukan kegagalan.' Beberapa
contoh masalah t,"ng menimbulkan internal
lailure costs adalah terbentuknya prcdtr( scrap,
kebutuhan rework. perlunya analisa kegagalan
produk, produk scrap dan rero& dari
pemasok, kebutuhan inspeksi sodi 10O %,
kebutuhan penguibn ulang lerha@ produk
yang lelah mdffati proses rey{qk serta
penurunan harga iual produk dari haqa jual
normal karena masalah kualitas.

2.3,4. External Failure Costs
Extemal lailure cosls merupakan

biaya-biaya yang terkait dengan kegagalan
produk yang tedtentifikasi setelah produk
dikirim keDada korEumen.

Sebagairnana halnya intemd lailure
costs maka kelompok biaya inijuga akan hilang
jika tidak ditemukan adanya produk yang gagal.
Beberapa contoh tiaya yang tergok|(g sebagai
ertemal prcduct hilure adalah biaF garansi,
tetur produk se(a allowances yaitu tiaya-biaya
yang dibebankan oleh konsumen kepada
perusahaan karena kualitas produk dibawah
slandar (yang rnasih dapat diterima oleh
konnumen).

Fungsi utama dari analisa biaya
kualitas adalah untuk memberikan pegangan
bagi manajemen dalam mengidentif ikasi
peluang-peluang bagi perbaikan dalam
Derusahaan serta menciptakan ukuran
terfiadap hasil pe,baikan tersebut sepanjang
waktu.

In tepre tas i  b iaya ,  kua l i las  to ta l
dilakukan dengan menghubungkan biaya
kualitas tolal dengan b€saran lainnya yang
lebih dikenal oleh rnatrajemen. Biaya kualitas
sebagai ukuran dad hasil perbaikan pada
umumnya d inya takan sebaga i  ang ka
persentase tertentu dari basis pengukuran
bidang f ungsionnal lahnya.

cara untuk menghubungkan biaya
kualitas dengan besaran lain yang telah biasa
bagi pihak manaiemen puncak adalah
rnenyatakan :
- Biaya kualitas totalsebagai persentase dari
. penluatan
- Biaya kualitas total dibandingkan dengan

profit yang diperobh
- Biaya kualitas totalsebagai persentase dari

harga pokok penjualan
- Biaya kualitas lotal sebagai persentase dari

biaya produksi total
- lntemalfaiture 6sfs sebagai persentase

dari biaya produkitotal
- External taiiure cosfs sebagai persentase

rata-rata dari peniualan bersih
- Biaya inspeksi lealitas selama produksi

sebagai persentase dari biaya produksitotal

Pemyataan biaya kualitas dalam hubungannya
dengan beesaran liain dalam perusahaan
memudahkan manajemen puncak untuk
mengana l isa  pent ingnya usaha-usaha
Derbaikan kualitas.

2.4. Dasar Pengukuran Blaya Kualltas
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2.5. Variasl Dalam Proses
Variasi dalam proses merupakan konsep utama
yang perlu diperhatikan dalam menganalisa
data proses ( voice of the process.) karena
variasi dalam proses selalu teriadi hingga
tingkat lertentu, Melalui pengertian yang
mendalam tertEdap sumber-sumber variasi
dalam proses dapat diperoleh pemahaman
yang lebih b6ik mengenai perilaku proses,
perubahan-perubahan yang terjadi pada proses
sepanjang waKu, kemampuan proses untuk
menghasilkan produk yang diharapkan,
kestabilan prces serta yang lebih utama
adalah kemlrrEkinan penyebab teriadinya
variasi dalam proses.
Secara umum variasidalam proses ditimbulkan
oleh 2 kelompok penyebab, yaitu :
1 . Penyebab umum (comnon caues)
Penyebab dalam kelompok ini timbul secara
alami saat pro€es berlangsung, lidak dapat
dihilangkan secara menyeluruh, stabil dan
dapat diprediksi.
2. Penyebab khusus (sp ecia/assignable

causesJ
Peny€bab khusus bersifat tidak normal, dapat
dihilangkan serta menimbulkan va.iasi proses
yang tidakstaHdan tidak dapal diprediksi.
Pengertian yafE baik mengemi penyebab
variasi dalam proses akan melandasi
psnggunaan pongendalian pDses statistik
untuk melakukan pemantauan, pengendalian
dan perbaikan dari proses secara terus
menerus.

2.6- Alat kendali Kualitas

2.6.1. Analisa Pareto
Analisa Pareto atau tebih dikenal

sebagai aturan 80-20" menyatakan bahwa
kurang lebih 80 yo kegagalan proses produksi
yang selanjutnya menyebabkan produk cacal
datimbulkan terutama oleh 20 % penyebab
utama. Alau dengan perkataan lain dalam
penerapannya terhadap pengendalian kualitas
bahwa mayoritas masalah kualitas dilimbulkan
oleh penyebaFpenyebab vital yang minoritas.

