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Orang yang paling sempurna bukanlah orang dengan otak, sempurna,
melainkan orang yang dapat mempergunakan sebatk-baiknya dari
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ABSTRAK

EVALUASI PENGAWASAN KUALITAS PRODUK AKHIR PADA
PRODUK PUPUK DI PUSKUD METARAM YOGYAKARTA

PUSKUD Metaram Yogyakarta adalah Pusat Koperasi Unit Desa yang
memiliki 4 ( empat ) jenis bidang usaha, yaitu unit simpan pinjam, PMU ( Project
Management Unit ), unit perdagangan pupuk, dan unit produksi urea tablet serta
NPK tablet. Perusahaan ini berusaha untuk memenuhi permuntaan pupuk yang
cukup tinggi khususnya pupuk NPK yang merupakan pupuk non subsidi
Wilayah pemasaran pupuk NPK cukup luas terutama melayani daerah
Yogyakarta dan Jawa Tengah. Setiap pengolahan baik manual maupun mekanis
tidak akan dapat menghasilkan produk yang benar-benar sempurna.
Penyimpangan-penyimpangan walau sekecil apaun pasti akan terjadi.
Penyimpangan-penyimpangan yang terjadi tersebut harus segera dikendalikan
agar proses produksi menjadi lebih efektif dan efisien serta kualitas produk
menjadi lebih baik. Karena itulah penulis memilih Judul Evaluasi Pengawasan
Kualitas Produk Akhir pada Produk Pupuk di PUSKUD Metaram Yogyakarta
untuk mengetahui apakah terjadi penyimpangan kualitas produk pada bulan Mei
2006 selama 2 ( dua ) minggu dan apakah penyimpangan tersebut jauh dari
standar yang telah ditentukan, serta untuk mengetahui faktor-faktor yang
menyebabkan terjadinya penyimpangan dari standar yvang telah ditentukan.
Analisis yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode Control Chart
dengan menghitung prosentase kerusakan dan batas kerusakan yang masih dapat
ditolerir oleh perusahaan pada diameter lingkaran permukaan pupuk NPK per
tablet, kekerasan pupuk NPK per tablet, berat pupuk per tablet, kandungan unsur
Nitrogen (N) dalam pupuk, kandungan unsur Pospor (P) dalam pupuk, dan
kandungan unsur Kalium (K) dalam pupuk NPK. Berdasarkan penelitian yang
telah dilakukan selama 2 ( dua ) minggu pada bulan Mei 2006 pupuk dalam
keadaan tidak terkendali. Hal ini disebabkan oleh faktor kelalaian pekerja dalam
bekerja serta faktor mesin yang sudah waktunya untuk diperbaiki sehingga hasil
akhir produk kurang maksimal.
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BABI

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Kebutuhan pangan dalam negeri saat ini sangat tinggi. Adanya berita
bahwa Indonesia akan mengimpor beras dari luar negeri merupakan cambuk bagi
pemerintah untuk meningkatkan kualitas maupun kuantitas hasil panen. Hasil
panen yang baik tidak terlepas dari komposisi dan kualitas pupuk. Pupuk dengan
formulasi yang tepat akan efektif dibutuhkan oleh tanaman.

Munculnya persaingan serta tuntutan hasil panen yang berkualitas,
maka Puskud Metaram Yogyakarta mencoba memproduksi pupuk yang sangat
dibutuhkan petani. Banyaknya produk pupuk yang tersebar di pasar tidak
membuat Puskud menghentikan produksinya.

Hal itu tidak terlepas dari tujuan perusahaan yang ingin meningkatkan
volume penjualan, laba, dan mempertahankan kelangsungan hidupnya. Untuk
mencapai tujuan perusahaan tersebut, manajemen perlu memperhatikan faktor
eksternal yang tidak terkontrol oleh perusahaan dan faktor sinternal yang
sepenuhnya barada dalam kendali perusahaan. Perusahaan akan mampu mencapai
tujuan yang telah ditetapkan ketika kekuatan perusahaan melebihi kelemahan
yang dimiliki, sehingga perusahaan mampu mengeksploitasi peluang bisnis yang
ada dan mengeliminir ancaman bisnis yang mengitarinya.

Oleh karena itu, untuk memenangkan persaingan pasar yang semakin

menjamur, kualitas produk lebih diutamakan. Suatu peningkatan kualitas




merupakan aktivitas teknik dan manajemen, melalui mana kita mengukur
karakteristik kualitas dari produk, kemudian membandingkan hasil pengukuran
ini dengan spesifikasi produk yang diinginkan konsumen, serta mengambil
tindakan peningkatan yang tepat apabila ditemukan perbedaan antara kedua
tindakan tersebut.

Setiap proses peningkatan kualitas dari setiap perusahaan sangat
bervariasi. Setiap proses pengolahan, baik yang dilakukan secara manual maupun
mekanis, tidak akan dapat menghasilkan produk yang benar-benar sempurna.
Penyimpangan — penyimpangan walaupun sekecil apapun pasti akan terjadi,
tetapi diusahakan agar produk yang dihasilkan mempunyai tingkat kerusakan
yang minimal. Untuk itu, perlu dilakukan pengendalian kualitas, sehingga
penyimpangan—penyimpangan yang terjadi dalam proses masih berada dalam
batas—batas toleransi penerimaan. Bagi perusahaan pengendalian produk yang
dihasilkan merupakan suatu rangkaian, dimana bila salah satu bagian dari
rangkaian tersebut tidak dikendalikan dengan baik maka produk yang dihasilkan
tidak sesuai dengan mutu yang diharapkan, sehingga tidak sesuai dengan standar
kualitas yang diinginkan perusahaan.

Adanya pengawasan kualitas produk diusahakan untuk memberikan
pengawasan terhadap awal proses produksi, proses pembuatan, dan hasil akhir
produksi sehingga akan diperoleh produk yang berkualitas sesuai dengan standar
perusahaan.

Untuk mewujudkan produk yang berkualitas diperlukan sistem

pengendalian kualitas yang baik pula, yaitu dengan memperhatikan faktor




manusia ( tenaga kerja dan staf organisasi ), bahan baku, serta faktor
teknologinya ( perlengkapan dan peralatan yang digunakan ). Banyak manfaat
yang dapat diperoleh dari pengawasan kualitas ini, antara lain : dapat mengurangi
produk cacat, menghasilkan produk sesuai dengan standar, mengurangi keluhan
konsumen sehingga dapat menaikkan volume penjualan, serta dapat menaikkan
image perusahaan.

Kualitas sangat diperlukan untuk memperoleh peluang menguasai pasar
serta meningkatkan volume penjualan. Peningkatan kualitas didukung dengan
pengawasan kualitas secara periodik supaya menghasilkan produk sesuai dengan
standar yang ditetapkan perusahaan.

Pengawasan yang kurang mengakibatkan hasil akhir produk juga tidak
maksimal. Produk pupuk khususnya pupuk tablet sangat digemari para petani
oleh karena itu banyak tersebar di pasaran. Pupuk tablet yang utuh da%af
banyak dicari oleh para petani. Pupuk yang mudah pecah dalam kcima’gan akan
mempersulit dalam pengaplikasian pada tanaman. Adanya beberap/af pupuk NPK
tablet hasil produksi dari PUSKUD Metaram yang mudah terkikis dalam
kemasan mendorong penulis untuk melakukan penelitian skripsi dengan judul
Evaluasi Pengawasan Kualitas Produk Akhir pada Produk Pupuk di PUSKUD
Metaram Yogyakarta.

1.2 Pokok Permasalahan
Berdasarkan uraian di atas, adapun rumusan masalahnya adalah sebagai

berikut :




1.3

1.4

Seberapa besar penyimpangan kualitas produk dari standar kualitas yang

telah ditetapkan oleh perusahaan ?

Faktor-faktor apa sajakah yang mempengaruhi adanya penyimpangan

kualitas selama proses produksi ?

Tujuan Penelitian

Untuk mengetahui seberapa besar penyimpangan kualitas produk dari

standar kualitas yang telah ditetapkan perusahaan.

Untuk mengetahui faktor — faktor yang mempengaruhi adanya

penyimpangan kualitas selama proses produksi.

Manfaat Penelitian
Manfaat yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah :

Manfaat bagi perusahaan :

I. Memberikan kesempatan bagi perusahaan untuk turut berpartisipasi
dalam pengembangan profesionalisme atau mutu pendidikan di
perguruan tinggi.

2. Untuk mengetahui tentang pentingnya pengendalian mutu dalam proses
produksi.

3. Untuk mengetahui seberapa besar produk cacat.

4. Untuk mengetahui apakah penyimpangan kualitas yang terjadi jauh
melebihi dari standar yang telah ditetapkan.

5. Untuk mengetahui kelemahan dari sistem pengawasan kualitas yang

sudah diterapkan oleh perusahaan.




6. Untuk memacu meningkatkan kualitas produk akhir dan meminimalkan
terjadinya kerusakan.
b.  Manfaat bagi peneliti :
1. Untuk mengetahui pengaruh pengendalian mutu yang efisien terhadap
hasil akhir produksi.
2. Untuk memperdalam ilmu yang diperoleh secara teoritik.
3. Menambah pengetahuan mengenai pengendalian mutu pada proses
produksi pupuk.
c.  Bagi penelitian selanjutnya :
Hasil penelitian diharapkan dapat digunakan manajemen untuk
mengevaluasi pengendalian kualitas yang telah ada dan dapat digunakan sebagai
bahan perbaikan untuk masa yang akan datang, serta dapat dijadikan bahan acuan

untuk penelitian selanjutnya.
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KAJIAN PUSTAKA

2.1 Hasil Penelitian Terdahulu
1. Evaluasi Pengendalian Kualitas Produk Akhir Semen

Penelitian terdahulu dilakukan oleh Rina Puspitasari, tahun 2005 yang
berjudul Evaluasi Pengendalian Kualitas Produk Akhir Semen Cibinong ( Study
Kasus Pada PT. Semen Cibinong, Tbk Pabrik Cilacap ). Penelitian yang
dilakukan bertujuan untuk menganalisa apakah terjadi penyimpangan kualitas
produk dari standar kualitas yang telah ditentukan dan faktor — faktor apakah
yang menyebabkan terjadinya penyimpangan kualitas tersebut.

Penelitian tersebut difokuskan pada produk akhir semen tipe [. Variabel
yang digunakan adalah kuat tekan semen, kelembutan semen, dan beberapa
variabel kimia lainnya. Aktivitas pengendalian kualitasnya menggunakan teknik

pengawasan secara statistikal dengan pemanfaatan alat peta kendala p dan peta

kontrol variabel rata-rata ( peta X ). Usaha-usaha pengawasan kualitas produk
ini diarahkan untuk memberikan pengawasan terhadap komponen —komponen
pembentuk produk, proses pembuatan, serta hasil akhirnya sehingga akan
diperoleh produk yang berkualitas baik. Dari hasil analisa kuat tekan semen
ketidaksesuaian terbesar terjadi pada proses perendaman selama 7 hari yang
disebabkan oleh faktor-faktor psikologis tenaga kerja yang bekerja pada shift 3
( pukul 23.30-07.30 ), karena pada jam-jam tersebut bukan waktu yang produktif

untuk bekerja sehingga bila terjadi kerusakan mesin tidak langsung dapat



ditangani sehingga banyak produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas.
Selain itu, kondisi mesin yang sedang dalam perbaikan juga berpengaruh.
Banyaknya semen yang keluar dari batas LCL melebihi batas tolerir yang
ditetapkan oleh perusahaan sehingga kuat tekan semen yang direndam selama 7
hari dalam keadaan tidak terkendali.

Dari hasil analisa kehalusan semen secara keseluruhan dalam keadaan
tidak terkendali disebabkan oleh mesin penyaring atau ayakan semen banyak
yang mengalami kerusakan atau berlubang sehingga banyak butiran semen yang
masih kasar ikut masuk. Selain itu juga disebabkab oleh material atau bahan baku
semen yang terlalu keras dan susah dihancurkan sehingga proses penggilingan
terjadi tidak sempurna serta mesin-mesin yang sedang dalam masa perbaikan.
Dari hasil analisa kandungan senyawa dalam semen ketidaksesuaian terjadi pada
saat shift 2 dan shift 3 disebabkan oleh faktor psikologis karyawan yang sudah
merasa lelah dan jenuh dalam bekerja sehingga pekerjaan menjadi tidak optimal
banyaknya kandungan senyawa dalam semen yang keluar dari batas UCL dan
LCL serta pada faktor mesin yang belum dapat bekerja secara optimal setelah
mengalami perbaikan.

2. Analisa Produk Cacat Produk Bakpia

Penelitian dilakukan oleh Tatik, tahun 2005 yang berjudul Analisa Produk
Cacat Produk Bakpia dengan Metode Diagram Pareto dan Diagram CEDAC.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui frekuensi terjadinya produk cacat yang
paling besar dengan kriteria produk cacat yang digunakan adalah bakpia pecah

dan bakpia gosong.



Penelitian ini menggunakan metode diagram pareto dan diagram
CEDAC ( diagram sebab akibat ). Dari hasil analisa penyebab terjadinya bakpia
pecah dan bakpia gosong pada faktor manusianya yang berhubungan dengan
kurangnya keterampilan karyawan dalam mengoperasikan seluruh mesin yang
ada, seperti mesin pemecah kacang hijau, mesin penggiling adonan kumbu, mesin
penggorengan, dan mesin penggiling adonan kulit. Salah satu penyebab bakpia
menjadi gosong adalah proses pengovenan yang dilakukan. Bagian ini
membutuhkan ketelatenan yang tinggi, karena operator harus sering memeriksa
bakpia yang sudah masuk dalam oven dan membaliknya apabila sisi bawah sudah
matang sehingga bakpia matang secara merata. Faktor lain adalah konsentrasi
kerja yang menurun disebabkan karena kelelahan maupun kejenuhan dalam
bekerja.

2.2 Landasan Teori
2.2.1 Pengertian Pengawasan

Pengawasan pada hakekatnya menentukan tolak ukur / standar-standar,
melakukan pemeriksaan hasil-hasil dan pembandingan hasil dengan standar,
melihat penyimpangan-penyimpangan dan umpan balik sehingga dapat dilakukan
tindakan perbaikan.

Menurut Ahyari (2002: 44) bahwa pengendalian sebagai pengawasan
yang sekaligus dapat mengambil beberapa tindakan untuk perbaikan yang

diperlukan.



Menurut Yamit (2001: 33) bahwa pengendalian adalah keseluruhan fungsi
atau kegiatan yang harus dilakukan untuk menjamin tercapainya sasaran
perusahaan dalam hal kualitas produk dan jasa pelayanan yang diproduksi.

Fungsi pengendalian ini bukan sekedar mengadakan pengawasan dari
pelaksanaan kegiatan dalam sebuah perusahaan, melainkan juga termasuk
pengumpulan data sebagai masukan / input guna penentuan tindak lanjut dalam
usaha-usaha perbaikan pelaksanaan kegiatan dalam perusahaan tersebut pada

masa yang akan datang.

2.2.2 Pengawasan Kualitas

Pemeriksaan pengawasan kualitas dilakukan saat bahan mentah diterima
atau barang jadi selesai. Pedoman umumnya ialah pemeriksaan bila biaya
pemeriksaan pada sctiap tahap pemeriksaan lebih kecil daripada kemungkinan
kerugian bila tidak dilakukan pemeriksaan.

Pengertian pengendalian kualitas berdasarkan konsep ISO 9001: 2000
berorientasi pada tindakan preventif (Klausal 8.5.3 dari ISO 9001 : 2000). Sistem
pengendalian kualitas modern menurut Gaspersz ( 2003: 4) menyebutkan bahwa
di dalamnya terdapat aktivitas yang berorientasi pada tindakan pencegahan
kerusakan dan bukan terfokus pada upaya untuk mendeteksi kerusakan saja.

Menurut Reksohadiprojo (2000: 467) bahwa pengawasan kualitas adalah
suatu kegiatan operasi yang mencakup pengukuran, pencicipan, penyentuhan,
penimbangan atau pengujian yang diarahkan mampu menghasilkan barang atau

jasa sesuai dengan tingkat kualitas yang diharapkan.



2.2.3 Pengertian Kualitas

Suatu produk atau jasa yang berkualitas sudah menjadi harapan bagi
semua pihak baik konsumen maupun produsen. Menurut Goetsch Davis,1994
(Yamit; 2001: 8) menyebutkan bahwa kualitas merupakan suatu kondisi dinamis
yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia, proses, dan lingkungan yang
memenuhi atau melebihi harapan. Pernyataan tersebut menegaskan bahwa
kualitas bukan hanya menekankan pada aspek hasil akhir, yaitu produk dan jasa
tetapi juga menyangkut manusia / tenaga kerja, teknologi ( mesin atau peralatan
yang digunakan ), bahan ( bahan baku, bahan pembantu, maupun asesorisnya ),
sarana ( prasarana fisik / bangunan), dan lingkungan alam.

