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ABSTRAKSI

Dimasa menjelang era globalisasi maka perusahaan dituntut untuk menghasilkan
harang yang benar-benar berkualitas baik sehingga sesuai dengan kebutuhan,
Kualitas barang atau produk merupakan suatu unsur penting yang harus
diperhatikan oleh pihak perusahaan. Kualitas yang dihasilkan haruslah terus
selalu ditingkatkan dan diperiukan adanya usaha pengendalian kualitas yang
berkelanjutan sehingga akan menghasilkan produk dengan tingkat kualitas
lertentu sehingga memuaskan konsumen.

Dalam penelitian ini, tujuan menentukan rancangan sampling penerimaan untuk
meminimasi biaya pemeriksaun dengan menggunakan beberapa sistem yang
mendukung untuk mencapai tujuan yang dimaksud. Metode yang digunakan
adalah dengan mencoba menerapkan sampling penerimaan atribut berdasarkan
sistem AQL (Acceptance Quality Level) dan Dodge Romig dengan penarikan
sumpel tunggal dan rangkap dua

A fodel sampling penerimaan yang sekarang dilakukan perusahaan adalah dengan
menggunakan metode AQL untuk jenis penarikan tunggal yang menghasilkan
nitai wkuran lot 3500 unit, ukuran sampel 200 dengan rata-rata proses sebesar
(1,25 % dan tilangan penerimaan 1. Dengan model sampling penerimzan tersebut
diperoleh nilai ATI sebesar 497.

Hasil penelitian menyimpulkan bahwa rancangan sampling penerimaan yang
mampu  meminimumkan biaya pemeriksaan suatu pemeriksaan lot adalah
runcangan sampling penerimaan rangkap dua berdasarkan sistem Dodge Romig
pada i 35, n2 = 95 dan ¢i = 0, 2 = 3 diperoleh nilai ATl sebesar 69,55.
Dengan  nilai AT] sebesar 69,55 dapat meminimumkan biaya rata-rata
pemeriksaan sebesar 86,006 % dari biaya sebelumnya. Serta menurunkan total
hiayu pemeriksaan dari biaya sebelumnya sebesar 80,7 %.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan ekonomi saat ini, semakin menunjukkan kearah tingkat
persaingan yang semakin tajam. Hal ini tentunya didorong oleh semakin dekatnya
kita untuk memasuki era perdagangan dan persaingan bebas atau lebih dikenal
dengan era globalisasi. Melihat gejala dan kondisi ini, maka setiap perusahaan
baik itu perusahaan jasa atau pun perusahaan manufaktur setidaknya mulai
mempersiapkan kebijakannya untuk menghadapi kondisi ini. Untuk mampu
bersaing dipasaran secara sehat, kualitas produk yang dipasarkan harus sesuai

dengan kebutuhan pasar.

Kualitas merupakan faktor penting apabila perusahaan ingin tetap hidup dan
berkembang. Karena dalam suatu tingkat sersaingan, produk yang mampu
bersaing adalak produk yang memiliki tingkat kualitas yang baik dan sesuai
dengan keinginan konsumen. Pengendalian kualitas ini dapat berupa mutu produk
itu sendiri, pelayanan kepada konsumen, sumber daya yang dimiliki perusahaan
baik itu dari segi manusianya, mesin-mesin yang di gunakan serta hal-hal lain yang

mendukungnya.



Permasalahan vang mungkin dapat dilihat secara langsung adalah mengenai
kualitas dari produk yang dihasilkan, dimana produk yang berkualitas adalah
produk yang tidak mengandung kecacatan/kerusakan. Dengan begitu semakin
sedikit tingkat kecacatan/kerusakan dari suatu produk yang dihasilkan semakin
menunjukkan tingkat kualitas yang baik. Oleh karena itu, maka perusahaan harus
dapat mengawasi sgjauhmana tingkat kerusakan yang terjadi pada produk yang
dihasilkannya, serta bereusaha untuk meminimumkan jumlah kerusakan yang
terjadi pada produk yang dihasilkan, sehingga nantinya dapat menghasilkan
output yang baik dan berkualitas serta mampu bersaing dalam persaingan pasar.
Tentunya hal ini tidaklah mudah karena perusahaan harus melakukan
pengendatian yang berkelanjutan serta menyeluruh sesuai dengan kondisi

perusahaan.

Untuk memenangkan pangsa pasar maka suatu perusahaan harus memperhatikan
kualitas barang yang dihasilkan. Oleh karena itu setiap barang yang dihasilkan
haruslah telah melewati proses pemeriksaan yang ketat. Seperti halnya yang
terjadi pada PT X dalam rangka agar dapat bersaing dalam dunia uszha maka
peningkatan kualitas atas barang yang dilwsilkan selalu terus menerus diusahakan.
Pemeriksaan yang ketat tidak hanya dilakukan pada bagian produksi saja tetapi
juga pada bagian Quality Control dimana sebelum barang dipak untuk diserahkan
ke konsumen maka haruslah dilakukan pemeriksaan kembali untuk lebih

memastikan kualitas barang sehingga konsumen tidak kecewa.