Tujuan dilakukannya analisa pareto
adalah untuk memberikan gambaran kepada
perusahaan terhadap proses produksi yang
menimbulkan jumtah defect terbesar iika dilihai
dan jumlah defect serta memberikan g6mDaran
quF 9el-apa biaya yang hitang karena adanya
defect ditiatrtiap proses produksi. Kedua halini
p€rlu diperhatikan karena tidak selalu proses
produksi yang menimbulkan jumlah defect
le.besar memiliki tiaya yang lerbesarputa-
. . .  .  S e h i n g g a  d i h a r a p k a n  d e n g a n

dilakukannya analisa pareto ini, perusanaan
dapat menentukan prioritas perbaikan proses
produksinya.
Langkahlangkah dalam melakukan analisa
Parelo adalah :'1. Menentukan unit pengukuran yang sesuai,
_ dalam haliniadalah jumlah defec{dan biaya
2. Mengurulkan dalam urutan penurumn biaya

danjumlah defeci dari yang tedesar hingi,a
terkecil

3. Menyajikan hasil pengurutan t€rseM dalam
bentuk grafik batang dengan koordinat
sumbu tegak )€ng menyatiakan ftekuensi
defect dan besamya biaya yang ditanggung
aktbat trmbutnya defect, sedangkan sumbu
datamya akan memperlihalkan hal yang
dianalisa. Hal yang dianatisa disini adatah
defect yang ditimbulkan pada tiap proses
produksi serta tiaya-biaya yang hilarE pada
proses produki

Perbandingan diagram hasil analisa pareto
sebelum dan s€6udah ditakukannta usaha-
usaha perbaikan dapat digunakan untuk
mengamati hasil dari perbaikan )ang t€lah
dilakukan.

2.6.2. Pela Kendali
Peta kendalimerupakan salah satu alal

bantu yang banyakdgunakan untuk menEntau
dan mengendalikan €riasi proses yaa€ sedang
berlangsung. PerEgunaan peta kerdali dalam
proses bukanlah untuk mengendalikao proses
dalam artiyang s€sngguhnya melair*an untuk
memberikan info|n6i kritis mengemi proses
yang berlangsung. k{o,masi umum faE dapal
diperoleh melaluioeta kendali adatah :
- Karakterislik operasi dari proses sepenjang

waktu
- Variasi umum yang dapat dipredikd Grjadi

dalam oroses
- Kemampuan prGes dengan va,iasi umum

untuk memenuhi persyaratan
- Kehadiran penyebab khusus dalam variasi

oroses

Peta kendali sebagai salah satu alat bantu
statistik dalam pengendalian proses dfttasarkan
pada konsep distrbqsi ngrmal Aan sampling.
secara acak. Strukhr peta kendali nEryerupai'kurva 

distribusi nqnrat yang dirotasi sebesar
90" dan lerdiri da.i 3 garis utama traitu batas
kendali atas (BKA). garis rata-rata ataau garis
seniral (GS) dan b#s kendati banah (BKB).
Struktur sederhana peta kendali dapd ditihat
pada gambar3.1. dftayyah ini.

BKA

GS

BKB

Gambar 3.1 - Struktur Peta Kendali

-laktor penyebab dari siatu masalah. Faktor-
taktor yang berpeigauh terhadap timbulnya
suatu masalah secaia umum digolongkan
kedalam 5 kelompot utama yaitu manusia.
material, metoda, rnesin dan lingkungan.
Langkah-langkah unh* membuat diagram
sebab akibat dalam p|6es pengidentilikasian
masaLah adalah sebEF berikut;
1 .  Menentukan masa lah  yang akan

diperbaiki/dipecahkan dan meletakkannya
pada kota k sebelalr tana n diagram

2. Mengidentinkasi ffir-faktor utama yang
berpengaruh terhadap masalah tersebut

3. Memperinci lebih laniut laklor-faktoor
penyebab yang [E|Upakan bagian dari
fakto.-faktor utiarna (berakibat pada faktor
utama tersebut) dar menempatkan faktor-
faktor yang letih Epeinci ini pada anak-
anak panah pada masing-masing faktor
tnama.

4. Menentukan p€ntEbab uiama dengan
menganalisa data tang telah tergambar
un luk  segera  d i len tukan langkah
pe.baikannya.

3. HASIL PENGOLAHAII DATA & ANALISA

3.1. Pemenuhan Komeonen Kualitas
Pengamatan te rhadap masa lah

kualitas secara umum di Perusahaan,
rnenunjukkan bahv{a perusahaan khususnya
line produksi plastik lidak menemui masalah
dalam hal pemenuhan kualitas dari desain
(Quality of Desigar. Hal ini disebabkan
perusahaan senanliGa mengembangkan
desain-desain baru secara kontinu baik
berdasarkan pesanalwermintaan konsumen
maupun desain yang dihasilkan sendiri oleh
bagian Mould shop.