Sedangkan kualitas menurut Juran ( Nasution ; 2005: 2) menyatakan
bahwa kualitas produk adalah kecocokan penggunaan produk ( fitness for use )
untuk memenuhi kebutuhan dan kepuasan pelanggan. Kecocokan penggunaan
suatu produk adalah apabila produk mempunyai daya tahan penggunaannya lama,
produk yang digunakan akan meningkatkan citra atau status konsumen yang
memakainya, produknya tidak mudah rusak, adanya jaminan kualitas dan susuai
etika bila digunakan. Khusus untuk jasa diperlukan pelayanan kepada pelanggan
yang ramah tamah, sopan santun, serta jujur yang dapat menyenangkan atau
memuaskan pelanggan.

Menurut Deming (Nasution;2005: 3) menyatakan bahwa kualitas adalah
kesesuaian dengan kebutuhan pasar atau konsumen. Perﬁsahaan harus benar-
benar dapat memahami apa yang dibutuhkan konsumen atas suatu produk yang

akan dihasilkan.
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Crosby ( Nasution;2005: 2) menyatakan bahwa suatu produk memiliki
kualitas apabila sesuai dengan standar kualitas yang telah ditentukan. Standar

kualitas meliputi bahan baku, proses produksi, dan produk jadi.

224 Manfaat dan Tujuan Pengawasan Kualitas
2.2.4.1 Manfaat Pengawasan Kualitas

Pengawasan kualitas sangat bermanfaat untuk menjaga kualitas barang
serta menjaga image perusahaan di mata pelanggan. Pengawasan kualitas
memberikan peranan penting karena menyumbang pada peningkatan pendapatan
melalui permintaan yang bertambah karena orang cenderung membeli barang
berkualitas dan melalui penghematan biaya yang menekan harga. Keuntungan
yang didapatkan perusahaan karena menyediakan barang atau jasa berkualitas
baik berasal dari pendapatan penjualan yang lebih tinggi dan biaya yang lebih
rendah, gabungan keduanya menghasilkan profitabilitas dan pertumbuhan
perusahaan.

Dengan adanya pengawasan kualitas'secara berkala maka diharapkan
akan dapat mencegah terjadinya kerusakan dan menghasilkan produk sesuai

dengan standar yang ditetapkan perusahaan.

2.2.4.2 Tujuan Pengawasan Kualitas
Pengawasan kualitas diarahkan untuk menjaga kelangsungan hidup
perusahaan. Dilihat dari sudut manajemn operasional pengawasan kualitas

produk merupakan salah satu kebijakan penting dalam meningkatkan daya saing
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produk yang harus memberi kepuasan kepada konsumen melebihi atau paling
tidak sama dengan kualitas produk dari pesaing. Ada beberapa tujuan dilakukan
pengawasan secara kontinuitas, antara lain adalah :

1. Meniadakan atau meminimumkan claim dari pelanggan.

Pelanggan adalah semua orang yang menuntut kita atau perusahaan untuk
memenuhi suatu standar kualitas tertentu, sehingga akan memberikan pengaruh
pada performansi perusahaan. Oleh karena itu, tujuan dari pengendalian kualitas
adalah menciptakan produk yang berkualitas sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan dan memenuhi keinginan pelanggan.

2. Untuk mengurangi atau meminimumkan produk cacat.

Pengawasan kualitas secara berkala bertujuan supaya produk cacat pada
akhir proses seminimal mungkin dapat dikurangi sehingga biaya operasional
dapat ditekan.

3. Untuk mempertahankan dan menaikkan image perusahaan.

Image atau citra perusahaan adalah modal utama bagi perusahaan untuk
memenangkan pasar. /mage berhubungan dengan produk yang dihasilkan dan
kepuasan pelanggan. Peningkatan kualitas secara terus-menerus akan
meningkatkan  ekspektasi dan kesetiaan pelanggan sebagai modal
mempertahankan nama perusahaan.

4. Menjaga supaya karakteristik produk atau jasa sesuai dengan standar yang

telah ditetapkan.
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Adanya standarisasi produk merupakan salah satu dari tujuan pengawasan
kualitas sehingga perusahaan mampu memproduksi barang dengan karakteristik
tertentu. Karakteristik produk dari setiap perusahaan berbeda-beda.

Dari beberapa pernyataan di atas dapat disimpulkan bahwa pada dasarnya
pengawasan kualitas tersebut bertujuan untuk melakukan pencegahan terjadinya
produk cacat sehingga dapat menekan biaya produksi, meningkatkan volume

penjualan, maupun memaksimumkan laba.

2.2.5 Ruang Lingkup Pengawasan Kualitas
2.2.5.1 Pengawasan Bahan Baku

Perusahaan menggunakan bahan untuk menghasilkan produk sesuai
dengan karakteristiknya. Bahan di sini adalah bahan mentah, komponen, sub
perakitan serta pasokan ( supplies ) yang dipergunakan untuk menghasilkan
barang dan jasa. Kebanyakan bahan diubah ke dalam produk jadi.

Bahan baku dalam suatu perusahaan merupakan unsur yang sangat
penting dalam perusahaan yang bersangkutan. Oleh karena itu, di dalam sebuah
perusahaan tersedianya persediaan bahan baku untuk keperluan proses produksi
merupakan suatu hal yang mutlak.

Bahan ini harus dikelola, artinya harus direncanakan, diorganisasikan,
dan diawasi sehingga aliran bahan mulai dari pembelian melalui operasi intern
sampai distribusi barang jadi itu efisien dan efektif.

Pengelolaan atau pengawasan bahan terdiri dari usaha-usaha pembelian,

transportasi, pengendalian melalui pengelolaan produksi-persediaan.
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e Pembelian
Sebenarnya putusan untuk membeli bahan harus dihadapkan dengan
membuat sendiri bahan karena masing-masing ada kebaikan dan keburukannya.
Alasan membuat sendiri bahan adalah :
1. Biaya produksi yang lebih rendah
2. Pemasok yang kurang terpercaya
3. Kualitas seperti diharapkan
4. Memanfaatkan dan mempertahankan tenaga kerja yang ada
Alasan bahan lebih baik dibeli adalah :
1. Biaya mendapatkan bahan relatif rendah
2. Memelihara janji pemasok
3. Mengurangi biaya persediaan
4. Bahan dilindungi paten atau merk dagang
Proses pembelian, yaitu mendapatkan barang-barang dan jasa dengan
ditukar dana dapat dilakukan berdasarkan pesanan pembelian menyeluruh
(blanket purchase order ) di mana harga jelas namun pengiriman dapat
diperpanjang. Untuk bahan yang nilainya kecil maka pembeliannya berdasar
pesanan pembelian terbuka (open purchase order) dan setiap hari harus
dilakukan. Semua perlu diatur supaya biaya-biaya yang muncul menjadi minim
serta mendapatkan bahan sesuai yang diharapkan.
¢ Transportasi
Transportasi di sini adalah pengangkutan bahan dari tempat persediaan ke

tempat proses produksi dengan biaya yang seminim mungkin, karena dengan
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jarak yang pendek selain meminimumkan biaya juga pertimbangan ketepatan
waktu proses.

Ketergantungan perusahaan terhadap bahan baku sangat besar, sehingga
tidak mungkin suatu perusahaan akan dapat melaksanakan proses produki dalam
perusahaannya tanpa mempergunakan bahan baku. Oleh karena itu perusahaan
yang didirikan sejauh mungkin akan selalu mempertimbangkan lokasi bahan
baku yang ada.
¢ Pengelolaan produksi-persediaan

Persediaan adalah sumber daya yang menganggur namun memiliki nilai
ekonomis. Persediaan terdiri dari bahan mentah, barang dalam proses dan barang
jadi. Persediaan mencerminkan investasi yang akan dirancang untuk
memperlancar kegiatan produksi dan melayani langganan. Pengelolaan
persediaan adalah mempunyai persediaan yang cukup, tidak berlebihan dan tidak

pula akan mengalami kekurangan.

2.2.5.2 Pengawasan Selama Proses

Untuk menghasilkan output yang sesuai dengan standar kualitas yang
diharapkan serta meminimalkan produk rusak, pengawasan selama proses
produksi sangat penting. Terdapat hal-hal penting yang harus diperhatikan dalam
sistem pengendalian proses, yaitu :
e Proses

Melalui proses semua input bekerjasama untuk menghasilkan output

berkualitas yang selanjutnya diserahkan kepada pelanggan agar memenuhi
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kebutuhan dan ekspektasi dari pelanggan tersebut. Performansi total dari proses
tergantung pada komunikasi diantara pemasok dan pelanggan di mana proses
didesain dan diimplementasikan berdasarkan informasi kebutuhan dan ekspektasi
pelanggan. Sistem pengendalian proses baru dianggap bermanfaat hanya jika
memberikan kontribusi pada upaya mempertahankan tingkat keunggulan atau
meningkatkan performansi total dari proses.
e Informasi tentang Performansi

Agar dapat memperoleh informasi yang bermanfaat tentang proses,
bagaimanapun pihak manajemen bisnis total harus memahami proses itu sendiri
beserta variabilitas internalnya. Pihak manajemen perfu menentukan nilai-nilai
target untuk karakteristik proses, kemudian memantau performansi aktual dari
proses apakah sesuai target atau jauh dari target yang telah ditetapkan.
Berdasarkan informasi tersebut tindakan-tindakan yang tepat dapat diambil,
apakah perlu memperbaiki proses atau tetap memproduksi output berdasarkan
proses yang sekarang. Setiap tindakan yang diambil seharusnya menjadi tepat
waktu dan sesuai supaya dapat meminimalkan biaya dalam pengendalian proses
tersebut.
¢ Tindakan pada Proses

Tindakan pada proses menjadi ekonomis apabila tindakan-tindakan
tersebut diambil untuk mencegah karakteristik penting dari proses atau output
yang bervariasi atau menyimpang terlalu jauh dari target yang telah ditetapkan.
Tindakan yang diambil pada proses dapat berupa perubahan dalam operasioanal

(pelatihan operator, perubahan kedatangan, dll.) atau elemen-elemen dari proses
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itu sendiri (rehabilitasi peralatan, meningkatkan komunikasi dan hubungan

diantara orang-orang yang terlibat di dalamnya, mengubah desain proses, dll).

2.2.5.3 Pengawasan Akhir Proses

Pengawasan akhir proses disini dapat dikatakan tindakan pada output.
Tindakan pada output akan menjadi kurang ekonomis apabila tindakan itu
semata-mata dimaksudkan untuk mendeteksi dan memperbaiki produk yang
berada di luar spesifikasi yang telah ditetapkan.

Tujuan dari pengawasan akhir proses ini adalah untuk mengetahui
output yang dihasilkan sudah memenuhi standar kualitas yang diharapkan atau

belum.

2.2.6 Faktor-faktor Yang Mempengaruhi Kualitas
2.2.6.1 Bahan Baku

Bahan baku dalam perusahaan merupakan unsur yang sangat penting
dalam perusahaan yang bersangkutan. Ketiadaan bahan baku dalam perusahaan
berarti terhentinya proses produksi dari dalam perusahaan yang bersangkutan.
Oleh karena itu, di dalam sebuah perusahaan tersedianya persediaan bahan baku
untuk keperluan proses produksi merupakan suatu hal yang mutlak diperlukan.
Suatu hal yang harus dihindari oleh semua perusahaan adalah jangan sampai
perusahaan tersebut terpaksa tidak dapat melaksanakan kegiatan proses produksi
dalam perusahaannya, hanya dikarenakan tidak tersedianya bahan baku untuk

keperluan proses produksi dalam perusahaan tersebut.
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Jumlah persediaan bahan baku yang cukup sangat diperlukan dalam
suatu perusahaan. Namun demikian, apabila jumlah bahan baku terlalu besar
akan membutuhkan dana yang besar pula. Dengan adanya persediaan bahan baku
yang cukup besar akan membengkakkan biaya-biaya persediaan yang harus
ditanggung oleh perusahaan sehingga akan membebani biaya produksi dengan
jumlah yang lebih besar. Untuk dapat menentukan jumlah persediaan bahan baku
dalam perusahaan tersebut dengan baik perlu diperhatikan tentang adanya
beberapa faktor yang mempengaruhi persediaan bahan baku dalam perusahaan
tersebut. Analisa penggunaan bahan baku dalam perusahaan, penentuan Jjumlah
pembelian serta frekuensi pembelian, adanya ketidakpastian bahan baku serta
penilaian persediaan bahan baku merupakan beberapa hal yang seharusnya

mendapatkan perhatian yang cukup dari perusahaan yang bersangkutan.

2.2.6.2 Tenaga Kerja

Dalam pelaksanaan kegiatan produksi dari suatu perusahaan, tenaga
kerja dalam perusahaan tersebut akan mempunyai peranan yang cukup penting.
Tenaga kerja langsung yang benar-benar menangani pelaksanaan produksi dalam
suatu perusahaan ini akan mempunyai peranan yang cukup penting dalam
penentuan baik buruknya kualitas produk perusahaan yang bersangkutan. Peranan
tenaga kerja langsung dalam hal ini akan semakin besar di dalam perusahaan-
perusahaan yang dalam pelaksanaan proses produksinya mempergunakan mesin-

mesin yang bersifat umum. Ketelitian, keterampilan, dan kecakapan dari para
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karyawan yang menangani proses produksi dalam perusahaan tersebut akan
mempunyai akibat yang langsung terhadap produk perusahaan yang dihasilkan.
Dengan dilaksanakannya pengendalian tenaga kerja yang baik dalam
perusahaan tersebut, diharapkan proses produksi dalam perusahaan yang
bersangkutan dapat berjalan dengan baik, produk perusahaan dapat dihasilkan
sesuai dengan rencana yang telah disusun baik dari segi kuantitas maupun

kualitasnya.

2.2.6.3 Teknologi

Pemilihan teknologi yang akan dipergunakan dalam perusahaan
memerlukan beberapa pertimbangan yang teliti dan dilakukan dengan sebaik-
baiknya, oleh karena pemilihan teknologi yang dipergunakan ini akan
menyangkut beberapa aspek penting dalam pelaksanaan operasi produksi dalam
perusahaan yang bersangkutan.

Sejalan dengan perkembangan zaman, perubahan teknologi yang ada
berjalan semakin cepat. Apabila perusahaan tidak jeli dalam melihat, mengamati,
dan menganalisa dari dampak penggunaan teknologi yang ada, serta perubahan
teknologi yang dapat dipergunakan oleh perusahaan tersebut, perusahaan akan
ketinggalan dalam penggunaan teknologi atau mendapatkan dampak negatif yang
cukup besar akibatnya bagi perkembangan perusahaan yang bersangkutan. Hal
ini dikarenakan terjadinya kesalahan dalam pemilihan teknologi yang

dipergunakan dalam perusahaan yang bersangkutan.
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Selain pemilihan teknologi dalam pelaksanaan operasi produksi,
pemeliharaan terhadap mesin-mesin yang digunakan juga tidak dapat dipisahkan
dengan pelaksanaan operasi produksi tersebut. Penggunaan sarana dan fasilitas
produksi yang terus-menerus, apabila tidak didukung dengan pemeliharaan yang
memadai akan berakibat timbulnya kerusakan dari peralatan produksi yang
dipergunakannya tersebut dalam waktu yang relatif singkat. Pemeliharaan yang
baik dan teratur kepada sarana dan fasilitas produksi dalam perusahaan akan
menunjang kelancaran pelaksanaan proses produksi dalam perusahaan yang
bersangkutan.

Penggunaan mesin dan peralatan produksi dalam suatu perusahaan pada
umumnya akan berakhir dalam suatu jangka waktu tertentu, dimana kemudian
akan diperlukan adanya penggantian dari mesin dan peralatan yang dipergunakan
dalam perusahaan tersebut. Hal ini ditujukan untuk hasil produksi yang optimal

sesuai dengan yang ditetapkan perusahaan.

2.2.6.4 Lingkungan Kerja

Lingkungan kerja ini merupakan faktor yang sangat penting pula dalam
perusahaan. Lingkungan kerja yang baik akan mendukung adanya tingkat
produktivitas kerja yang tinggi, sehingga akan meningkatkan produktivitas dari
perusahaan yang bersangkutan. Lingkungan kerja ini sebaiknya disiapkan oleh
perusahaan agar dapat cocok dengan kegiatan produksi yang ada dalam

perusahaan tersebut. Dengan adanya kecocokan dari lingkungan kerja dalam
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perusahaan tersebut, maka karyawan perusahaan akan dapat bekerja dengan baik

serta dalam tingkat produktivitas

2.2.6.5 Fungsi Produk

Perusahaan yang memproduksi produk selayaknya mengadakan
berbagai usaha agar produk yang diproduksinya tersebut benar-benar dapat
menjalankan fungsinya sebaik-sebaiknya. Fungsi dari produk ini harus
disesuaikan dengan kebutuhan konsumen dari produk perusahaan tersebut.
Desain fungsi produk tidak hanya terbatas pada produk yang besar dan kompleks
pembuatannya saja, melainkan akan diperlukan juga pada produk-produk yang
sederhana. Betapapun sederhananya produk, apabila fungsi produk tersebut tidak
dapat dijalankan atau produk tersebut tidak dapat berfungsi sesuai yang
diharapkan, maka produk tersebut tidak akan berguna lagi. Pemenuhan fungsi
suatu produk dapat mempengaruhi kepuasan konsumen, sedangkan tingkat
kepuasan tertinggi tidak selamanya dapat dicapai, maka tingkat kualitas suatu
produk tergantung pada tingkat pemenuhan fungsi kepuasan penggunaan produk

yang dapat dicapai.