Dalam menerapkan sistem pengendalian kualitas yang baik dan sesuai, perlu
diperhatikan mengenai metode apakah yang sesuai dan dapat dijadikan standar
serta dapat dipertanggungjawabkan bagi perusahan dan konsumen. Tentunya hai
ini perlu pengujizn dan analisa agar diperoleh metode yang tepat, efisien dengan
biaya yang juga tidak terlalu besar serta sesuai dengan kondisi perusahaan.
Melihat kondisi inilah maka perlu dilakukannya semacam pengkajian pemilihan
suatu model atau metode apakah yang tepat dalam sistem pengendalian kualitas
yang disesuaikan pula dengan kondisi perusahaan baik itu dari segi biaya ataupun

keefektifan metode yang digunakan.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang dan penelitian dan hasil studi lapangan yang telah
dilakukan menunjukkan bahwa, kualitas dari produk yang dihasilkan penting
diperhatikan, khususnya mengenai tingkat kecacatan produk icrsebut. Sehingga
yang menjadi permasalahan dalam penelitian ini dapat diuraikan sebagai berikut :

1. Berapa banyak jenis cacat pada produk Optical Pick Up KRS 202A

2. Klasifikasikan Jenis cacat yang sering terjadi.

Analisis jumiah sampling penerimaan yang opismal untuk setiap pemeriksaan

L2

serta biaya rata-rata pemeriksaan yang minimum.

1.3 Tujuan dan Manfaat Penelitian
Tujuan penelitiar: :

1. Menentukan banyaknya jenis cacat pada produk Optical Pick UP KRS 202 A

LS ]



2. Mengklasifikasikan jenis cacat yang sering terjadi
3. Menganalisis besar jumlah sampling penerimaan yang optimal serta biaya

rata-rata pemeriksaan yang mintmumn.

Manfaaat penelitian :

1. Memberi masukan informasi kepada pihak perusahaan dalam menentukan
jumlah sampel penerimaan yang optimal.

2. Memberikan pengetahuan tambahan kepada pihak yang membutuhkan

(mahasiswa atau umum )

1.4 Pembatasan Masalah

Seperli telah diketahui untuk meningkatkan kualitas produk banyak hal yang

harus ditinjau, dalam hal ini untuk lebih mengarahkan pada tujuan penelitian,

maka yang menjadi batasan penelitian adaiah sebagai berikut :

1. Penelitian hanya dilakukan pada produk Ontical Pick Up jenis KRS 202 A.

2. Kondisi mesin, kualitas bahan baku dianggap memenuhi standart.

3. Metode yang digunakan untuk merancang sampling penerimaan adalah
metode AQL ( Acceptance Quality Level) dan Dodge-Romig untuk Sampling
Tunggal dan Rangkap Dua.

4. Perhitungan besarnya biaya rata-rata pemeriksaan menggunakan pendekatan

nilai ATI (rata-rata pemeriksaan total).



1.5 Metodelogi Penclitian
Dalam menganalisis dan mendiagnosis masalah pengendalian kualitas ini, penulis
melakukan dengan 2 cara, yaitu :
1. Data primer
Data primer sdalah data yang didapatkan secara langsung dilapangan yaitu
dengan cara wawancara dan mencatat data-data yang diperlukan sesuai dengan

topik permasalahan.

2. Data sekunder
Data sekunder adalah data yang menunjang dalam pemecahan masalah. Dalam
Hal ini kita melakukan studi literatur dengan membaca buku-buku yang ada

kaitannya dengan topik permasalahan.

1.6 Sistematika Penulisan
Untuk lebih mempermudah pembahasan, maka penulisan skripsi ini dibagi
menjadi 6 bab, yaitu sebagai berikut :
Bab 1 : Pendahuluan
Mencakup didalamnya latar belakang masalah, perumusan
masalah, tujuan dan manfaat penelitian, pembatasan masalah,
metodelogi penelitian dan sistematika penulisan
Bab 1l : Landasan Teori
Berisikan teori-teort yang relevan dan mendukung pemecahan

masalah yang sedang dibahas.



Bab IH

Bab IV

Bab 'V

Bab VI

: Kerangka Pemecahan Masalah

Berisikan langkah-langkah yang harus dilakukan untuk

memecahkan permasalahan yang ada

- Pengumpulan Dan Pengolahan Data

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

masalah.

- Analisis Penelitian

Berisikan analisi terhadap permasalahan yang ada berdasarkan
data-data yng telah kita peroleh yang kemudian kita olah sehingga

diharapkan permasalahan tersebut dapat dipecahkan.

: Kesimpulan Dan Saran

Berisikan kesimpulan secara keseluruhan dari pengolaahan dan
analisis data yang telah dilakukan beserta saran-saran yang

memungkinkan suatu perbaikan