Oivisi Morh shop merupakan divisi
baru yang di bentuk deh perusahaan dalam
rangka pemenuhan kuaftas dari desain (Oua,ify
ol Design), KemampEn perusahaan dalam
pemenuhan kualitas dari desain (QuaW of
DeslgnJ meningkat kaGna perusahaan dapat
mengembangkan desaiMesain baru hnpa
bantuan pihakketiga.

Masalah kuanas yang dihadapi oleh
Derusahaan dalam llal hi adalah dalam bentuk
kualitas dari kesesuaiq (Quality of
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Garis BKAdan BKB merupakan garis batas dari
penyebab umum variasi (kurva nonnal) dalam
proses. Secara urr.rn digunakan acuan batas
kendali atas dan batas kendali bawah sebesa r t
3 standar deviasi dari rata-rata (tingkat
kepercayaan 99.73 % Dada kurva distribusi
normal ).

2.6.3. Diagram Sehab Aklbat
Diagram sebab akibat atau sering

disebut juga sebagai diagram tulang ikan
merupakan alat b6rnr kendali kualitas lainnya
lang berfungsi untuk mengidentifikasi hKor
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Conformance) yaitu karena adanya produk
rework dan scrapt yang dihasilkan selama
proses produksi. Timbulnya produk rework dan
scarpt ini tidak pernah ditindaklaniuti oleh
perusahaan dengan tindakan{indakan untuk
menurunkan lingkat rework dan scrap di shop
lloot.

Berdasarkan konsep pengalaman
kualitas konsumen yang dikemukakan oleh
Korarik, maka tingkat rewo* dan scrap ini akaf'
berpengaruh terhadap dimensi biaya produk
yang akan ditanggung oleh konsumen. Biaya
produk  akan rendah j i ka  perusahaan
melakukan perbaikan proses secara kontinu
daf am menekan tingkal re wo* da n sc.ap.

3.2. Proses l,lanaiemen Kualitas
Proses manajemen kualitas menurut

Juran me(upakan trilogi proses yang saling
berka i tan  ya i tu  perencanaan kua l i tas ,
pengendalian kualitas dan perbaikan kualitas.

Proses perencanaan kualitas pada
Perusahaan ini, masih terbatas hanya dalam
bentuk pemenuhan Quality of Desrgn serta
pengembangan pfoduct features . Sedangkan
untuk pemenuhan Quality of Confotmance
belum ada perumusan tujuan kualitas yang
jelas dari pihak manaiemen. Kepedulian
terhadap kualitas diterjemahkan oleh para
pekerja d i shop rloorhanya sebatas pemenuhan
kesesuain produk dengan spesilikasi yang
d ike luarkan o leh  bag ian  tekn ik  tanpa
memperhatikan' aspek kualitas lainnya seperti
prosedur keria dan sistem administrasa kualitas
yang memiliki kontribusi besar terhadap
kualitasprodukakhiryang dihasilkan.

Komponen kedua dari trilogi kualitas
adalah pengendalian kualitas. Tampak dalam
usaha-usaha pemeriksaan kualitas produk
antara pada tahap-tahap terlentu proses
produksi. Berdasarkan pemeriksaan tersebut
diputuskan periu tidaknya rework dilakukan.
Usaha pengendalian kualitas dalam bentuk
pos-pos pemeriksaan produk antara ini sudah
cukup baik meskipun belum ada tindak lanjut
yang diambil terhadap hasil pemeriksaan yang
telah menjadi rutinitas di shop floor seperti
usaha un tuk  me ngan a l i sa  penyebab
dibuluhkannya rcwork itu sendiri.

S e l a i n  i t u  p e n u l i s  j u g a  t i d a k
menemukan adanya sensor pengendali dalam
bentuk slandar peng u kuran yangjelasdalam

memuluskan produk perlu rework atau tklak
K e p u t u s a n  r e w o r k  d i t e n t u k a n
hanyaberdasarkan pertimbangan subiektif dari
pekerja yang bedugas pada pos pemeriksaan.
Hal ini menyebabkan sering terjadinya produk
anta.a yang seharusnya rework tapi lolos pada
tahap produks i  ber iku tnya  dan ba .u
teridentifikasi pada tahap{ahap akhir produksi.

Sebagaimana telah diuraikan di atas
maka proses perbaikan kualitas di shop foo.
yang merupakan komponen ketiga dari tritogi
kualitas hanya dilakukan dalam bentuk re*ork
produk antara yang tidak lolos pemeriksaan
t a n p a  a d a n y a  u s a h a - u s a h a  u n t u k
mendiagnosis sebab-sebab perlunya produk
tersebut menjalani rework. Untuk melakukan
diagnosis lersebut setidaknya dibutuhkan st|atu
lim terpadu yang menganalisis penyebab
kegagalan produk tersebut dari awal pros€s
hingga tahap akhir proses produksi.