2.2.6.6 Wujud Luar

Faktor wujud luar produk menjadi salah satu bagian penting dan biasa
digunakan konsumen dalam melihat suatu produk untuk melihat kualitasnya,
meskipun produk perusahaan dihasilkan dengan teknologi maju tapi jika wujud

luarnya kurang menarik hal ini akan menyebabkan produk tersebut kurang

21




diminati oleh konsumen. Wujud luar suatu produk dapat diperhatikan melalui
bentuk, warna, susunan (termasuk kemasan produk), atribut-atribut produk, dan
hal-hal lainnya yang mempengaruhi penilaian terhadap kualitas wujud luar suatu

produk.

2.2.6.7 Biaya

Biaya kualitas adalah biaya yang terjadi atau yang mungkin akan terjadi
karena produk cacat atau kualitas yang jelek. Biaya dan kualitas merupakan satu
kesatuan, oleh karena itu sangatlah tidak mungkin menghasilkan produk yang
berkualitas tinggi dengan biaya rendah. Peningkatan kualitas sejalan dengan
peningkatan biaya.

Biaya kualitas dapat berasal dari dalam perusahaan, yaitu biaya yang
terjadi untuk menjaga agar kualitas produk yang dihasilkan sesuai dengan
standar yang telah ditentukan. Biaya yang berasal dari luar perusahaan yaitu
biaya yang timbul setelah produk sampai kepada konsumen. Biaya-biaya itu
dikelompokkan dalam empat kategori :

e Biaya pencegahan

Biaya yang terjadi untuk mengidentifikasi dan menghilangkan penyebab
kerusakan agar tidak terulang kembali kesalahan yang sama dalam setiap produk.
Dalam biaya pencegahan termasuk semua kegiatan baik yang berhubungan

dengan spesifikasi desain, proses, dan pemeliharaan sistem kualitas.
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¢ Biaya Inspeksi / Deteksi

Biaya yang terjadi untuk menentukan apakah produk sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan. Tujuan inspeksi adalah untuk menghindari
terjadinya kerusakan pada waktu proses dan mencegah pengiriman produk yang
tidak sesuai standar kepada konsumen.
e Biaya Kegagalan Internal

Biaya yang terjadi karena ketidaksesuaian produk yang dihasilkan
dengan standar yang telah ditetapkan dan terdeteksi sebelum produk dikirim ke
konsumen.
¢ Biaya Kegagalan Eksternal

Biaya yang terjadi karena produk gagal memenuhi persyaratan yang
telah ditentukan dan diketahui setelah produk tersebut dikirimkan kepada
konsumen. Hal ini dapat menurunkan reputasi perusahaan di mata konsumen,

kehilangan pelanggan dan menurunkan pangsa pasar.

2.2.77 Perencanaan, Pengendalian, Peningkatan Kualitas
2.2.7.1 Perencanaan Kualitas

Setiap perusahaan akan dihadapkan pada pengambilan keputusan tentang
produk atau jasa apa saja yang akan dapat diproduksikan oleh perusahaan yang
bersangkutan. Perencanaan produk tidak terlepas dari perencanaan kualitas
produk yang akan diproduksi.

Perencanaan bisnis strategis pada dasarnya merupakan suatu proses

terstruktur untuk menetapkan misi umum dan sasaran-sasaran strategis suatu
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perusahaan serta menetapkan sasaran yang harus digunakan untuk mencapai
sasaran-sasaran tersebut. Perencanaan bisnis strategis mencakup perencanaan
mutu yang bertujuan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan. Hal tersebut
mencakup identifikasi kebutuhan spesifik yang harus dipenuhi, misalnya produk
perusahaan harus dapat menciptakan kepuasan pelanggan.

> Sebuah Tim

Perencanaan mutu tidak lepas dari kerja sama suatu tim. Kerja sama tim
merupakan salah satu unsur fundamental dalam menentukan perencanaan
kualitas. Menurut Johson, Kantner, dan Kikoro (dalam Goetsch dan Davis;1994:
214) tim dapat diklasifikasikan ke dalam tiga jenis, yaitu :

e Tim Penyempurna Departemen

Tim terdiri dari personil yang menyusun unit, departemen, atau fungsi

tertentu dalam organisasi dan sering disebut sebagai gugus kualitas.
e Tim Perbaikan Proses

Tim ini memiliki misi untuk melakukan perbaikan terhadap keseluruhan

proses. Tim ini terdiri dari personil dari setiap fase proses.
e Gugus Tugas

Gugus tugas sering disebut pula tim proyek, yaitu tim sementara yang
dibentuk oleh suatu misi tertentu. Gugus-tugas terdiri dari orang-orang yang
sanggup memenuhi misi khususnya.

Adanya kerja sama dari setiap departemen dalam perusahaan juga

merupakan sebuah tim, seperti kerja sama departemen perencanaan produksi,
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bagian produksi, bagian pengembangan produk, riset pasar, bagian tes dan

inspeksi, maupun pemasaran. Adapun rinciannya sebagai berikut :

O

Bagian Riset Pasar

Bagian riset pasar ini berusaha mengetahui tingkat kualitas yang
dibutuhkan oleh konsumen dengan melakukan kegiatan pengumpulan,
pencatatn, dan analisa data yang berhubungan dengan penjualan
produk kepada konsumen.

Bagian Pengembangan Produk

Bagian pengembangan produk mempunyai peran dalam
pengembangan produk-produk, standarisasi produk, mengidentifikasi
penyebab timbulnya produk tidak layak dan memperbaiki kualitas
produk. Disamping itu juga menciptakan disain produk yang sesuai
dengan kebutuhan konsumen.

Bagian Perencanaan Produk

Bagian ini merencanakan proses produksi yang disesuaikan dengan
disainnya dengan memperhatikan standar kualitas produknya.

Bagian Produksi

Bagian ini mengatur proses produksi untuk menghasilkan produk
sesuai dengan kualitas yang telah ditetapkan perusahaan.

Bagian Tes dan Inspeksi

Bagian ini menguji dan memastikan bahwa produk perusahaan telah
memenuhi syarat sebelum dipasarkan kepada konsumen.

Bagian Pemasaran
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Bagian ini melakukan penjualan produk perusahaan dengan
memperhatikan kualitas produk yang sesuai dengan standar.

Perencanaan mutu juga diarahkan untuk memenangkan persaingan pasar

dengan prinsip bahwa produk perusahaan akan sama atau melebihi mutu produk

pesaing, serta melakukan peningkatan mutu secara terus-menerus.

2.2.7.2 Pengendalian Kualitas
Menurut Wignjosoebroto (2000), pengendalian mutu adalah bagaikan
roda yang berputar tanpa habisnya pada landasan kesadaran mutu dan rasa
tanggung jawab terhadap mutu produk. Pengendalian mutu yang dimaksud
meliputi perbaikan desain, standar, prosedur kerja sedemikian rupa sehingga
tidak ada produk yang cacat. Kegiatan pengendalian mutu pada dasarnya
merupakan keseluruhan aktivitas dimana kita berusaha untuk mencapai kondisi
fitness for use yaitu kondisi dimana produk tersebut siap untuk digunakan dan
telah memenuhi keinginan konsumen, dari saat produk tersebut dirancang,
diproses sampai selesai dan didistribusikan ke konsumen. Kegiatan-kegiatan
tersebut meliputi :
1. Pengendalian dalam penggunaan segala sumber material yang dipakai dalam
proses produksi.
2. Analisa tindakan koreksi dalam kaitannya dengan cacat-cacat yang dijumpai
pada produk akhir.

3. Perencanaan mutu pada saat merancang produk dan proses pembuatannya.
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Salah satu cara pengendalian mutu adalah dengan cara pengendalian mutu
statistik (Statistical Process Control-SPC ). SPC adalah praktek penggunaan
metode statistik seperti control chart dan analisis kapabilitas untuk memonitor
dan mengontrol proses. SPC memfasilitasi pengambilan tindakan yang tepat agar
proses tetap berjalan dalam kondisi statistical control.

Pengendalian proses statistik berarti bahwa proses itu dikendalikan
berdasarkan catatan data yang secara terus-menerus dikumpulkan dan dianalisa
agar menghasilkan informasi yang dapat digunakan dalam mengendalikan dan
meningkatkan proses, sehingga proses itu memiliki kemampuan untuk memenubhi

spesifikasi output yang diinginkan pelanggan (Gasperz: 2003).

2.2.7.3 Peningkatan Kualitas

Proses peningkatan kualitas total memerlukan komitmen untuk
peningkatan yang melibatkan secara seimbang antara aspek manusia dan aspek
teknologi (Gasperz; 2003: 20).

Pada dasarnya peningkatan terus-menerus dalam organisasi merupakan
suatu kesatuan pandangan yang komprehensif dan terintegrasi. Peningkatan
kualitas dapat dimulai dengan mengidentifikasi masalah kualitas yang terjadi atau
kesempatan peningkatan apa yang mungkin dapat dilakukan.

Peningkatan kualitas bertujuan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan

serta dapat digunakan untuk mengetahui produk yang rusak dan harus diperbaiki.
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2.2.8 Pengambilan Sampel
Pengendalian kualitas berdasarkan atas sampling, probabilitas, dan
statistik inference, yaitu pengambilan keputusan untuk keseluruhan atas dasar
karakteristik dari suatu sampel. Pengambilan sampel ini didasarkan pada biaya,
waktu, dan tenaga yang tersedia sangat terbatas dan data yang dihasilkan harus up
to date. Penelitian terhadap keseluruhan populasi kadang-kadang tidak mungkin
dilakukan karena populasi tidak terbatas atau objek yang diselidiki mudah rusak
atau memang tidak perlu dilakukan penelitian terhadap populasi berhubung
penelitian bersifat homogen.
Beberapa keuntungan penggunaan sampling:
1. Penghematan biaya, waktu, dan tenaga
a. Biaya lebih murah
b. Waktu lebih pendek
c. Tenaga yang diperlukan lebih sedikit
2.  Dengan teknik sampling yang baik mungkin akan diperoleh hasil yang lebih
baik atau tepat daripada penelitian terhadap populasi.
a. Adanya tenaga-tenaga ahli
b. Penyelidikan dilakukan lebih teliti

c. Kesalahan yang mungkin diperbuat lebih sedikit

2.2.8.1 Cara-cara Sampling

a. Attributes
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Karakteristik dari produk yang tidak dapat diukur dengan
menggunakan skala pengukuran rasio, misalnya: kebersihan,
kemulusan, warna, penampilan, dll. Data atribut sering disebut data
kualitatif, yaitu data yang tidak berbentuk angka dan hanya

merupakan penentuan “memuaskan” atau “tidak memuaskan”.

. Variabel-variabel

Karakteristik produk yang diukur dengan menggunakan skala
pengukuran rasio yang bersifat kuantitatif, yaitu data yang
berbentuk angka. Data-data variabel adalah data yang diperoleh
dengan menggunakan alat ukur, seperti jumlah volume, berat, jarak,
atau panjang. Penggunaan teknik sampling sebagai berikut:
e Teknik random sampling

Pengambilan sampel secara random yaitu cara pengambilan
elemen-elemen dari populasi sehingga setiap elemen mendapat
kesempatan yang sama untuk dipilih menjadi anggota sampel atau
bersifat objektif.
e Teknik nonrandom sampling

Tidak semua elemen dalam populasi mendapat peluang atau
kesempatan yang sama untuk diambil sebagai sampel. Jadi bersifat
subjektif, tergantung dari selera pengambil sampel.
¢ Double sampling

Sampling dilakukan secara bertahap untuk kepentingan

penghematan biaya. Pertama diambil sampel yang kecil, jika hasil
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yang diperoleh belum memberikan keyakinan dilakukan tahap
kedua dan seterusnya sampai dihasilkan kesimpulan yang cukup

meyakinkan.

2.2.9 Alat dan Teknik Pengendalian Kualitas
] Pengendalian Kualitas Statistikal

Pengendalian Proses Statistical (Statistical Process Control = SPC )
adalah suatu terminologi yang mulai digunakan sejak tahun 1970-an untuk
menjabarkan penggunaan teknik-teknik statistikal dalam memantau dan
meningkatkan performansi proses menghasilkan produk yang berkualitas. Pada
tahun 1950-an sampai 1960-an digunakan terminologi Pengendalian Kualitas
Statistikal (Statistical Quality Control = SQC) yang memiliki pegertian yang
sama dengan SPC.

Pengendalian proses statistikal (SPC) sebagai suatu metodologi
pengumpulan dan analisa data kualitatif serta penentuan dan interpretasi
pengukuran-pengukuran yang menjelaskan tentang proses dalam suatu sistem
industri untuk meningkatkan kualitas dari output guna memenuhi kebutuhan dan
ekspektasi pelanggan. Alat pengendalian kualitas statistikal yang digunakan
adalah Control Chart.

Tujuan pengawasan kualitas secara statistik adalah untuk menunjukkan
tingkat reliabilitas sampel dan bagaimana cara mengatasi resiko. Hal ini
memungkinkan para manajer membuat keputusan apakah akan menanggung

biaya akibat banyak produk rusak dan menghemat biaya inspeksi atau sebaliknya.
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Teknik pengawasan kualitas secara statistik juga membantu pengawasan
pemrosesan melalui pemberian peringatan kepada para manajer apabila mesin-
mesin memerlukan beberapa penyesuaian agar mercka dapat menghentikannya
sebelum banyak produk yang rusak.

e Control Chart

Control Chart atau peta kontrol pertama kali diperkenalkan oleh Dr.
Walter Andrew Shewhart dari Bell Telephone Laboratories, Amerika Serikat,
pada tahun 1924 dengan maksud untuk menghilangkan variasi tidak normal
melalui pemisahan variasi yang disebabkan oleh penyebab khusus dan variasi
yang disebabkan oleh penyebab umum.

Peta kontrol digunakan untuk mencapai suatu keadaan terkendali,
dimana semua nilai rata-rata dan range dari sub-sub kelompok sampel berada
dalam batas-batas pengendalian (control limits). Selain itu peta kontrol juga
digunakan untuk memantau proses terus-menerus supaya proses tetap stabil
secara statistikal serta menentukan kemampuan proses (process capability).

Manfaat dari pengukuran dengan menggunakan peta kontrol adalah
meningkatkan produktivitas karena akan menurunkan tingkat rework, sehingga
menurunkan ongkos produksi dan meningkatkan kapasitas produksi serta
produksi secara garis besarnya karena semua potensi lebih efisien. Dengan peta
kontrol ini dapat menurunkan tingkat variasi produk yang dihasilkan dan
mencegah penyesuaian proses yang berlebihan dengan membedakan antara
gangguan lingkungan dengan variasi abnormal. Manfaat lainnya adalah

memberikan informasi diagnosistik dan informasi kapabilitas proses.
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e Variabel Control Chart
Data variabel merupakan data kuantitatif yang diukur untuk keperluan
analisa. Ukuran-ukuran diameter, berat, atau panjang merupakan contoh data
variabel karakteristik kualitas. Penggunaan peta kontrol ini untuk menganalisa
proses dan pengendalian proses karena pada dasarnya sasaran dari sistem
pengendalian proses adalah membuat keputusan-keputusan ekonomis berkaitan

dengan tindakan-tindakan yang diambil untuk mempengaruhi proses. Peta kontrol
untuk data-data variabel ini menggunakan peta kontrol rata-rata (Peta X ).

¢ Peta Kontrol rata-rata ( Peta Y)

Peta kontrol rata-rata digunakan untuk memantau proses yang
mempunyai karakteristik berdimensi kontinue, sehingga peta kontrol rata-rata
sering disebut sebagai peta kontrol untuk data variabel. Peta kontrol menjelaskan
apakah perubahan-perubahan telah terjadi dalam ukuran titik pusat (central
tendency) atau rata-rata dari suatu proses. Bagaimanapun juga penggunaan peta
kontrol harus menjadi efektif untuk pengendalian proses, sehingga upaya
perbaikan proses terus-menerus yang telah menjadi komitmen menajemen
industri dapat sukses.

e Diagram Sebab Akibat ( Diagram Ishikhawa )

Diagram sebab akibat merupakan salah satu diagram yang
menunjukkan hubungan antara sebab dan akibat. Berkaitan dengan pengendalian
proses staistikal, diagram sebab akibat digunakan untuk menunjukkan faktor-
faktor penyebab ( sebab ) dan karakteristik kualitas ( akibat ) yang disebabkan

oleh faktor-faktor penyebab. Diagram sebab akibat ini sering juga disebut sebagai
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diagram tulang ikan ( Fishbone diagram ) karena bentuknya seperti kerangka
ikan atau diagram Ishikhawa ( Ishikhawa diagram ) karena pertama Kkali
ditemukan oleh Prof. Kaoru Ishikhawa dari Universitas Tokyo pada tahun 1953.
Fungsi dasar dari penggunaan diagram sebab akibat adalah :

1. Membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah.

2. Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah.

3. Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta lebih lanjut.

Salah satu cara pengendalian mutu yang tidak menggunakan metode
statistik adalah penggunaan diagram sebab akibat. Diagram sebab akibat adalah
gambar yang terdiri dari simbol dan garis yang menggambarkan hubungan antara
akibat dan berbagai penyebab yang mungkin, dasar untuk mengambil tindakan
perbaikan dan mempelajari penyebabnya. Setiap akibat bisa ditimbulkan oleh
banyak penyebab.

Diagram sebab akibat berguna untuk menyelidiki sebab akibat dari
semua tipe proses. Penyebab biasanya dibedakan menjadi penyebab mayor yaitu
metode kerja, bahan, pengukuran, mesin, manusia, dan lingkungan. Setiap
penyebab mayor dapat dipecah lagi menjadi penyebab minor, misalnya pada
metode kerja dapat dipisahkan lagi menjadi trainning, pengetahuan, kemampuan,
dan lain-lain. Kebebasan berpikir dan mengemukakan sebab menimbulkan
gambaran yang lengkap tentang sebab akibat. Diagram ini harus memuat sebab
dari persoalan karakteristik mutu meskipun sulit untuk memilih salah satu sebab

yang tepat dari keseluruhannya.
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Selain untuk membantu dalam mengidentifikasi sebab, diagram sebab

akibat ini dapat digunakan untuk :

a.

Analisa kondisi yang sesungguhnya, digunakan untuk produksi atau
peningkatan kualitas, pengurangan biaya, dan efisiensi penggunaan sumber
daya.

Mengurangi kondisi-kondisi yang menyebabkan produk cacat atau komplain
dari konsumen.

Standarisasi dari operasi yang ada dan yang diusulkan.

Sarana pendidikan dan pelatihan untuk mengambil keputusan dan tindakan
korelasi.

Struktur diagram sebab akibat menyerupai kerangka ikan yang terdiri

dari tulang besar, tulang sedang dan tulang kecil, yang secara umum dapat

ditunjukkan dalam gambar berikut :

MESIN MANUSIA

\\

Kecacatan
Karakteristik

y

Kualitas

NN
"/

MATERIAL METODE

Gambar 2.1 Struktur Diagram Sebab Akibat
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Untuk mengetahui faktor-faktor penyebab dari suatu masalah yang
sedang dikaji, kita dapat mengembangkan pertanyaan-pertanyaan berikut :
a. Apa penyebab itu ?
b. Mengapa kondisi penyebab itu terjadi ?
. Bertanya “mengapa” beberapa kali (konsep five why) sampai ditemukan
penyebab yang cukup spesifik untuk diambil tindakan perbaikan. Penyebab-
penyebab spesifik itu yang dimasukkan atau dicatat ke dalam diagram sebab

akibat.

2.2.10 Pupuk NPK

Pupuk NPK termasuk pupuk anorganik atau pupuk buatan yaitu jenis
pupuk yang dibuat oleh pabrik dengan cara meramu berbagai bahan kimia
sehingga memiliki persentase kandungan hara yang tinggi. Pupuk NPK termasuk
ke dalam jenis pupuk majemuk. Pupuk majemuk adalah pupuk yang mengandung
lebih dari satu jenis unsur hara.

Penggunaan pupuk ini lebih praktis karena hanya dengan satu Kali
aplikasi beberapa unsur hara dapat diberikan, tetapi dilihat dari sisi harga pupuk
ini lebih mahal. Pupuk NPK mengandung unsur nitrogen, fosfor, dan kalium.
Pupuk NPK adalah termasuk pupuk akar atau pupuk yang diserap tanaman
melalui akar.

Kandungan unsure makro pupuk NPK adalah sebagai berikut :

a. Nitrogen (N) adalah komponen utama dari berbagai substansi penting di

dalam tanaman. Sekitar 40 — 50 % tanaman terdiri dari nitrogen. Nitrogen
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dibutuhkan untuk membentuk senyawa — senyawa penting di dalam
tanaman. Oleh karena itu, nitrogen dibutuhkan dalam jumlah relatif besar
pada setiap tahap pertumbuhan tanaman.

. Fosfor (P) terdapat pada seluruh sel hidup tanaman. Pemupukan fosfor
dapat merangsang pertumbuhan awal bibit tanaman. Fosfor merangsang
pembentukan bunga, buah, dan biji. Bahkan mampu mempercepat
pemasakan buah dan membuat biji menjadi lebih bernas.

Kalium (K) secara umum dibutuhkan oleh tanaman untuk proses
metabolisme seperti fotosintesis (pengolahan makanan) dan respirasi

( pernafasan ).
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BAB I

METODE PENELITIAN

3.1 Populasi dan Sampel

Populasi dari penelitian ini adalah produk akhir pupuk jenis NPK tablet
yang diproduksi oleh Puskud Metaram Yogyakarta selama 2 (dua) minggu
dengan produksi per hari kurang lebih 1,5 ton pupuk NPK atau sekitar 300.000
tablet per harinya.

Sampel yang digunakan adalah sampling acak, dalam penelitian ini
sampel yang digunakan adalah produk akhir pupuk jenis NPK tablet selama 2
(dua) minggu pada waktu pagi, siang, dan sore dengan pengambilan per sekali
pemeriksaan sebanyak 6 (enam) tablet dengan pertimbangan homogenitas sifat
produk. Pengambilan sample pada 3 (tiga) waktu tersebut dilakukan pada awal

proses, menjelang istirahat, dan menjelang selesai proses terakhir.

3.1.1 Variabel Penelitian dan Definisi Operasional
Identifikasi variabel dilakukan dengan menentukan variabel yang
berkaitan dengan penelitian. Dalam penelitian ini yang menjadi variabel
penelitian adalah:
3.1.1.1 Variabel Fisika dan Definisi Operasional
a. Diameter lingkaran permukaan
Diameter lingkaran permukaan adalah diameter per tiap bulatan tablet

NPK. Diameter ini berpengaruh pada berat per satuan tabletnya. Diameter
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lingkaran yang ditetapkan perusahaan adalah 19 mm dengan batas minimal 18,5
mm dan batas maksimal 19,5 mm.

Diameter lingkaran diukur dengan menggunakan alat yang bernama
sighmat atau disebut jangka sorong. Alat ini sejenis mistar garis yang terdapat
skala — skalanya yang biasa untuk mengukur diameter sebuah lingkaran.

b. Kekerasan

Kekerasan di sini adalah kuat tekan dari pupuk NPK tablet. Semakin
padat tiap tabletnya maka pupuk tersebut semakin baik kualitasnya. Jika kurang
padat maka pupuk tersebut mudah pecah apabila ditekan atau mudah hancur di
dalam kemasan.

Kekerasan pupuk NPK tablet diukur menggunakan alat yang bernama
hardness tester. Cara mengukur kekerasan ini dengan cara meletakkan tablet
pada alat kemudian secara pelan — pelan akan menekan hingga batas kemampuan
tekan dari tablet tersebut. Skala yang diinginkan akan terlihat secara digital.
Apabila pupuk pecah pada skala yang sudah ditetapkan oleh perusahaan, maka
kualitasnya tidak baik. Kekerasan ini juga dapat dideteksi dari cara kerja
mesinnya, bisa dikatakan baik kekerasannya bila mesin tidak tersendat-sendat
serta dapat dilihat dari wujud barangnya yaitu jika pupuk tersebut kekerasannya
baik maka akan kelihatan mengkilat. Kekerasan atau kepadatan yang ditetapkan
perusahaan minimal 2,5 kg. Kekerasan tersebut dipengaruhi oleh alat penekan
yang disebut piston. Kuat tekannya dipengaruhi oleh panjang pendeknya piston.

Dalam pembuatan pupuk PUSKUD menggunakan panjang piston 75 mm.
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c. Berat

Berat di sini adalah berat per satuan tablet NPK. Berat digunakan untuk
mengontrol banyaknya tablet yang dihasilkan atau tablet yang rusak dalam sekali
proses. Berat per tablet yang ditetapkan perusahaan adalah 5 gram dengan batas
minimal 4,5 gram dan batas maksimal 5,5 gram.

Berat pupuk NPK tablet diukur menggunakan timbangan digital
(timbangan elektronik) yaitu sejenis timbangan pengukur berat yang akurasinya
lebih baik dibanding timbangan manual. Timbangan elektronik ini biasa
digunakan di dalam laboratorium dengan akurasi 4 ( empat ) digit di belakang
koma. Dikatakan akurasinya lebih baik karena digunakan di tempat tertutup
sehingga lebih stabil.Cara mengukurnya adalah dengan memasukkan tablet satu
per satu ke dalam timbangan kemudian ditutup kembali supaya stabil baru
kemudian didapat angka secara otomatis.

Standar variable fisika yang ditetapkan perusahaan adalah sebagai

berikut:
Var. Fisika LCL Standar UCL
Kekerasan - >2.5kg -
Diameter 18.5 mm 19 mm 19.5 mm
Berat 4.5 gram 5 gram 5.5 gram
Tabel 3.1

Spesifikasi Variable Fisika per tablet yang Ditetapkan Perusahaan
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3.1.1.2 Variabel Kimia dan Definisi Operasional
a. Unsur Nitrogen (N)

Nitrogen (N) adalah unsur makro yang terkandung dalam pupuk NPK.
Kandungan nitrogen yang ditetapkan perusahaan adalah 29 % dengan batas
minimal 25 % dan batas maksimal 33%.

b. Fosfor (P)

Fosfor (P) adalah unsur makro yang terkandung dalam pupuk NPK.
Kandungan fosfor yang ditetapkan perusahaan adalah 5 % dengan batas minimal
3% dan batas maksimal 7%.

c. Kalium (K)

Kalium (K) adalah unsur makro yang terkandung dalam pupuk NPK.
Kandungan kalium yang ditetapkan perusahaan adalah 5 % dengan batas minimal
3% dan batas maksimal 7%.

Ketiga kandungan unsur makro dalam pupuk NPK tersebut dianalisa
secara kimia di dalam laboratorium.

Spesifikasi kandungan unsur makro yang ditetapkan perusahaan adalah

sebagai berikut:

Unsur Makro LCL Standar UCL
Nitrogen (N) 25% 29% 33%
Pospor (P) 3% 5% 7%
Kalium (K) 3% 5% 7%
Tabel 3.2

Kandungan Unsur Makro per Tablet Dalam Pupuk NPK
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Pertimbangan untuk batas minimal dan maksimal tersebut atas dasar
apabila unsur di dalam pupuk lebih atau kurang dari standar yang ditetapkan
perusahaan kurang aman digunakan oleh tanaman khususnya padi, karena unsur-
unsur makro tersebut adalah unsur penting yang dibutuhkan tanaman sehingga

porsinya harus sesuai.

3.1.2 Metode Pengumpulan Data
Data-data yang diperlukan:
e Data Primer
Data primer adalah data yang diperoleh langsung dari sumbernya, diamati
dan dicatat untuk pertama kalinya untuk menjawab pertanyaan penelitian tertentu.
Metode yang digunakan dalam pengumpulan data primer:

o Metode Observasi, yaitu metode pengumpulan data dengan cara melakukan
pengamatan dan pencatatan secara sistematis terhadap gejala atau fenomena
yang diteliti, yang meliputi : data mengenai kandungan unsur kimia makro
dalam tiap tablet pupuk NPK dan data mengenai variable fisika dari tiap
tablet pupuk NPK seperti kepadatan, diameter lingkaran, serta berat.

o Metode Interview, yaitu merupakan cara pengumpulan data dengan jalan
tanya jawab secara langsung dengan pihak perusahaan, yang meliputi:
gambaran umum perusahaan, keterangan staff, keterangan departemen /

bagian.
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e Data Sekunder

Data sekunder adalah data yang bukan diusahakan sendiri
pengumpulannya oleh peneliti, yaitu dengan mencatat data yang telah
dikumpulkan oleh perusahaan seperti sejarah berdirinya perusahaa, tujuan
perusahaan, visi misi perusahaan, struktur organisasi, manajemen personalia,

pemasaran produk, dan catatan-catatan lainnya.

3.1.3 Metode Analisa Data

Dalam menyelesaikan masalah pengendalian kualitas digunakan teknik
pengawasan Kkualitas secara statistikal atau disebut Pengendalian Kualitas
Statistikal (Statistical Quality Control = SQC). Dalam SQC ini teknik
pengawasan menggunakan metode Control Chart. Metode Control Chart
digunakan untuk mengukur atribut maupun mengukur variabel-variabel
pengawasan kualitas produksi. Berdasarkan atribut atau sifat-sifat barang, untuk

mengendalikan proporsi barang yang rusak digunakan P — Chart atau Kontrol P.

3.1.3.1 Alat dan Teknik Pengendalian Kualitas
e Control Chart
Diagram kontrol dipergunakan untuk mengukur rata-rata, variabel, dan
atribut. Variabel berhubungan dengan rata-rata dan besarnya deviasi serta untuk
mengetahui sumbu terjadinya variasi proses. Pengukuran terhadap variabel

berguna dalam pengawasan operasi yang sedang berjalan. Sedangkan pengukuran
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atribut berhubungan dengan besarnya persentase produk yang ditolak dan penting

dalam acceptance sampling (penerimaan sampel).

Diagram kontrol untuk operasi dilakukan dengan 6 langkah, yaitu:
Mengukur barang dari sampel.

Mengukur rata-rata aritmatik hasil pengukuran (mean).

Mengukur standar deviasi ( o )

Menghitung rata-rata.

Menghitung batas kontrol atas (BKA) dan batas kontrol bawah (BKB).

Membuat diagram kontrol.

Peta Kontrol rata-rata X ( Variabel )

Peta Kontrol variabel rata-rata memiliki 2 batasan, batasan atas (UCL)

dan batasan bawah (LCL) yang dapat dihitung dengan menggunakan rumus :

UCL= X +Zo-

LCL = X - Zo.

Z, _LCL+pu
e
)’ ¥ _UCL
Z, =22 iz = LCL
O'; O';
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X F Xy Xy bt X,

n

Dimana :
UCL : Batas kontrol atas

LCL : Batas kontrol bawah

E : Mean

H : Jumlah mean

o : Standar deviasi

Z : Prosentase produk yang sesuai dan yang tidak sesuai dengan

standar perusahaan.

tolak teriina tolak

/ 7

Gambar 3.1

Grafik Daerah Penerimaan dan Penolakan

Dalam Distribusi Normal
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Daerah penolakan

UCL

Daerah penerimaan

Daerah penerimaan

\ LCL

Daerah penolakan \

Gambar 3.2
Grafik Toleransi Batas Atas dan Batas Bawah

dalam Distribusi Normal

e Diagram Sebab Akibat ( Diagram Ishikhawa )

Setelah mengetahui prosentase tingkat kerusakan produk kemudian
menganalisa kembali dengan diagram Sebab-Akibat. Diagram ini digunakan
untuk menunjukkan faktor-faktor penyebab yang langsung berpengaruh pada
terjadinya produk cacat / rusak. Selain itu juga dapat diketahui karakteristik
(akibat ) yang disebabkan oleh faktor-faktor penyebab tersebut :

Adapun langkah-langkah dalam pembuatan diagram Sebab-Akibat
adalah :

a. Mulai dengan pernyataan masalah-masalah utama yang penting dan
mendesak untuk diselesaikan.
b. Menuliskan pernyataan masalah itu pada “kepala ikan” yang merupakan

akibat. Menuliskan pada sisi sebelah kanan dari kertas (kepala ikan)
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kemudian menggambarkan “tulang belakang” dari kiri ke kanan dan
menempatkan permasalahan tersebut dalam kotak.

Menuliskan faktor-faktor penyebab utama yang mempengaruhi masalah
kualitas sebagai “tulang besar” juga ditempatkan dalam kotak. Faktor-faktor
penyebab atau kategori utama dapat dikembangkan melalui stratifikasi ke
dalam pengelompokan dari faktor-faktor manusia, mesin, peralatan, material,
metode kerja, lingkungan kerja, pengukuran, dan lain-lain.

. Menuliskan penyebab-penyebab sckunder yang mempengaruhi penyebab-
penyebab utama ( tulang-tulang besar ) serta penyebab-penyebab sekunder itu
dinyatakan sebagai “tulang-tulang sedang”.

Menuliskan penyebab-penyebab tersier yang mempengaruhi penyebab-
penyebab sekunder serta penyebab-penyebab tersier itu dinyatakan sebagai
“tulang-tulang kecil”.