3.3.Analisa Peta Kendali
Jenis peta kendali yang digunakan

adalah peta kendalijenis p dengan data prces
yang digunakan adalah data penolakan
produksi (re./ect Gte) pada beberapa pos
Dernetiksaan di shop tloor.

Penolakan produksi yang diamati
berasal dari beberapa pos pemeriksaan
kualitas, yaitu pada OC 1 (pos pemeriksaan
selelah proses injection), QC 2 (pos
pemeriksaan setelah proses stamping), dan
QC akhir (pos pemeriksaan setelah prces
assembling).

Proses perhitungan Batas kendali atas
(SKA) dan Batas kendali  bawah (BKB)
dilakukan dengan bantuan rumus :

BKA - OS +3

--- -- - F3d: ost
"--..-,tI- '"

it.n3.i csi 6li..rhlrEi.rL
FroLLr tE'lut'i

! - Jull FibftLLb r.nl!.I

l\4elihat hasil pemetaan nihiBKA dan BKB pada
bulan juni hingga agustns di PT. Era Va.bsi
Intertika pada peta ke.dali, terlihat batNa
setelah dilakukan ilerasi poda data yang berada
di luar batas, tampak balffa proses produksi di
line plastik PT. Era Varida lntertika berlangsung
secara terkendali atau @at dikatakan balMa
variasi yang terjadi pada proses hanya
disebabkan oleh perilebab umum (coaxr|(rl
cause). Proses yang krtendali dapat diamati
dari hasil pemetaan data proses pada peta
kendali tersebut yaitu:
'1. Tidak adanya sampd F(€ melampauibaias

kendali
2. lidak ada pola yang dlbentuk oleh titik-litik

sampel

Adanya penyebab umun (common cause, ini
pun menghasilkan jenis+ris cacat yang u.txtm
pura.

Jenis cacat yang fliasilkan,pada QC 1
untuk produk bervariai linggi adalah tintik
gelap/terang, bercak 0ada produk, kenpot,
patah lidah kuncian, r€ld( pangkal pint dan
oetang.
Untuk jenis cacat prod* bervariasi sedang
adalah belang, bintik teraE/gelap, bercak, dan
kempot.
Sedangkan untuk prod.* bervariasi rendah
cacat berupa tidak se[p.rnanya centilan bck
(retaldpatah) untuk inner, dan bercak untuk [d
dan rang.
Penyebab timbulnya deftd ini disebabkan deh
kualitas bahan baku. variasi mesin, dan
kurangnya penyemprotarsilicon oleh peke{a.

Penyebab-penyebab umum pun meniadi
penyebab pada munculnya cacat pada QC 2
danQCakhir.
Pada QC 2, jenis cacat y?r{ ditimbulkan adalah
berupa belang pada hasil stamping, belang
(lolos pos OC 1) dan tergores. Penyebab
timbulnya cacat ini disebabkan karena tdak
adanya standard kerja yarE baku-
Pada QC akhir, jenis cacat yang jumpai b.upa
pecahnya lubang pir{, retak pada bagian
inner/bottom (untuk produk compact), belang
bagian produk, bintik(10106QC 1), belang (lolos
QC 1),dan dol.
Sebelum dilakukannya ibrasi, terdapat sarnpel-
sampel yang berada di luar batas kendali.
Diluamya batas kendali hi bisa berada di atas
baias kendali alau di barah balaskendali. Jika

samoel berada di alas batas kendali, maka
dikatakan penyebab khusustelah timbul.
Unluk proses injection, kualitas mold sangat
menentukan.

Jika samoel berada di bawah batas
kendali. maka perlu dilakukan penelitian lebih
lanjut apakah ini disebabkan oleh pen aian
subjekt yang berbeda-beda oleh petugas QC
atau telah dilonggarkannya slandar inspeksi.
Selama pengamatan oleh penulis, terlihal
bahwa standar inspeksi untuk tiap produk
berbeda+eda .

Proses yang terkendali di shop noor
seperti diuraikan diatas tidak menjamin bahvia
kualitas p@ses telah berjalan dengan baik dan
tidak daperlukan lagi usaha perbaikan secara
kontinu. Stabilnya proses harus selalu disettai
oleh kemampuan proses yang secara konsisten
memenuh i  persyara tan  te r ten tu  yang
dinyatakan sebagai batas spesifikasi minimum
dan maksinum.

Penyebab-penyebab umum ini bisa
dihilangkan agar variasi berkurang dan iumlah
produk cacat menurun, namun dipedukan
p e n e l i t i a n  y a n g  l e b i h  a k u r a t  u n t u k
menghilangkannya. Salah satu kelemahan
peta kendali jenis p ini adalah peta ini tidak
mampu nntuk memberikan intormasi berupa
penyebab suatu sampel be,ada diluar batas
kontrol. Pela jenis ini hanya memberikan
informasi bahwa telah terjadi titik sampel yang
berada diluar batas kontrol.

Kadang kala tindakan Yang diambil
untuk menghilangkan penyebab-penyebab
umum ini menimbulkan penyebab-penyebab
yang lain pada proses. Demikian juga dengan
t indakao- t indakan yang d iambi l  un tuk
menghilangkan penyebab khusus.

Variasi jenis-jenis cacat sangat
bergantung pada jenis produkyang diproduksi.
Semakin rumit, semakin banyak pula jenis
cacatyang dihasilkan.

P e n g a m a t a n  t e r h a d a P  t i n g k a t
penolakan produksi rata-rata untuk produk
bervariasi tinggi selama bulan agustus
menunjukan bahwa terjadi penurunan tingkat
oenolakan Droduksi rata-rata antara awal
proses hingga akhir proses yang dimulai dari
proses iniection hingga assenbling. Penurunan
ini menuniukkan bahwa pos-pos pemenl$aan I
yang ada mampu untuk mereduksi tingkal I
kegagalan produk pada ptoses berikutnya I

I
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walaupun tidak ada slandar kualitas. Hal ini
bisa dilihat dari menurunnya jumlah produk
cacat pada OC 2. Pada OC akhir terjadi
p e n i n g k a t a n  j u  m l a h  p r o d u k  c a c a t .
Kemungkinannya adalah produk cacat yang
dihasilkan pada proses mumi dihasilkan/timbul
pada saat proses assembling dilakukan,
ditambah dengan produk yang lolos pada QC 1
danOC2.

Rendahnya kualitas proses tidak hanya
menyebabkan timbulnya cacat pada produk.
Selama pengamatan, rendahnya kualitas
proses juga mempengaruhi produktif itas
proses. Patah runner, padam listrik, perbaikan
mould ,  t idak  s tab i lnya  tekanan udara
merupakan hal yang dijumpai selama proses
berlangsung.

3.4. Analisa Biaya Kualitas
Biaya kualitas yang dianalisa dalam

penelitian ini mencakup biaya-biaya yang
leftait dengan usaha perEendalian kualitas
yang telah dilakukan saat ini serla biaya yang
ierjadi karena produk yang dihasilkan
perusahaan tidak sesuai dengan spesifikasi.
Ragam biaya kualitas yang terdapat pada line
produksi plastik di PT. Era Variasi Interlika
terutiama mencakup:
1.lntemal Failure cost
Yang termasuk ke dalam kelompok ini adalah
Biaya scarpt, Biaya Rework dan biaya
Reinspection
2.AppraisalCost
Yang lermasuk ke dalam kelompok ini adalah
biaya in process inspeciion dan Final
inspection.
3. Prevention cost
Yang termasuk kelompok iniadalah biaya yang
dikeluarkan perusahaan untuk mengetes
produk.

S e l a i n  b i a y a  d i a t a s ,  s e  l a m a
pengamatan penulis tidak menjumpai aKifitas
lain yang lergolong biaya prevention c!,sl
seperti biaya perencanaan sistem kualitas,
biaya audit kualitas, evaluasi kualitas pemasok,
maupun biaya untuk peningkatan keterampilan
karyawan.
Selama pengamatan iuga tidak diumpai
adanya biaya-biaya yang dikat€gorikan sebagai
ekstemal failure cost sep€rli yang disebabkan
oleh retur produk akibattidakteeenuhinya

spesifikasi setelah dilakukan pengriman barano
ke konsumen.

Kelompok biaya yang dominan tampak
selama penulis melakukan pengamalan adalah
kelompok internal lailure cost (dalam bentuk
biaya rework, biaya scrapt, dan rcinspeclion)
dan kelompok aprcisat cost (datam bentui
biaya inspeksi selama proses dan biaya tinat
inspection).

Dominannya kelompok biaya internal
failure costs dapat diinterpretasikan sebagai
indikator bahwa kualitas proses yang berjalan
sekarang di PT. Era Variasi Intertika rendah.
Dan karena rendahnya kualitas p.oses, ma€
kelompok biaya appraisal cosl pun menjadi
tinggi untuk menjaga standar produk.

Kelompok biaya intemal failure costs
dan appraisal cost dapat turun jika kualitas
proses produksi tinggi sehingga kemungkinan
untukledadinya produk cacat sangat rendah.

Tiniauan terhadap biaya-biaya kualitas
yang telah diuraikan diatasdisajikan pula dalam
bentuk tabeldait gambar diagram pareto untuk
masing-masing kelompok blaya dan aktifltas.

Tab.l3.l. Tabelbiaya kualilas pcr kebnpot
biaya

Kdo.ntrkuqB *fli'"" ,o-".".a ft*1'.