Menentukan item-item yang penting dari setiap faktor dan menandai faktor-

faktor penting tertentu.
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BAB 1V

DATA DAN PEMBAHASAN

4.1 GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN
4.1.1 Sejarah Berdirinya Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD)

METARAM Daerah Istimewa Yogyakarta

Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD) Metaram Daerah Istimewa
Yogyakarta didirikan dengan Badan Hukum Nomor: 1026/BH/XI Tanggal 17
September 1973 dengan kantor pusat di Jalan Hos Cokroaminoto No.150
Yogyakarta serta gudang operasinya berada di Kampung Tanjung Lor, Desa
Patalan, Kecamatan Jetis, Kabupaten Bantul, Yogyakarta. PUSKUD Metaram
merupakan koperasi sekunder tingkat Propinsi Daerah Istimewa Yoyakarta
dengan wilayah kerja meliputi 4 (empat) kabupaten dan 1 (satu) kotamadya.
Dengan susunan pengurus dan badan pengawas sebagai berikut:

1. Pengurus

Ketua umum : Drs H Danuri

Ketua 1 : Drs Tukijan
Ketua Il : Purwadi
Sekretaris : Suryanto

Bendahara  : Mughni
2. Badan Pengawas PUSKUD Metaram

Ketua : Suwardi HP
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Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD) Metaram adalah koperasi yang
dikelola oleh pihak swasta. Mengingat Propinsi Daerah Istimewa Yogyakarta
tidak begitu luas maka diputuskan bahwa pusatnya atau sekundernya PUSKUD
adalah tingkat propinsi yang daerah kerjanya meliputi Daerah Istimewa
Yoyakarta.

Berdasarkan Inpres No.4/1973 pasal 12 maka secara yuridis dapat
dijadikan dasar sebagai pemicu penyempurnaan pembangunan koperasi, maka
gerakan koperasi di Yogyakarta dengan pembinaan pejabat dan Bapem Bimas
(Badan Pembinaan Bidang Masyarakat) Daerah Istimewa Yogyakarta dengan
waktu yang relatif singkat kemudian melakukan upaya pembentukan Koperasi
Unit Desa (KUD) dengan cara:

1. Tiap koperasi primer menyelenggarakan rapat anggota untuk
memutuskan :

a. Peleburan diri primer koperta yang bersangkutan dengan koperta

lama. Koperta — koperta lama yang lain membentuk Koperasi Unit
Desa (KUD).

b. Anggota-anggota koperasi dan semua hak-haknya serta kewajiban

dilimpahkan kepada Koperasi Unit Desa (KUD) yang dibentuk

c. Badan hukum diserahkan kembali kepada pejabat / pemerintah.

2. Atas dasar tersebut diatas maka diselenggarakan rapat anggota yang
dihadiri oleh seluruh anggota dari semua koperta yang tergabung dalam

BUUD (Badan Usaha Unit Desa) dan setelah menyelenggarakan rapat
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anggota, seperti ketentuan butir satu tersebut di atas maka hasil rapat
antara lain:
a. Memutuskan anggaran Koperasi Unit Desa (KUD)
b. Membentuk pengurus dan menentukan rencana anggaran pendapatan
dan belanja Koperasi Unit Desa (KUD)
¢. Membentuk Program dan Badan pemeriksa
Sesuai dengan memori penjelasan dalam Undang-undang No. 12 Tahun
1975 pasal 5 tentang pokok-pokok perkoperasian, disebutkan bahwa:
Sekurang-kurangnya ada 5 (lima) koperasi primer yang sudah berbadan hukum
dapat membentuk pusat koperasi, seperti yang tercantum dalam Akte Pendirian
Pusat Koperasi Unit Desa ( PUSKUD) Metaram Daerah Istimewa Yogyakarta
tanggal 17 September 1973 meyebutkan kelima koperasi Unit Desa (KUD)
tersebut adalah:
1. Koperasi Unit Desa Tempel
2. Koperasi Unit Desa Bumikarta Wonosari Gunung Kidul
3. Koperasi Unit Desa Sanden Bantul
4. Koperasi Unit Desa Surorejo Kodya Yogyakarta
5. Koperasi Unit Desa Sidotentrem Kalibawang Kulon Progo
Berdasarkan Undang-undang No. 12 1967 dan hasil keputusan tersebut di
atas, diselenggarakan rapat anggota yang dihadiri oleh kelima Koperasi Unit
Desa (KUD) Tempel, Kodya Yoyakarta, Bantul, Wonosari Gunung Kidul,

Sidotentrem Kalibawang Kulon Progo. Hasil dari rapat itu antara lain:
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1. Membentuk Pusat Koperasi Unit Desa (KUD) dengan daerah kerja
sewilayah Daerah Istimewa Yogyakarta dan memberi nama Pusat
Koperasi Unit Desa (PUSKUD) Metaram Daerah Istimewa Yogyakarta.

2. Menetapkan anggaran dasar.

3. Memilih para pengurus dan badan pemeriksa periode 1973/1976 yang
terdiri dari 7 orang.

4. Menetapkan program kerja dan RAPB (Rencana Anggaran Pendapatan
dan Belanja) untuk tahun 1973/1976.

5. Menunjukkan orang yang menandatangani akte pendirian dan ini diwakili
kelima peserta rapat tersebut.

Setelah segala persyaratan selesai diproses akhirnya pada tanggal 17
September 1973 Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD) Metaram Daerah
Istimewa Yoyakana mendapatkan badan hukum No.1026/BH/X1. Pada tanggal
21 September 1973 pengurus dan badan pemeriksa Pusat Koperasi Unit Desa
( PUSKUD) Metaram Daerah Istimewa Yogyakarta melakukan sumpah
dihadapan Direktur Jenderal Koperasi.

Seiring dengan perkembangan jaman yang sangat pesat, Pusat Koperasi
Unit Desa ( PUSKUD ) Metaram Daerah Istimewa Yogyakarta sampai tahun
1999 jumlah anggota menjadi 60 Koperasi Unit Desa (KUD) yang terdiri dari :

1. Kabupaten Bantul 17 Koperasi Unit Desa (KUD)

2. Kabupaten Sleman 17 Koperasi Unit Desa (KUD )

3. Kabupaten Gunung Kidul 13 Koperasi Unit Desa (KUD )

4. Kabupaten Kulon Progo 12 Koperasi Unit Desa ( KUD )
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4.1.2

Kotamadya Yogyakarta 1 Koperasi Unit Desa ( KUD )

Alasan Berdirinya Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD) METARAM
Daerah Istimewa Yogyakarta

Setiap mendirikan badan usaha atau perusahaan pasti mempunyai alasan

tertentu, begitu pula dengan Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD) Metaram,

adapun alasan didirikannya koperasi adalah:

1.

4.1.3

Peranan Koperasi Unit Desa (KUD) adalah pemberian Jjaminan pasar
dengan harga yang layak bagi petani / anggota.
Meningkatkan kualitas dan volume usaha pengadaan pangan Koperasi

Unit Desa (KUD) pada tingkat skala usaha yang layak.

. Mengembangkan usaha pemasaran ke pemasaran umum.

Mendorong percepatan pola pengadaan pangan Koperasi Unit Desa
( KUD ) ke arah pola 1 yaitu Koperasi Unit Desa (KUD) yang mampu
membeli, mengolah, dan memasarkan beras.

Memperkuat keterkaitan jaringan usaha dan kelembagaan antara primer
dan sekunder koperasi yaitu petani Koperasi Unit Desa (KUD) - Project

Management Unit (PMU) Pusat Koperasi Unit Desa ( PUSKUD).

Struktur Organisasi

Struktur organisasi koperasi pada umumnya sama, sesuai dengan

Peraturan Undang — Undang Koperasi No.12 Tahun 1997 tentang pokok — pokok

perkoperasian merupakan suatu kerangka yang menunjukkan seluruh kegiatan
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organisasi untuk mencapai tujuan melalui strategi yang dipilih. Setiap perusahaan
mempunyai struktur organisasi yang berbeda—beda sesuai dengan kebutuhan dan
faktor yang mempengaruhinya. Sesuai ketentuan Undang — Undang No.25/ 1992
AD / RAT (Anggaran Dasar / Rapat Anggota Tahunan) pengurus telah
memberikan wewenang dan tanggung jawab di bidang usaha manajemen kepada
tim manajemen Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD) Metaram Daerah Istimewa

Yogyakarta yang terdiri dari:

1. Direktur : Pujo Edi Triyono, B.Sc
2. Manajer Usaha : Ir. Kunto Wibisono

3. Manajer Unit Simpan Pinjam : Harna Lestani, SE

4. Manajer Administrasi dan Keuangan : Sri Andarwati

Dibantu 77 orang karyawan yang terbagi pada bidang administrasi /
manajemen dan unit — unit usaha. Dalam memproduksi pupuk NPK tablet di
bawah penanganan manajer usaha. Produksi pupuk NPK sendiri mempunyai
struktur organisasi sendiri.

Struktur organisasi produksi pupuk NPK digambarkan sebagai berikut :
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DIREKTUR

l

MANAJER
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BAG. UMUM BAG. PRODUKSI BAG. GUDANG

l l A A 4

ADM.KEU KASIR PEG. PRODUKSI ADM. GUDANG

Gambar 4.1

Struktur Organisasi Produksi NPK tablet PUSKUD Metaram Yogyakarta

4.1.4 Mekanisme Organisasi

Adapun mekanisme organisasi dijelaskan sebagai berikut :

1. Direktur pada periode 1995 — 1996 istilah direktur diganti dengan direktur
utama dan manajer diubah menjadi direktur.
Terhitung sejak pengangkatan direktur periode 1997 — 1999 semua istilah
dikembalikan sesuai dengan AD / ART Pusat KUD Metaram DIY. Tugas
direktur antara lain: untuk mengelola Pusat KUD Metaram DIY.

2. Kepala Biro Adimnistrasi dan Keuangan
Selaku pemegang mandat penuh dari anggota, bertugas mengawasi

jalannya operasi KUD serta mengawasi bagian keuangan.
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4.1.5

Pengurus

Bertanggung jawab penuh pada semua urusan dan kegiatan operasi,
terutama di bidang manajemen perusahaan.

Pengawas

Dalam hal ini pengawas bertugas mengawasi pelaksanaan wewenang dan

kuasa yang dilakukan oleh pengelola.

. Komisaris

Komisaris bertugas membantu pengurus baik dibidang organisasi maupun
usaha pada wilayah kerja masing — masing.

Perwakilan

Dalam upaya peningkatan pelayanan anggota di tiap — tiap kabupaten se-
DIY.

Telah dibentuk perwakilan yang berfungsi sebagai kepanjangan tangan

direktur khususnya di bidang usaha masing — masing kabupaten.

Jenis — jenis Bidang Usaha

Pusat KUD Metaram memiliki jenis — jenis bidang usaha antara lain:
Unit Simpan Pinjam

PMU ( Project Management Unit )

Unit Perdagangan Pupuk

Unit Produksi Urea Tablet dan NPK Tablet
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4.1.6 Perkembangan Perusahaan

Konsep pola KUD dan Pusat KUD yang diciptakan dan dilaksanakan di
Yogyakarta relatif sukses, dengan hal ini pemerintah telah menerbitkan Inpres
No.4/1973 yang berarti memberi instruksi yang berlaku di seluruh Indonesia.

Sehubungan dengan itu keberhasilan pembaharuan reformasi koperta
menjadi BUUD kemudian KUD membangkitkan semangat berkoperasi dan
keberhasilan pola tersebut telah memberdayakan KUD sebagai alat kebijaksanaan
pemerintah yang bertujuan melayani anggota dan masyarakat, antara lain:

a. Pola Koperasi Unit Desa (KUD) dapat melakukan reformasi daerah kerja
primer koperta yang semula daerah kerjanya hanya 600 Ha sampai
dengan 1000 Ha sawah.

b. Keberhasilan reformasi dengan restrukturisasi organisasi dan manajemen,
di mana pengurus sebagai polecy maker dengan memberikan kuasa
kepada manajer untuk melaksanakan bidang usaha.

c. Koperasi Unit Desa (KUD) dapat benar—benar berhasil melaksanakan
penyediaan pangan nasional yang sangat menguntungkan hal ini dapat
memberikan nilai tambah pada petani karena Koperasi Unit Desa (KUD)
membeli gabah dengan harga dasar.

d. Koperasi Unit Desa (KUD) dapat membeli, mengolah dan memasarkan
komoditas unggulan berupa gabah, di mana Koperasi Unit Desa (KUD)
untuk mengolah, memasarkan ke pemasar umum dan Dolog.

e. Awal keberadaan dari Bank Rakyat Indonesia (BRI) Unit Desa.
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4.1.7 Mekanisme Kerja

Untuk karyawan di Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD) Metaram
Daerah Istimewa Yogyakarta sistem kerjanya ditetapkan sebagai berikut:

a. Masuk 6 hari kerja, untuk Hari Senin sampai Jumat masuk dari jam

08.00 - 14.00 WIB. Untuk Hari Sabtu dari jam 08.00 — 13.00.

b. Untuk karyawan bagian lapangan jam kerjanya lebih banyak yaitu dari

Jam 08.00 — 16.00 WIB. Khusus Hari Sabtu hanya sampai dengan jam

14.00 WIB.

¢. Waktu istirahat untuk semua karyawan sama yaitu dari jam 12.00 — 13.00

WIB.

Untuk kesejahteraan karyawan Pusat Koperasi Unit Desa (PUSKUD)
Metaram juga mengikuti program Jamsostek. Pusat Koperasi Unit Desa
(PUSKUD) merupakan BUMN (Badan Usaha Milik Negara) untuk pegawai tetap
mendapatkan dana pensiun dan untuk pegawai tidak tetap (sistem kontrak) hanya

mendapatkan uang pesangon (uang jasa).

4.1.8 Sistem Pemasaran

Pemasaran merupakan akhir dari rangkaian kegiatan yang dilaksanakan
perusahaan dan menjadi penentu keberhasilan perusahaan. PUSKUD Metaram
Yogyakarta sangat berorientasi kepada konsumen atau pasar, artinya kepuasan
terhadap keinginan dan kebutuhan konsumen merupakan prioritas utama dalam

mengkonsumsi produk-produk yang dihasilkan perusahaan. Kecepatan dan
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kemudahan konsumen dalam mendapatkan produk merupakan cara untuk dapat
memenangkan persaingan dan merebut pangsa pasar.

Setiap perusahaan harus mampu mengidentifikasi kesempatan-
kesempatan baru. Tidak ada perusahaan yang dapat menggantungkan diri pada
produk dan pasar yang ada saat ini untuk selama-lamanya. Oleh karena itu untuk
menjaga kelangsungan hidup perusahaan di masa yang akan datang dapat
ditempuh berbagai cara untuk menjaga penjualan di masa yang akan datang. Cara
yang dapat ditempuh misalnya pencarian pasar baru, penciptaan produk baru,
atau menggalakkan promosi yang jitu.

Sistem pemasaran produk yang dilakukan oleh PUSKUD Metaram
Yogyakarta adalah kepada konsumen langsung atau kepada sub-sub
distributornya. Untuk pemasaran pupuk jenis NPK tidak ditentukan wilayah
kerjanya, tetapi untuk pupuk urea yang bersubsidi ditentukan wilayah kerjanya
yang meliputi 5 (lima) kecamatan. Kelima kecamatan itu adalah Kecamatan
Piyungan, Kecamatan Banguntapan, Kecamatan Pleret, Kecamatan Dlingo, dan
Kecamatan Jetis. Dari kelima kecamatan tersebut kurang lebih terdapat 3 (tiga)
sub—sub distributornya atau kios—kios resmi penjualan.

Pemasaran pupuk NPK tablet melayani semua wilayah atau pemesan,
karena pupuk ini bukan pupuk bersubsidi maka wilayah pemasarannya tidak
ditentukan. Pemasaran pupuk NPK tablet ini langsung kepada kios—kios (atau
pemesan) kemudian kios—kios tersebut akan memasarkan kepada petani. Gambar

pemasarannya adalah sebagai berikut:
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DISTRIBUTOR

PRODUSEN (KIOS - KIOS )

( PUSKUD))

KONSUMEN
( PETANI)

Gambar 4.2

Pola Pemasaran pupuk NPK tablet PUSKUD Metaram Yogyakarta

4.1.9 Penanganan Limbah

Suatu pabrik dalam memproduksi atau menghasilkan produknya berusaha
untuk memenuhi keinginan konsumen sebaik mungkin. Tuntutan konsumen
terhadap produk yang dihasilkan dari proses pengolahan adalah aman, tidak
mudah terkontaminasi, serta stabil selama penyimpanan.

Untuk mencapai keinginan konsumen tersebut salah satu cara adalah
perusahaan perlu menerapkan sanitasi yang baik dalam pabriknya. Sanitasi
industri yang dilakukan suatu perusahaan sangat erat kaitannya dengan mutu
produk yang dihasilkan perusahaan tersebut. Apabila sanitasi industri tidak baik,
maka mutu produk yang dihasilkan juga kurang baik. Hal ini disebabkan karena

dengan sanitasi yang tidak baik besar kemungkinan produk yang dihasilkan
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tercemar benda-benda asing yang membuat produk tersebut tidak memenuhi
standar mutu.