Fp) 141.420 Sr)27 101619.3 95?561
57 9:,9t ,tl @b

^ 150,000.000 00

; 100.000.00000
I

5 50.000.000 00
E
a

0.00
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Cnmbat 3.2. Diagram Partto biay. ballas
pcr aldifaas

Selain Pengelompokkan tiaya kualitas. dilakukan pula pengelompokkan biaya ,ewo(k pada
tiap tahap proses. Hal ini dilakul€n oleh penulis untuk membantu pihak manajemen dalam
menentukan priodtas perbaikan prGes produksinya

l  abcl3.3.Trbcl  bb!s rc\ \ork) . 'ang
dftasil\nn pada t'ap QC

EaFF6pcOC
ocl a2 QCdai
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Dari gambar terl ihal bahwa biaya yang
dihasilkan oleh QC akhi. merupakan biaya
terbesar diantara pos-pos pemeriksaan yang
ada. Hal ini dikarenakan semakin ke hilir
semakin besar biaya yang terkandung dalam
suatu produk. Namun besarnya biaya yang

dihasilkan pada QC akhir t idak dapat
disimpulkan bahwa proses assembling sangat
rendah, karena belum tenlu semua produk
cacatyang diumpai pada QCakhir berasaldari
proses assembling. Ingat bat a produk cacat
pada QC akhir diakibatkan pula oleh lolosnya
produk cacat pada OC sebelumnya. Untuk
menghitung biaya yang mumiditimbulkan oleh
proses assembling pedu dilakukan penelitian
lebihlanjut.
Biaya terbesar kedua yang dihasilkan oleh pos-
pos pemeriksaan adalah biaya yang dihasilkan
olehQC t. Proses sebelum QC I adalah proses
injection.
Biaya yangdihasilkan pada QC'l inime.upakan
biaya murni yang ditimbulkan oleh proses
injection.

3.5. Perbaikan Kualilas Proses
Secara umum kualitas proses produksi

ditentukan oleh berbagai faktor yaitu Manusia,
Sistem pengukuran , Bahan baku, Lingkungan,
Metoda, Manaiemen, dan Pe|alatan. Usaha
unluk meningkatkan kualitas proses harus
melibatkan keseluruhan faktor-faKor tersebut.
ldentifikasi terhadap komponen faktorfaktor
diatas yang berperan dalam peningkatan
kualitas proses dalam rangka menurunkan
iumlah defect dilakukan dengan bantuan
diagramtulang ikan
Penyebab ulama dari faklor utiama manusia
ada lah  la la inya  tenaga ker ja  da lam
menyemprotkan silicon yang diperiukan selama
Proses injection.

Akibat kelalaian ini berdampak pada retak
halusnya beberapa bagian produk. Akibat
lainnya yang menghambat ialannya proses
injection adalah palah runner. Runner
merupakan bag ian  Yang menyatukan
komponen dalam J kali inject. Akibat patah
runner ini, Droduksi harus dihentikan sementam
untuk dilakukan pengetokkan pada bagian
runneryang tertinggal pada mesin inject.

Faktor sislem peogukuran Jra.E pertu
diperhatikan dalam proses produksi adalah
tdak adanya standar kualitas produk yang
baku, yang mengakibatkan pemenKsaan
terhadap produk dilakukan secara subjektil
Akibat dari pemeriksaan yang subjektifini maka
konsistensi karyawan pada pos pemeriksaan
dalam pemeriksaan visual terhadap komponen
produk tidak dapattercapai.

Kekonsistensian dalam penreriksaan
ini diperlukan dalam usaha untuk memperkecil
variasi proses. lolosnya produk cacat p6da pos-
pos pemeriksaan yang pada ahimya dapat
menurunKan oraya reworr(.

S  e l a m a  i n i  p e r u s a h a a a  t i d a k

\ l  \ l  t  t \ l l . l \ r , l i l  \ t i - \S
sls l  t l t

t ' t  \ (x  x l  k . \ t

mengalami masalah dalam kekonsbtensian
kralitas bahan baku, walaupun inspeksi yang
dilakukan hanya terbatas pada
saia. Masalah utama vano disaja.

,a jumhh bahan
ditimbu&an otehsala. Masaran Ulama yang drttmbuu€n Oleh

material dalam kailannya dengan rerdahnya
kualitas proses adalah tidak adanla standar
iumlah bahan campuran antara bahan teworK
dengan bahan baru. Tindakan yang di[akukan
sekarang adalah dalam campuran suafu bahan
baku, perbandingan antara bahan ba.u denqan
bahan rcwo* adalall 1:4. Artinya daliam situ
kali campuran jumlah bahan rewo* adalah
25olo dari keseluruhan jumlah bahan-

Masalah yang mungkin ditimbulkan
sekarang adalah munculnya bintik dan bercak
pada hasil proses injection. Penelitian lebih
lanjut perlu dalakukan perusahaan unluk
m€ndapatkan angka yang tepat  bag i
percampuran kedua bahan ini.
Selain itu, penelitian lebih lanjut terhadap alat
perajang bahan perlu dikaji untd( dapat
menghasilkan bahan yang hamptlr sama
dengan bahan baku yang baru.

Faktor lir€kungan yang berpengaruh
terhadap rendahnya kualitas pros€s terjadi
pada bagian mix dan rajang bahan baku.
Berdasarkan hasil pengamatan, lokasi
pencampuran dan perajangan bahan baku
berada pada ruangan yang tidak tertutup_ Boleh
dikatakan tingkat kontaminasi yang ada pada
lokasi pencamplran saat ini sangat tinggi.
Sehingga tidak jarang, cacat yang muncul
akibat iniadalah adanya bintik dan bercak pada
hasil injectbn

/

Gamba. 4 4 Oi.gm ebab .k'bar

Masalah laannt'a untuk ditiniau adalah
keteraturan layout pabrik dengan banyaknya
produk antara (wo* h process) dengan status
yang kurang jelas menumpuk di shop ffoor Hal
ini dapat menggar€gu lalu lintas bahan atau
komponen produkaota€ tahap proses.

Untuk faktor metode, tidak adanya
sistem dokumentasi proses yang baik
menyebabkan pihak mana.iemen tidak memiliki
pengangan dalam rndakukan audit kualiias.

S e l a m a  p e n g a m a t a n ,  p r o s e s
dokumentasi yang s€*Erusnya dilakukan, lidak
dilakukan secara menyeluruh. Alasannya
dikhawatirkan akan mengganggu cara kerja
(takut akan perubahan).
Selain itu tidak adanya standar kerja yang baku
Pun merupakan fak to r  metode yang
menyebabkan rendahnya kualitas proses
produksi.

Kualitas proses yang baik ditentukan

\fiit (lu-: \LL\.\JIi\fli\

Dengan demikian seluruh karyawan
dapat .nemahami tingkat kualitas secara luas
yang dikehendaki oleh perusahaan dalam
melakukan pekerjaannya masing-masing.
Selain tujuan, perlu juga dilakukan auditkualitas
proses secara kontinu untuk menjamin bahwa
proses produksi berjalan sesuai dengan tujuan
kualitas yang telah diietapkan .

Ke lancaran proses  un tuk  yang
terakhimya ditentukan pula oleh unjuk kerja
peralatan yang digunakan. Untuk proses
injeclion, kondisi mould yarg baik sangat
menentukann hasil produk akhir Untuk itu
diperlukan maintenance pada mould. Selain itu
perlu diperhatikan juga umur mould, katena
pada jumlah produksilertentu unjuk kerja mould
akan menurun dan mengakibatkan cacat pada
produk .  Untuk  i tu  perusahaan per lu
m e n g a n g g a r k a n  k e u a n g a n n y a  b a g i
penggantian mould yang tidak produktit.
Mainlenance juga dip€rlukan oleh mesin-mesin
dan ,fasilitas pendukung proses produksi
lainn/a.
Perilwalan berkala pun dibutuhkan oleh alat-
alal bantu proses guna menghasilkan produk
yang berkualitas dan tidak ierganggunya
prosesproduksi.

Rl\lI\jtNti\
tit Ntr.{s

PR{r)lISl

juga oleh keterlibatan dan perhatian pihak
manajemen puncak terhadap masalah kualitas
proses secara keseluruhan. Sebagai arah dari
usaha perbaikan kualitas proses, manaiemen
puncak perlu untuk anenentukan tujuan kualitas
secara keseluruhan yang didokumentasikan
kepada seluruh kaDrawan, terutama mereka
yang berada di shopfloor.
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3.6. Usulan perbaikan
Mengacu pada hasil pengamatan dan analisa.
baik itu analisa pela kendali, analisa biaya
kualitas dan diagram sebab akibat, maka
penulis mengusulkan beberapa alternatif
langkah-langkah untlk meningkatkan kualitas
proses produksi yang ada saat ini sebagai
be.ikut:
'1. Penetapan tujuan kualitas yang terpadu oleh

pihak manajemen puncak yang dijabarkan
dalam bentuk tujuan kualitas operasaonal
pada tingkat shop too..

2.Pengadaan audit kualitas proses secara
,eguler dan kontinu yang dilaniutkan dengan
penetapan prioritas langkah perbaikan

3.Relokasi tala letak pabrik, kAususnya lokasi
tempat dilakukannya pencampuran dan
perajangan bahan baku. Rebkasi letak ini
dimungkinkan karena alat yang dipakai
dalam pencampuran dan perajangan tidak
memerlukan tempat luas dan bisa dipindah
tanpa biayayang linggi.

4 .Penye lenggaraan pe la t ihan te thadap
karyawan di shop floor rnengenai prosedur
kerja yang b?iik

5. Perencanaan jadwal pemeliharaan peralatan
produksi dan peratatan pendukung secara
berkala

6. Pengalokasian dana bagiper€gantian mould
yang tidakproduktit

7. Penetapan prosedur kerja Fng baku, seperti
berapa ka l i  seka l i  per lu  d i lakukan
penyemprotan silicon. \,Jalaupun terlihat
seoele laoi hal ini memberikan konlribusi
bagi rendahnya kualitas ptosesproduksi.