Dengan adanya kebersihan produk dan tempat kerja maka akan didapat
keuntungan bagi masyarakat/konsumen yaitu produk yang dihasilkan tidak akan
menimbulkan gangguan kesehatan dan mempunyai daya tahan yang lebih lama
dalam penyimpanan serta keamanan dalam bekerja bagi karyawannya.

Limbah yang dihasilkan dari proses pembuatan pupuk NPK tablet di
Puskud Metaram Yogyakarta adalah berupa limbah kering. Limbah ini
mengandung unsur-unsur kimia yang terkandung di dalam pupuk NPK. Limbah
ini berupa kotoran—kotoran berbentuk tepung karena dalam proses pembuatan
NPK tablet bahan bakunya berupa campuran dari pupuk—pupuk anorganik yang
berbentuk tepung.

Kotoran—kotoran yang berjatuhan di seluruh ruang dalam pabrik
dibersihkan dengan cara disapu kemudian dibakar setiap selesai proses. Untuk
menjaga sanitasi karyawan, setiap melakukan proses pembuatan pupuk karyawan

diharuskan memakai sarung tangan.

4.1.10 Pengendalian Mutu

Pengendalian mutu dilakukan untuk mempertahankan dan meningkatkan
kualitas suatu produk yang meliputi: pengendalian mutu bahan baku,
pengendalian mutu proses produksi, dan pengendalian mutu produk jadi.
Pengendalian mutu yang dilakukan oleh PUSKUD Metaram Yogyakarta adalah:

a. Pengendalian Mutu Bahan Baku
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Pembelian bahan baku dilakukan seteliti mungkin untuk mendapatkan
bahan dengan kualitas yang baik. Dengan bahan baku yang kualitasnya baik
diharapkan dapat menghasilkan produk yang berkualitas baik pula. Supaya
tidak rusak, bahan disimpan di dalam ruangan khusus penyimpanan bahan.

Selain dilihat dari wujud bahannya, pengendalian bahan ini juga melihat
dari kebutuhan bahan itu per harinya, serta menggunakan sistem persediaan.
Kebutuhan per hari tiap formulanya adalah sebagai berikut : urea kurang lebih
20 sak (@50 kg) per hari, SP36 3 sak (@50 kg) per hari, ZA 1 sak (@50 kg)
per hari, KCL 2 sak (@50 kg) per hari, TE 1/2 sak (@50 kg) per hari,
gypsum 1/2 sak (@50 kg) per hari, dan ZK 2 — 3 sak (@50 kg) per hari.

. Pengendalian Mutu Proses Produksi

Pengendalian mutu pada proses produksi yaitu dengan melakukan
pengawasan pada setiap tahapan proses produksi yang ada. Penakaran setiap
formula yang dibutuhkan harus diperhatikan karena sangat berpengaruh pada
kualitas produk serta pemanfaatannya terhadap tanaman. Pemeliharaan
terhadap mesin juga harus diperhatikan terutama mesin pencetak karena akan
mempengaruhi kepadatan tiap tabletnya. Apabila mesin sudah tidak layak
pakai, pupuk tablet tersebut akan mudah pecah.

Pengendalian Mutu Produk Jadi

Pengendalian mutu produk jadi dilakukan dengan memisahkan antara
pupuk tablet yang sesuai kriteria untuk dipasarkan dan pupuk yang rusak. Hal
ini dilakukan pada saat proses pengayakan, barang yang rusak akan

dipisahkan kemudian bisa diproses kembali serta barang yang memenuhi
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standar perusahaan langsung dikemas menggunakan kemasan plastik 5 kg

kemudian dimasukkan ke dalam sak 20 kg.

4.1.11 Spesifikasi Produk dan Proses Produksi
4.1.11.1 Spesifikasi Produk

Selain memproses beras, PUSKUD Metaram Yogyakarta juga
memproduksi pupuk NPK tablet serta memproses menabletan pupuk urea dari
PUSRI. Pada mulanya PUSKUD Metaram Yogyakarta memproduksi 2 (dua)
Jenis pupuk NPK tablet dengan formulasi 29:05:05 dan 15:15:15. Pupuk NPK
dengan formulasi 15:15:15 merupakan pesanan dari Kalimantan, sedangkan
pupuk NPK dengan formulasi 29:05:05 permintaan dari daerah Yogyakarta, Jawa
Tengah, dan sekitarnya. Pupuk tablet ini dijual dengan kemasan per karungnya 20
kg terdiri dari 4 (empat) kemasan plastik 5 kg.

Karena permintaan pupuk tablet saat ini sangat tinggi maka PUSKUD
Metaram Yogyakarta juga memproses penabletan pupuk urea dari PUSRI. Para
petani lebih suka menggunakan pupuk tablet daripada pupuk sebar karena
penggunaannya lebih efisien walaupun harganya sedikit lebih mahal. Adapun
kelebihan dari pupuk tablet adalah sebagai berikut:
= Lebih hemat karena dosis per hektar lahan lebih sedikit daripada

menggunakan pupuk sebar. Apabila menggunakan pupuk tablet per hektar
lahannya dibutuhkan kurang lebih 2,5 kwintal pupuk, sedangkan apabila
menggunakan pupuk sebar per hektar lahannya dibutuhkan 4 — 5 kwintal

pupuk.

61



* Aplikasi penggunaannya adalah 1 (satu) kali sampai masa panen, sedangkan

apabila menggunakan pupuk sebar 3 (tiga) kali dari masa tanam sampai masa

panen.

* Pupuk tablet lebih menghambat pertumbuhan gulma (tanaman pengganggu)

dibanding pupuk sebar.

* Pupuk tablet lebih termanfaatkan oleh tanaman / tidak mudah hilang

(menguap) karena dimasukkan ke dalam tanah serta pemanfaatannya 1 (satu)

tablet untuk 4 (empat) tanaman. Sedangkan penggunaan pupuk sebar yang

dapat diserap oleh tanaman kurang lebih hanya 30 % sisanya menguap tidak

terserap oleh tanaman.

4.1.11.2Pengadaan Bahan Baku

Bahan-bahan yang digunakan untuk memproses pupuk NPK tablet

berasal dari perusahaan—perusahaan maupun kios—kios pertanian. Bahan-bahan

tersebut berasal dari:

a.

b.

Urea berasal dari PT Pupuk Sriwidjaya.

SP36 berasal dari PT Alam Raya Sewon Bantul.

ZA berasal dari PT Alam Raya Sewon Bantul.

7K berasal dari PT Alam Raya Sewon Bantul.

KCL berasal dari PT Alam Raya Sewon Bantul.

TE dalam wujud tepung dan cair berasal dari PT Cihanjuang Inti Teknik

Bandung.
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g. Gypsum berasal dari Toko Pojok Baru Muntilan yang merupakan
produksi dari PT Mulindo Malang.
h. Kemasan plastik dan karung berasal dari PT Harapan Jalan Magelang

Yogyakarta.

Kegiatan pengadaan bahan baku berada di bawah tanggung jawab bagian
pergudangan. Bagian ini yang mengatur jumlah persediaan yang diperlukan
supaya produksi bisa tetap berjalan.
4.1.11.3Tahapan Proses Produksi

Pembuatan pupuk NPK tablet ini melalui beberapa proses yaitu: persiapan
bahan baku, penakaran atau penimbangan bahan, penampungan bahan pada bak
umpan mixer, pencampuran (mixing), penampungan pada bak umpan mesin
cetak, penempatan bahan siap cetak, pemasukan ke mesin cetak, pengemasan
(packing).

Secara singkat proses produksi pupuk NPK tablet di PUSKUD Metaram

Yogyakarta dapat digambarkan sebagai berikut:

Bahan siap

Bahan Bak umpan cetak

mixer
Baku

pengemas
*

ueyede

' Mesin pencetak ' bak umpan

mesin cetak

Gambar 4.3

Proses Produksi Pupuk NPK tablet
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1. Persiapan Bahan Baku

Bahan baku pada mulanya berada dalam karung dengan ukuran per
sak tiap formulanya adalah 50 kg. Bahan baku tersebut disimpan dalam suatu
ruangan tertentu supaya bahan tidak mudah rusak. Bahan tersebut kemudian
dimasukkan ke dalam ruang tempat pemrosesan, kemudian ditakar sesuai
dengan kebutuhan untuk setiap satu kali prosesnya dengan menggunakan
takaran yang ukurannya sudah ditentukan perusahaan. Tetapi, pada awalnya
takaran tersebut ditimbang terlebih dahulu untuk mengefisienkan waktu
proses takaran tersebut dibuat sudah paten. Setelah ketujuh formula tersebut

ditakar sesuai kebutuhan kemudian dimasukkan ke dalam bak umpan mixer.

. Bak Umpan Mixer

Bahan-bahan yang sudah disiapkan kemudian dimasukkan ke dalam
bak umpan mixer. Bak umpan ini adalah tempat penampungan semua bahan
yang dibutuhkan sebelum masuk ke dalam tabung mixer. Setelah semua
bahan masuk kemudian bahan tersebut akan tertarik naik menuju tabung

mixer.

Gambar 4.4

Bak Umpan Mixer
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3. Tabung Mixer
Setelah berada di bak umpan mixer kemudian semua bahan masuk ke
dalam tabung mixer untuk dicampur. Proses pencampuran ini terjadi kurang

lebih selama 5 (lima) menit.

i} ¥
Gambar 4.5

Tabung Mixer

4. Bahan Siap Cetak
Bahan siap cetak ini ditampung dari tabung mixer. Bahan siap cetak
kemudian dimasukkan ke dalam karung — karung atau tempat sejenis ember.
Kemudian bahan yang sudah dicampur tersebut menunggu untuk dimasukkan

ke dalam bak mesin cetak.

5. Bak Umpan Mesin Cetak
Bahan siap cetak tersebut kemudian dimasukkan ke dalam bak umpan
mesin cetak sebelum masuk ke dalam mesin pencetak. Di dalam bak tersebut
karyawan harus memberi tekanan pada bahan supaya dapat masuk ke dalam

lubang — lubang di atas mesin cetak. Di dalam satu rangkaian mesin terdapat
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4 ( empat ) mesin cetak dengan demikian terdapat 4 ( empat ) lubang untuk

memasukkan bahan.

01.05.2006°16:060

Gambar 4.6

Bak Umpan Mesin Cetak

6. Mesin Cetak
Setelah bahan berada di bak umpan mesin cetak kemudian masuk ke
dalam mesin pencetakan. Di dalam mesin cetak terdapat cetakan — cetakan
bulat dan alat penekan cetakan yang disebut piston. Panjang piston yang
mempengaruhi kepadatan tiap tablet pupuk NPK. Mesin cetak dibuat tidak
terlalu cepat karena apabila mesin terlalu cepat akan menghasilkan pupuk

tablet dengan kepadatan kurang memenuhi standar.
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Gambar 4.7

Mesin Pencetak

7. Ayakan
Setelah pupuk tersebut dicetak kemudian masuk kedalam ayakan.
Ayakan tersebut bertujuan untuk memisahkan antara pupuk tablet yang rusak
dan yang siap untuk di kemas. Pupuk yang rusak biasanya berbentuk serbuk
dan bentuk tablet yang tidak sesuai ketentuan perusahaan. Untuk pupuk yang

rusak ditampung dalam suatu wadah yang diletakkan di bawah ayakan.

8. Pengemasan
Dalam pengemasan terdapat 2 ( dua ) kegiatan yaitu penimbangan dan
pengepresan. Pupuk yang sudah melewati ayakan kemudian ditampung dalam
plastik — plastik 5 kg. Pupuk tablet yang sudah masuk plastik kemudian
ditimbang, setelah itu dilakukan pengepresan. Pupuk yang sudah dikemas 5
kg dimasukkan ke dalam karung 20 kg, tetapi ini juga tergantung dari

permintaan. Setelah selesai pengemasan pupuk siap dipasarkan.
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Gambar 4.8

Proses Pengemasan

42 PEMBAHASAN

Pada bab ini akan dilakukan analisa terhadap data yang diperoleh dari
hasil penelitian. Agar suatu penelitian dapat dimengerti dan mencapai tujuan
yang dikehendaki, maka data yang diperoleh perlu dilakukan analisa. Pada
dasarnya analisa data merupakan penguraian lebih lanjut dari data agar bisa
diperbandingkan atau bisa juga berarti untuk memperhitungkan besarnya
hubungan antara nilai variable yang satu dengan variable yang lain sehingga
dapat ditarik kesimpulan yang berguna sebagai dasar untuk membuat keputusan —
keputusan.

Analisa data dilakukan dengan menggunakan metode Control Chart yaitu

Peta Control Variabel rata — rata (peta x). Bagian — bagian yang diperiksa
meliputi produk yang sesuai dengan standar kualitas dan yang tidak sesuai
dengan standar kualitas. Pemeriksaan dilakukan pada produk akhir pupuk NPK
tablet yang meliputi variable diameter lingkaran permukaan pupuk NPK per

tabletnya, berat per tablet pupuk NPK, kekerasan per tablet pupuk NPK,
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kandungan unsur Nitrogen dalam pupuk, kandungan unsur Pospor dalam pupuk,
dan kandungan unsur Kalium dalam pupuk NPK. Pupuk NPK tablet yang tidak
sesuai dengan standar kualitas adalah pupuk NPK tablet yang faktor fisika dan
kandungan unsure-unsur kimianya kurang dari standar yang telah ditentukan oleh
perusahaan. Data yang akan dianalisa adalah data selama 2 ( dua ) minggu pada

bulan Mei 2006.

4.2.1 Pengumpulan Data
4.2.1.1 Data Diameter Lingkaran Permukaan

Diameter lingkaran adalah diameter lingkaran permukaan pupuk NPK per
tabletnya. Diameter ini berpengaruh terhadap berat per tablet pupuk NPK.
Diameter lingkaran diukur dengan menggunakan jangka sorong atau sighmat.
Diameter lingkaran dipengaruhi oleh alat penekan yang bernama piston. Untuk
mengukur diameter lingkaran ini dengan mengukur satu per satu pupuk NPK
tablet secara acak sehingga diperoleh angka yang mendekati angka yang sesuai
dengan standar yang telah ditentukan perusahaan. Sighmat adalah sejenis mistar
garis yang terdapat skala — skala dengan akurasi 2 (dua) digit di belakang koma.
Diameter yang diukur adalah diameter permukaan terbesar dari setiap tablet
pupuk NPK. Standar diameter yang ditentukan oleh perusahaan adalah 19 mm
dengan batas minimum 18,5 mm serta batas maksimum 19,5 mm.

Diameter lingkaran yang diambil secara acak selama 2 minggu dengan
waktu pengambilan adalah pagi, siang, dan sore kemudian diukur diameter per

tabletnya dengan dasar pengukuran adalah diameter permukaan terbesar.
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Pengambilan sampel adalah sebanyak 2 ( dua ) tablet secara acak per setiap
waktu pengambilan sehingga di dapat 6 ( enam ) sampel per harinya.

Kerusakan pupuk pada diameter lingkaran yang masih dianggap lolos uji
oleh perusahaan adalah < 10% artinya apabila angka kerusakan tidak mencapai
atau sama dengan 10% maka pupuk masih dapat dikatakan lolos uji dengan
perincian batas atas < 5% dan batas bawah < 5%.

Tabel 4.1 Data diameter permukaan per tablet pupuk NPK selama 2 ( dua )

minggu dengan sampel 6 ( enam ) tablet per harinya.
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Tabel 4.1

Diameter Lingkaran Permukaan per Tablet Pupuk NPK

Selama 2 Minggu

- - — —

No u Pagi ; 5 Sian ; : Sore - Mean Ax _ tv T _ tv
1 19.8 18.75 19.1 19.05 20.25 18.6 19.2583 -0.0209 0.000437
2 18.25 19.05 20 18.50 19.35 19.25 19.0667 -0.2125 0.045156
3 19.1 18.5 18.2 18.35 19.15 19.20 18.75 -0.5292 0.280053
4 20.15 18.05 18.15 19.45 19.3 18.4 18.9167 -0.3625 0.1314063
5 19.25 20.1 18.25 19.1 18.25 18.35 18.8833 -0.39587 0.1567131
6 20.25 19.1 19 18.15 18.65 20 19.19167 -0.087533 0.007662
7 20.15 18.55 18.45 20.1 19.55 19.2 19.3333 0.0541 0.002927
8 18.55 20 18.35 19.45 184 18.95 18.95 -0.3292 0.1083726
9 2045 20.15 | 20.25 19.35 18.4 18.65 19.5417 0.2625 0.0689063
10 18.35 18.45 20.1 20.25 20 20.15 19.55 0.2708 0.0733326
11 20.1 20.55 20.5 20.45 19.95 19.75 20.2167 0.9375 0.8789063
12 19.2 20.45 19.9 20.1 18.45 18.65 19.4583 0.1791 0.0320768
13 19.65 18.4 18.4 18.55 18.35 19.65 18.8333 -0.4459 0.1988268
14 19.65 19.75 | 1845 20.75 20.5 20.65 19.9583 0.6791 0.4611768

M 269.9083 -
p (5 3 (- uf 2.44595
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Menghitung standar deviasi :

Sl-uf

n

_ 2-414:'95= 0.174711 =0.41798

=0.42
Jadi, besar simpangan bakunya adalah 0.42.
Perhitungan prosentase diameter pupuk yang sesuai dengan standar batas
bawah yang telah ditentukan perusahaan :

_LCL—-pu
O',

x

Z,

_ 18.5-19.2792

0.41798
_ 077192 e
0.41798
=-19

L, =0.4713 (tabel Z)

=47.13 %
Jadi, banyaknya pupuk yang sesuai dengan batas bawah adalah 47.13%.
Berdasarkan perhitungan di atas, maka banyaknya pupuk dengan diameter
lingkaran yang tidak sesuai dengan batas bawah adalah sebanyak 2,87 %
(=50 % - 47,13 % ). Karena jumlah pupuk yang tidak sesuai dengan batas

bawah kurang dari 3%, maka dianggap pupuk dalam keadaan terkendali.
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Perhitungan prosentase diameter pupuk yang sesuai dengan batas atas

yang telah ditentukan perusahaan :

_UCL-u
o

ZZ

_19.5-19.2762  0.2238

= =0.53543
0.41798 0.41798

=0.54

L, =0.2054(table Z)

Z.