8. Pembuatdn dokumentrasi yang lengkap
terhadap proses produksiya(|g tertadi, untuk
kemudian  d iambi l  langkah- langkah
perbaikan kualitas Proses.

Misalnya berupa tabulasi Fnb cacat yang
disertai dengan jumlahnya, yang dapat
m e m u d a h k a  n  p e r u s a h a a  n  d a l a m
menentukan prioritas peftaikan lainnya
selainbiaya kualitas.

g.Tetapkan standar kualitas unttk menghindari
ketidakkonsistenan saat pemeriksaan
Droduk.

Diantaranya adalah penetapan standar berat
produk sebagai indikator kualitas.

Disamping beberapa rekomendasi
diatas maka secara lebih spesifik disarankan
pula kepada Perusahaan, dalam rangka
melakukan perbaikan kualitas prosesnya
adalah sebagai berikut:
1. Rendahnya kualitas proses produksi akan

t e  r a  s a  o l e h  p e r u s a h a a n  d e n g a n
meningkatnya perminlaan seperti yang
terjadi dilahun 2000. Oleh karena itu penutis
menyarankan kepada pihak manajemen
untuk mulai memikirkan usulan perbaikan
kualitas proses yang diberikan

2. Pertimbangan prioritas perbaikan proses
dapat ditentukan dengan melihat jumlah
produk cacat atau dengan melihat biaya
kualitas yang ditimbulkan oleh rendahnya
Proses Produksi

3. Karena keterbatasan waktu penelilian, akan
lebih baik jika dilakukan penelitian lanjutan
yang lebih spesilik dan detail terhadap
usulan perbaikan kualitas proses produksi
yang telah diuraikan untuk menjamin
relevansi antara permasalahan Fng ada,
perubahan kondisi dan langkah perbaikan
yang diusulkan dalam penelitian.

4. Akan lebih baik jika perusahaan nElakukan
perbandingan (benchmarking) dengan
perusahaan lainyang sejenis.

4. KESIMPULAN

Beberapa kesimpulan yang dapat dambil dari
hasil penelitian ini, yang bertitik blak dari
analisa yang telah dilakukan terlra@ proses
produksi di line produksi plastik Perusahaan
adalah sebagai berikut:
1. Proses manajemen kualitasdiPT- Era Variasi

telah mencakup trilogi proses rnerurutluran,
yaitu perencanaan, pengendalian dan
perbaikan kualitas walaupun m6ih dalam
batas skala oprasional yang terbatas.

'l.Jumlah dan jenis cacat pada prod*diproses
injection sangat bergantung pada variasi
produk. Semakin tinggi vari6i, semakin
tinggi pula jumlah cacat. Melihat persentase
cacat yang dihasilkan selam:r proses
injection, maka produk-produk d PT. Era
Variasi Intertika dapai dikelo|npokkan
menjadi 3 kelompok variasi produk.
Ketiganya adalah Produk bervadai tinggi

dengan .ala-rata penolakan 7,76 o/., P(oduk
bervaraas i  sedang dengan .a ta - ra ta
penolakan 3.6 % dan produk bervariasi
rendah dengan rata-rata penolakan 1,237o

3 .  P e  r s e n t a s e  D r o d u k  c a c a t  s e t a m a
pengamatan 3 bulan relatif stabil dan tidak
ada kecenderungan untuk menurun. Hal inj
disebabkan karena masih terbatasnya skala
operasional tri logi manajemen kualitas
menurut juran dan tidak ada usaha-usaha
perbaikan kualitas proses produksi.

4. Hasil analisa peta kendali menuniukkan
bahwa proses produksi yang bedangsung di
line produksi plastik berlangsung secara
terkendali.

5. Rendahnya kualitas proses produksi tidak
hanya menyebabkan timbulnya cacat,
namun juga .nempengaruhi produklifitas
proses.

6. Biaya rewor* yang dihasilkan pada OC akhir
lebih tinggi dibandingkan QC sebelumnya,
hal ini disebabkan karena semakin ke hilir,
semakin tinggitiaya produksi. Namun halini
tidak menggambarkan rendahnya kualitas
proses assembling karena tingginya biaya
rework ini tidak murni disebabkan oleh
proses assembling

7. Ada tiga kelompok biaya kualitas di Pt Era
Variasi lntertika. Ketiganya adalah lnternal
fallure cosl sebesar Rp.141 juta, Appraisal
cosf sebesar Rp. 125 juta dan Prevention
cosf sebesarRp.952 ribu.

8. Tingginya intemal failure cost merupakan
indikasi rendahnya kualitas proses produksi,
dan karena rendahnya kualitas proses
menyebabkan tingginya appraisa/ cost.
Kedua kelompok biaya ini akan turun jika
kualitas proses produksi tinggi.

9. Rendahnya kualitas proses produksi
disebabkan oleh faktor manusia,sistem
pengukuran, material, lingkungan, metode,
manajemen dan peralatan.
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