=20.54 %

Jadi, banyaknya pupuk yang sesuai batas atas adalah 20.54%.

Berdasarkan perhitungan di atas, maka pupuk dengan diameter lingkaran

yang tidak sesuai dengan batas atas adalah sebanyak 29,46 % (= 50 % - 20,54 %).

Karena jumlah pupuk yang tidak sesuai dengan batas atas lebih dari 5%, maka

pupuk dianggap dalam kondisi tidak terkendali.

Berikut ini adalah gambar grafik distribusi normal daerah penerimaan dan

penolakan diameter lingkaran pupuk NPK tablet :
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Gambar 4.9
Grafik Distribusi Normal Daerah Penerimaan dan Penolakan Diameter Lingkaran
Pupuk NPK tablet

Secara keseluruhan banyaknya diameter lingkaran pupuk NPK tablet yang
berada di luar batas UCL dan LCL adalah sebanyak 32,33 % (29,46 % + 2,87 %).
Hal ini mengindikasikan bahwa secara keseluruhan pupuk dalam kondisi tidak
terkendali, sedangkan diameter lingkaran pupuk NPK yang masih dalam batas

kriteria perusahaan adalah sebesar 67.67% (=20.54% -+ 47.13%).

Peta Kontrol Diameter Lingkaran Pupuk NPK Tablet

205
]

20 -
195 -

19 -

18.5 -

Diameter Pupuk NPK (mm)

18 T T T T T T T LI— T T T T |

4 56 7 8 91011121314 151617 1819 20 21 22 23 24 25 25
Tanggal Pengambilan Sampe!

E—o——wean —UCL LCL - - - - Jumiah Mean |

Gambar 4.10

Peta Kontrol Diameter Lingkaran Permukaan Pupuk NPK Tablet
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Standar diameter lingkaran permukaan yang ditetapkan oleh perusahaan
adalah sebesar 19 mm artinya jika diameter kurang dari 19 mm maka pupuk NPK
tablet dianggap tidak memenuhi standar kualitas perusahaan dan jika diameter
lingkaran lebih dari 19 mm maka pupuk NPK tablet dianggap terlalu besar
sehingga pemakaian tidak efisien, tetapi untuk mencapai angka tersebut
perusahaan harus melakukan pengawasan kualitas secara ketat oleh karena itu
perusahaan membuat kebijakan dengan membuat range standar kualitas yaitu
18,5 — 19,5 mm artinya jika diameter pupuk NPK tablet di bawah 18,5 mm maka
pupuk NPK tablet dianggap tidak memenuhi standar kualitas karena ukurannya
terlalu kecil yang akan berpengaruh pada berat per tabletnya dan jika diameter
lingkaran lebih dari 19,5 mm maka pupuk NPK tablet juga dianggap tidak
memenuhi standar kualitas karena ukuran terlalu besar sehingga penggunaan
tidak efisien yang akan mengakibatkan pemborosan dalam aplikasinya pada
tanaman. Dengan demikian batas UCL diameter lingkaran pupuk NPK tablet
adalah 19,5 mm dan batas LCL diameter lingkaran pupuk NPK tablet adalah 18,5
mm.

Dilihat dari tabel pengambilan sampel terdapat beberapa pupuk yang tidak
sesuai dengan batas UCL maupun LCL yang ditetapkan perusahaan. Dari
perhitungan tabel diperoleh rata-rata () sebesar 19.28 mm, angka tersebut masih
berada dalam kriteria perusahaan. Dari hasil perhitungan prosentase pupuk yang
keluar dari batas UCL dan LCL secara keseluruhan sebesar 32.33% sedangkan
yang masih berada dalam batas UCL dan LCL secara keseluruhan sebesar

67.67%. Secara keseluruhan pupuk dalam kondisi tidak terkendali.
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Berdasarkan peta kontrol rata-rata per hari diameter lingkaran permukaan
pupuk NPK tablet terdapat pupuk yang keluar dari batas UCL yang diambil
secara acak pada pagi, siang, dan sore karena waktu proses produksi hanya
dilakukan dalam satu hari dari pukul 08.00 sampai pukul 16.00. Terdapatnya
titik—titik yang keluar dari batas UCL dan LCL karena faktor mesin yang sudah
saatnya diperbaiki, tetapi masih digunakan untuk proses produksi sehingga mesin
tidak dapat bekerja secara optimal. Diameter lingkaran permukaan selain
dibentuk pada mesin pencetak juga dipengaruhi oleh alat penekan yang bernama
piston. Pada permukaan piston ini berbentuk lingkaran sehingga membantu
dalam proses pencetakan. Piston bekerja terus-menerus sehingga permukaannya
lama-kelamaan akan tergores sehingga bentuknya tidak bulat lagi dan harus
segera diganti, oleh karena itu apabila kurang adanya pengawasan dari operator
akan mengakibatkan bentuk tablet tidak sesuai dengan standar yang telah
ditentukan. Operator berperan melakukan pengawasan terhadap mesin sehingga
apabila mesin sudah saatnya diperbaiki atau diganti maka akan segera dapat
ditangani. Dari hasil perhitungan tersebut dapat dikatakan bahwa hasil akhir
produk pupuk NPK dalam keadaan tidak terkendali karena terdapatnya produk
yang keluar dari batas UCL melebihi batas toleransi dari perusahaan sehingga
proses tidak berada dalam pengendalian statistikal. Terdapatnya pupuk yang
keluar dari batas UCL yang terlalu banyak dapat merugikan perusahaan karena

terjadinya pemborosan
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4.2.1.2 Data Berat Pupuk NPK tablet

Berat pupuk NPK tablet adalah berat per tablet dari pupuk NPK. Berat per
tablet pupuk NPK diukur menggunakan timbangan digital dengan akurasi 4
(empat) digit di belakang koma. Timbangan yang digunakan adalah timbangan
yang biasa digunakan di dalam laboratorium tertutup sehingga akurasinya stabil
karena apabila digunakan di luar atau posisinya terbuka akan mudah terkena
angin yang akan mengakibatkan akurasi tidak stabil. Berat per tablet pupuk NPK
yang ditetapkan perusahaan adalah 5 gram dengan batas minimal 4,5 gram dan
batas maksimal 5,5 gram.

Penentuan standar berat ini bertujuan untuk mengefisiensikan
pengaplikasian pupuk ke tanaman supaya tidak terjadi pemborosan mengingat
harga pupuk ini lebih mahal dibandingkan pupuk sebar atau prill. Kerusakan
pupuk pada berat per tablet yang masih dianggap lolos uji oleh perusahaan adalah
< 10% artinya apabila angka kerusakan tidak mencapai atau sama dengan 10%,
maka pupuk dianggap lolos uji dengan perincian batas atas < 5% dan batas bawah
<5%.

Berikut ini adalah data berat per tablet pupuk NPK yang diambil secara
acak selama 2 (dua) minggu pada bulan Mei 2006 dengan waktu pengambilan

pagi, siang, dan sore serta sampel sebanyak 6 (‘enam ) tablet setiap harinya :
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Data Berat per Tablet Pupuk NPK Selama 2 Minggu

Tabel 4.2

Pagi Sian Sore — — 2
No 1 2 3 g 1 3 5 Mean Ak Ihv AN ltv
1 4.5234 | 5.3821 4.8236 54317 5.8721 4.1367 5.0283 -0.0454 0.00206
2 53489 | 4.6872 | 55113 6.1134 5.9212 3.8891 5.2452 0.1715 0.02941
3 5.7212 | 52147 | 5.5213 53112 5.4321 6.2113 5.5686 0.4949 0.24493
4 5.2439 | 52147 | 5.6679 4.2247 5.3281 4.5813 5.0434 -0.0303 0.00092
5 5.4327 | 4.2438 | 4.8721 6.9212 54831 5.7213 5.4457 0.372 0.13838
6 54489 | 4.9813 5.8721 5.3124 5.1112 5.4321 5.3597 0.286 0.81796
7 4.6211 | 4.8211 5.1236 49211 42381 5.6214 4.8917 -0.182 0.03312
8 5.9169 | 4.2361 42205 4.3586 4.8857 3.8912 4.5848 -0.4889 0.23902
9 5.1347 | 52113 | 4.7892 4.4368 4.8116 4.3484 4.7887 -0.285 0.08123
10 5.1442 | 4.9862 | 4.8791 5.3212 5.5870 4.1831 5.0168 0.0569 0.00324
11 52121 | 4.7701 4.8101 5.8231 5.8800 5.6132 5.3514 0.2777 0.07712
12 5.0192 | 4.5213 5.9961 4.0251 5.7778 5.8433 5.1971 0.1234 0.01523
13 42132 | 5.6432 | 4.5995 3.8737 3.4910 4.5213 4.3903 -0.6834 0.46704
14 4.5747 | 5.8441 49129 3.8211 5.6868 5.8842 5.1206 0.0469 0.00220

> 71.0323 »
SE-uf | 215186

U 5.0737
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Menghitung standar deviasi :

Sh-uf

n

_ [2.15186
14
= V/0.15370

=0.39

g- =

X

Jadi, simpangan bakunya adalah sebesar 0.39%.
Perhitungan prosentase berat pupuk NPK per tablet yang tidak sesuai
dengan standar batas bawah yang telah ditentukan:

_LCL—-pu
o

Z,

_ 4.5-5.0737
0.39

_ 05737

= =-1.47
0.39

L, =0.4292( Tabel Z)

=42.92%

Berdasarkan perhitungan di atas banyaknya pupuk yang sesuai dengan
standar perusahaan adalah sebanyak 42.92% dan pupuk yang tidak sesuai dengan
batas bawah adalah sebanyak 7.08 % ( = 50% - 42.92% ). Karena jumlah pupuk
yang tidak sesuai dengan batas bawah lebih dari 5%, maka pupuk yang berada
pada batas bawah dianggap tidak terkendali.

Perhitungan prosentase berat pupuk NPK per tablet yang tidak sesuai

dengan standar batas atas yang telah ditentukan:
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_LCL—p
o

ZZ
_ 5.5-5.0737
0.39

_ 0.4263
0.39

=1.09

L, =0.3621( Tabel Z)

Z.

=36.21%

Berdasarkan perhitungan di atas banyaknya pupuk yang sesuai dengan
standar perusahaan adalah sebanyak 36.21% sedangkan pupuk yang tidak sesuai
dengan standar batas atas adalah sebanyak 13,79 % (= 50% - 36,21 %). Pupuk
yang berada pada batas atas dianggap tidak terkendali karena kerusakan melebihi

dari 5% yang ditentukan perusahaan.

13.79%

o UCL-.. 5.5
3621% 5.0737
42.92% '
7.08% LCL 45
Gambar 4.11

Grafik Distribusi Normal Daerah Penerimaan dan Penolakan
Berat per tablet Pupuk NPK

Secara keseluruhan banyaknya pupuk yang berada di luar batas UCL dan

LCL adalah sebanyak 20,87 % (13,79 % + 7,08 %), sedangkan pupuk yang masih
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berada dalam kendali adalah sebesar 79.13%. Secara keseluruhan pupuk berada

dalam kondisi tidak terkendali.

Peta Kontrol Berat per Tablet Pupuk NPK

Berat Pupuk NPK per Tablet
(gram)

3-5 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
4567 8 910111213 141516 1718 192021222324 2526

Tanggal Pengambilan Sampel

F—o——Mean UCL LCL = = = = Jumlah Mean

Gambar 4.12
Peta Kontrol Berat per tablet Pupuk NPK

Standar yang ditetapkan oleh perusahaan adalah 5 gram artinya jika berat
kurang dari 5 gram dianggap tidak memenuhi standar berat yang ditetapkan
perusahaan dan apabila berat pupuk NPK per tablet lebih dari 5 gram dianggap
tidak efisien dalam pengaplikasiannya terhadap tanaman sehingga pupuk tidak
memenuhi standar kualitas perusahaan, tetapi untuk mencapai angka tersebut
perusahaan harus melakukan pengawasan kualitas yang sangat ketat, oleh karena
itu perusahaan membuat kebijakan dengan membuat range standar kualitas yaitu
4,5 - 5,5 gram artinya jika berat per tablet pupuk NPK di bawah 4,5 gram maka

dianggap tidak memenuhi standar kualitas karena terlalu kecil atau ringan
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sehingga pengaplikasiannya terhadap tanaman kurang maksimal dan jika berat

per tablet pupuk NPK lebih dari 5,5 gram juga dianggap tidak memenuhi standar
kualitas karena terlalu besar atau berat sehingga mengakibatkan terjadinya
pemborosan dan kurang baik untuk tanaman. Dengan demikian batas UCL berat
pupuk NPK per tablet adalah 5,5 gram dan batas LCL berat per tablet pupuk NPK
adalah 4.5 gram.

Dilihat dari tabel data berat per tablet pupuk NPK terdapat beberapa
pupuk yang tidak sesuai dengan batas atas dan batas bawah yang ditetapkan
perusahaan. Dari tabel didapat jumlah rata-rata per hari (i) sebesar 5.0737, angka
tersebut masih berada di dalam batas toleransi perusahaan, sedangkan dari
perhitungan di dapat hasil secara keseluruhan pupuk yang masih berada dalam
batas toleransi perusahaan sebesar 79.13% dan pupuk yang keluar dari batas
toleransi sebesar 20.87%. Angka tersebut mengindikasikan bahwa secara
keseluruhan pupuk dalam kondisi tidak terkendali.

Berdasarkan peta kontrol berat per tablet pupuk NPK yang diambil secara
acak dalam 3 (tiga) waktu pengambilan yaitu pagi, siang, dan sore karena waktu
prosesnya hanya sehari yaitu pukul 08.00 — 16.00 WIB terdapat beberapa pupuk
yang keluar dari batas UCL dan LCL. Angka tersebut didapat dari hasil rata-rata
per hari dari 3 ( tiga ) waktu pengambilan dengan 6 ( enam ) sampel per harinya.
Pupuk-pupuk yang keluar dari batas UCL maupun LCL dikarenakan faktor
ketelitian dan keterampilan karyawannya. Faktor ketelitian dan keterampilan
karyawan adalah bagaimana cara mengoperasikan mesin-mesinnya serta

pengawasan kualitas produk jadi. Apabila karyawan tidak terampil dan tidak teliti
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dalam mengoperasikan mesin akan mempengaruhi hasil akhir produk karena
pengoperasian mesin harus sesuai dengan aturan yang ditetapkan perusahaan.
Pengoperasian mesin di sini adalah bagaimana pengaturan kecepatan mesin yang
sesuai sehingga meminimalkan produk rusak. Selain itu, ketidaksesuain juga
terjadi karena faktor mesin yang seharusnya diperbaiki secara berkala serta
dilakukan peremajaan mesin apabila mesin sudah tidak layak pakai lagi.
Berdasarkan analisa tersebut bahwa proses tidak berada dalam pengendalian
statistical karena banyaknya produk yang keluar dari batas UCL maupun LCL
yang telah ditetapkan perusahaan. Hal ini terjadi karena mesin sudah waktunya

untuk diganti dan diperbaiki.

4.2.1.3 Data Kekerasan Tablet Pupuk NPK

Kekerasan pupuk NPK tablet adalah kuat tekan dari tiap tablet pupuk
NPK. Kekerasan dapat juga disebut kepadatan karena semakin keras tablet berarti
juga semakin padat tablet. Kekerasan tablet diukur dengan menggunakan alat
yang bernama hardness tester yang merupakan alat ukur kekerasan tablet secara
digital. Akurasi dari alat ini adalah 2 (dua) digit di belakang koma. Kekerasan
yang ditetapkan perusahaan adalah minimal 2,5 kg dengan pertimbangan semakin
keras pupuk per tabletnya maka kualitasnya akan semakin baik.

Berikut adalah data kekerasan per tablet pupuk NPK yang diambil secara
acak selama 2 (dua) minggu dengan waktu pengambilan pagi, siang, dan sore

serta dengan sampel sebanyak 2 (dua) tablet per waktu pengambilan :
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Data kekerasan per tablet pupuk NPK

Tabel 4.3

Pagi Sian Sore — — 2

No. 1 g 3 3 ma 3 3 Mean A\« va AN. |hv
1 3.52 3.04 | 3.31 3.86 3.18 3.82 3.455 0.276 0.076176
2 3.25 3.15 | 3.27 3.29 3.33 3.96 3.375 0.196 0.038416

3 3.01 3.16 | 3.88 3.04 3.21 5.41 3.61833 0.43933 0.19301
4 3.53 3.27 | 3.01 3.22 2.02 3.63 3.11333 -0.06567 0.004313
5 3.21 3.62 | 3.28 1.80 2.96 2.16 2.83833 -0.34067 0.116056
6 3.32 272 | 391 2.71 3.17 2,73 3.09333 -0.08567 0.007339
7 3.02 2,81 | 3.13 2.12 3.29 3.12 2.915 -0.264 0.069696
8 3.2 3.06 | 3.09 2.96 3.82 3.09 3.20333 0.02433 0.0005919

9 33 312 | 2.75 2.72 3.89 2.24 3.00333 -0.17567 0.03086
10 | 3.46 323 | 2.82 2.62 3.16 3.30 3.09833 -0.08067 0.0065076
11 | 3.21 3.10 | 2.92 3.97 3.23 3.42 3.30833 0.12933 0.016726

12 | 3.62 295 | 2.10 3.73 2.42 1.22 2.67333 -0.50567 0.2557
13 | 528 | 231 | 3.02 3.64 3.62 3.17 3.50667 0.32767 0.107368
14 | 3.31 3.17 | 3.11 3.29 3.74 3.19 3.301667 0.122667 0.015047

> 44.503307 Mmmltvn 0.0378

M 3.179
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Kerusakan yang masih dianggap lolos uji oleh perusahaan adalah < 5%,
artinya jika angka kerusakan tidak mencapai atau sama dengan 5% maka pupuk
masih dapat dikatakan lolos uji.

Menghitung standar deviasi :

S - f

n

g- =

X

. = 0'913 78 o 0.06699 = 0.2588

Jadi, simpangan bakunya sebesar 0.2588.

Menghitung prosentase kekerasan pupuk NPK tablet yang sesuai dan
yang tidak sesuai dengan standar kekerasan pupuk perusahaan :

UCL
LCL+ u

O%

Z =

Perusahaan menetapkan standar kekerasan pupuk NPK per tabletnya yang
lolos uji adalah pupuk yang memiliki kekerasan lebih dari 2,5 kg maka
perhitungan prosentase pupuk yang sesuai adalah :

_ICL—yu

O%

VA

_25-3.179
0.2588

0.679

= - =-2.62
0.2588

L =0.4956 ( Tabel Z)

=49.56 %
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Gambar 5.6 Grafik Distribusi Normal Daerah Penerimaan dan Penolakan

Kekerasan Pupuk NPK per tablet adalah sebagai berikut :

w 3.179

49.56 %

044% % [Ci 2.5

Gambar 4.13
Grafik Distribusi Normal Daerah Penerimaan dan Penolakan
Kekerasan Pupuk NPK per tablet

Jadi produk yang sesuai dengan standar perusahaan adalah 49.56 % dan
produk yang tidak sesuai dengan standar perusahaan adalah :
0.5-0.4956=0.0044 = 0.44 %
0.44% < 5%

Karena jumlah produk yang tidak sesuai dengan standar perusahaan
kurang dari 5% maka kekerasan pupuk NPK per tablet secara keseluruhan dalam

keadaan terkendali.
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Peta Kontrol Kekerasan Pupuk NPK per Tablet

Kekerasan Pupuk NPK
(kg)

15 AR St RS s R A S S S A T 1 T T
4 56 7 8 91011121314 151617 181

1 T T T 3 1

920 2122 2324 25 26

Tanggal Pengambilan Sampel

LCL - - - - Jumlah Meanj

B*Mean

Gambar 4.14
Peta Kontrol Kekerasan Pupuk NPK per Tablet

Dari tabel data kekerasan pupuk dapat dilihat terdapat beberapa pupuk
yang keluar dari batas LCL, tetapi di dalam perhitungan rata-rata tidak terdapat
angka yang keluar dari batas tolerir perusahaan. Jumlah rata-rata seluruhnya (1)
sebesar 3.179, angka tersebut berada dalam kendali perusahaan.

Berdasarkan peta kontrol kekerasan pupuk NPK per tablet yang diambil
selama 2 ( dua ) minggu dengan waktu pengambilan pagi, siang, dan sore tidak
terdapat pupuk yang keluar dari batas LCL yang ditetapkan perusahaan. Angka
tersebut didapat dari hasil rata-rata seluruh sampel per hari. Walaupun secara
kesuluruhan pupuk dalam kondisi terkendali, tidak menutup kemungkinan perlu
diadakan peningkatan kualitas hasil akhir yang terus-menerus dengan tetap
memperhatikan faktor tenaga kerja, lingkungan kerja, serta peralatan yang
digunakan. Memperkecil kelalaian pekerja dalam bekerja dengan cara melakukan

pengawasan secara terus-menerus serta menciptakan kenyamanan tempat kerja
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merupakan salah satu cara mengurangi produk cacat. Tenaga kerja yang
berkualitas merupakan kunci keberhasilan suatu perusahaan. Peralatan atau mesin
yang digunakan juga harus mendapat perhatian ekstra. Mesin merupakan salah
satu faktor penting dalam penentuan hasil akhir suatu produk. Mesin yang dalam
kondisi baik akan dapat bekerja secara optimal sedangkan apabila mesin tidak
mendapat kontrol yang bagus adanya kerusakan mesin tidak dapat segera
ditangani, mengakibatkan hasil akhir produk kurang baik. Dari hasil perhitungan
secara keseluruhan kekerasan pupuk dalam keadaan terkendali sehingga proses

dikatakan dalam pengendalian statistical.

4.2.1.4 Data Kandungan Unsur N dalam Pupuk NPK Tablet

Unsur N (Nitrogen) merupakan unsur penting yang dibutuhkan tanaman
sebagai komponen utama dalam pembentukan senyawa-senyawa penting dalam
tanaman. Kandungan N (Nitrogen) dalam pupuk NPK dapat dianalisa secara
kimia di dalam laboratorium. Unsur N (Nitrogen) dalam pupuk NPK yang
ditetapkan perusahaan sebesar 29% dengan batas minimal 25% dan batas
maksimal adalah 33%. Kerusakan pupuk pada kandungan unsur Nitrogen yang
masih dianggap lolos uji oleh perusahaan adalah < 10% artinya apabila angka
kerusakan tidak mencapai atau sama dengan 10% maka pupuk masih dapat
dikatakan lolos uji dengan perincian batas atas < 5% dan batas bawah < 5%.

Berikut adalah data kandungan unsur N (Nitrogen) dalam pupuk NPK
selama 2 ( dua ) minggu pada bulan Mei 2006 dengan waktu pengambilan pagi,

siang, sore dan sampel sebanyak 6 ( enam ) tablet per harinya :
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Data Kandungan N (Nitrogen) dalam Pupuk NPK

Tabel 4.4

Pagi Sian Sore — — 2

No. 1 g 2 3 8 3 3 3 Mean Cm - \tv AN ltv
1 29.40 31.08 31.64 | 32.76 31.78 32.62 31.547 0.858 0.736
2 29.12 30.80 3248 | 35.28 31.08 33.60 32.06 1.371 1.880
3 32.76 34.44 33.88 | 34.72 30.10 31.36 32.877 2.188 4.787
4 33.74 34.72 3332 | 31.64 34.44 31.92 33.297 2.608 6.802
5 31.08 29.96 31.64 | 30.24 29.96 31.92 30.8 0.111 0.012
6 31.08 31.64 28.28 | 29.12 29.96 31.64 30.287 -0.402 0.162
7 33.18 32.62 3444 | 32.76 23.10 24.22 30.053 -0.636 0.404
8 25.63 30.63 31.07 | 2627 29.13 30.43 28.86 -1.829 3.345
9 34.64 33.14 29.81 30.22 32.43 30.99 31.872 1.183 1.399
10 | 33.14 34.11 31.64 | 28.62 30.72 27.03 30.877 0.188 0.035
11 | 28.43 29.91 30.17 | 31.18 30.82 28.25 29.793 -0.896 0.803
12 | 27.03 31.92 29.16 | 29.69 31.10 24.01 28.818 -1.871 3.500
13 | 34.23 31.74 30.18 | 30.02 29.34 28.31 30.637 -0.052 0.003
14 | 29.21 28.16 28.62 | 24.63 30.61 26.01 27.873 -2.816 7.930

M 429.651
" 3068 | LK -uf | 31798
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Menghitung standar deviasi :

.- & )

o-= 31.798 =+2.27129 =1.51

* 14

Menghitung prosentase pupuk NPK yang tidak sesuai dengan standar

batas bawah yang telah ditentukan perusahaan :

_LCL - p
O-

X

Zl
25-30.689

1.51

5689
151

L, =0.4999 (Tabel Z )

=49.99%

Berdasarkan perhitungan di atas banyaknya pupuk NPK yang tidak sesuai
dengan batas bawah adalah sebanyak 0.01% (= 50%-49.99%) dan banyaknya
pupuk yang sesuai dengan spesifikasi sebanyak 49.99%. Pupuk yang berada
dalam batas bawah dalam keadaan terkendali karena kerusakan kurang dari 5%.

Menghitung prosentase pupuk NPK yang tidak sesuai dengan standar
batas atas yang telah ditentukan perusahaan :

_UCL-pu
fo ™

x

Z,

_ 33-30.689
1.51
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_ 2311
1.51

=1.53

L, =0.4370 ( Tabel Z)

=43.70%

Dari perhitungan di atas banyaknya pupuk NPK yang tidak sesuai dengan
batas atas adalah sebanyak 6.30% (=50% - 43.70% ) sedangkan pupuk yang
masih berada dalam spesifikasi sebanyak 43.70%. Karena jumlah pupuk yang
tidak sesuai dengan batas atas lebih dari 5% maka pupuk dalam kondisi tidak
terkendali.

Berikut adalah grafik distribusi normal daerah penerimaan dan penolakan

kandungan unsur Nitrogen dalam pupuk NPK :

6.3% o
] 33%UCL
Ba0w____ - 30.689u
49.99% ——~——
al 25%LCL
0.01%**_,!\

Gambar 4.15
Grafik Distribusi Normal Daerah
Penerimaan dan Penolakan Kandungan Unsur Nitrogen (N) dalam Pupuk NPK
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Peta Kontrol Kandungan Nitrogen (N) dalam Pupuk NPK

w
[8,}
i

325 -

()
o
L

27.5

N
[8)]
!

225 -

20 T T T T T T T T T T T T T T T H T T T T 1
4 56 7 8 91011121314151617181920212223242526

Kandungan Nitrogen
dalam Pupuk NPK (%)

Tanggal Pengambilan Sampel

—e—Mean UCL LCL « - - - Jumlah Mean

Gambar 4.16

Peta Kontrol Kandungan Unsur Nitrogen (N) dalam Pupuk NPK

Standar kandungan unsur Nitrogen dalam pupuk NPK yang ditetapkan
perusahaan adalah sebesar 29% artinya jika kandungan unsur Nitrogen (N)
~dalam pupuk NPK kurang dari 29% maka pupuk tidak memenuhi standar
kualitas, tetapi untuk mencapai angka tersebut perusahaan harus melakukan
pengawasan kualitas yang sangat ketat oleh karena itu perusahaan membuat
kebijakan dengan membuat range standar kualitas yaitu 25-33% artinya jika
kandungan unsur Nitrogen (N) dalam pupuk dibawah 25% maka pupuk dianggap
tidak memenuhi standar kualitas karena unsure N terlalu sedikit dan jika
kandun:gan unsure N diatas 33% pupuk juga dianggap tidak memenuhi standar
kualitas karena unsure N dalam pupuk terlalu banyak.

Berdasarkan perhitungan di atas secara keseluruhan banyaknya pupuk
NPK yang berada di luar batas UCL dan LCL adalah sebanyak 6.31% (=6.3% +

0.01% ), sedangkan pupuk yang masih dalam kendali secara keseluruhan adalah
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93.69%. Secara keseluruhan pupuk dalam kondisi terkendali karena kerusakan
kurang dari 10%. Dari tabel data kandungan unsur Nitrogen di dapat rata-rata
keseluruhan (p) sebesar 30.689, angka tersebut masih berada dalam spesifikasi
perusahaan.

Di lihat dari peta kontrol kandungan unsure Nitrogen terdapat pupuk yang
keluar dari batas atas ( UCL ) yang ditentukan perusahaan. Angka tersebut
didapat dari rata-rata seluruh sampel per hari. Hal ini terjadi karena faktor tenaga
kerja yang lalai dalam menjalankan tugasnya serta pengawasan yang kurang dari
bagian produksi. Adanya pupuk-pupuk yang keluar dari batas UCL dikarenakan
proses produksi secara manual dan semi manual sehingga kelalaian karyawan
dalam mengaduk serta menakar berbagai bahan juga akan mempengaruhi hasil
akhir produk, karena faktor tenaga kerja di sini sangat mempengaruhi sukses dan
tidak suksesnya proses berjalan. Selain itu, pengoperasian serta kondisi mesin
juga harus diperhatikan, kapan saatnya harus melakukan peremajaan mesin
karena kondisi mesin juga akan mempengaruhi hasil akhir pupuk. Secara
keseluruhan proses tidak berada dalam batas statistical karena masih didapat

pupuk yang keluar dari spesifikasi perusahaan.

4.2.1.5 Data Kandungan Unsur P dalam Pupuk NPK

Unsur Pospor (P) dibutuhkan tanaman sebagai perangsang pertumbuhan
pada awal bibit tanaman. Unsur Pospor dalam pupuk NPK dapat dianalisa di
dalam laboratorium secara kimia. Unsur Pospor yang ditetapkan perusahaan

sebesar 5% dengan batas minimal 3% dan batas maksimal sebesar 7%.
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Kerusakan pupuk pada kandungan unsur Pospor yang masih dianggap
lolos uji oleh perusahaan adalah < 10% artinya apabila angka kerusakan
mencapai atau sama dengan 10% maka pupuk masih dapat dikatakan lolos uji,
dengan perincian batas atas < 5% dan batas bawah < 5%.

Berikut adalah data kandungan unsur P dalam pupuk NPK yang diambil
selama 2 (dua) minggu pada bulan Mei 2006 sebanyak 6 (enam) sampel per

harinya :
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Tabel 4.5
Data Kandungan Unsur Pospor (P) dalam Pupuk NPK

Pagi Sian Sore — — 2
No. 1 g 3 3 8 3 5 6 Mean ANIEV A\wxltv
1 2.13 | 2.76 3.91 3.99 3.19 425 3.37167 0.16489 0.027188
2 3.46 | 3.00 2.68 3.67 2.83 3.61 3.20833 0.00155 0.0000024
3 246 | 2.48 3.35 3.39 3.86 4.81 3.39167 0.18489 0.034183
4 1.06 1.61 2.77 3.94 2.68 3.68 2.62333 0.58345 0.34041
5 2.08 | 2.32 2.46 2.00 2.02 2.19 2.17833 1.02845 1.05771
6 293 | 3.25 2.46 3.76 3.53 3.95 3.31333 0.10655 0.01135
7 2.55 | 2.68 1.99 2.99 2.83 1.68 2.45333 0.75345 0.56769
8 3.02 | 345 3.41 5.27 2.13 3.68 3.49333 0.28651 0.08209
9 347 | 2.94 3.92 3.12 3.53 4.62 3.6 0.39322 0.15462
10 | 1.93 2.62 2.82 2.93 3.74 2.89 2.82167 0.38511 0.14831
11 | 3.45 3.57 2.91 2.73 2.83 3.99 3.24667 0.03987 0.00159
12 | 2.86 | 3.36 5.84 3.16 4.72 4.99 4.155 0.94822 0.89912
13 | 3.76 | 3.23 2.26 2.33 2.00 3.15 2.78833 0.27947 0.07810
14 | 4.02 | 3.64 3.06 4.39 4.41 5.98 4.25 1.04322 1.08831
M 44.89495 . )
e a0 LX-u) | 449068
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Menghitung standar deviasi :

T -pf

n

= [3A49068 v0.32076 =0.57

14

Jadi, simpangan bakunya sebesar 0.57.
Menghitung prosentase pupuk NPK yang tidak sesuai dengan standar
batas bawah yang telah ditentukan :

_LCL—u
ag-

X

Zl
_ 3-3.20678
0.57

_ 0.20678
0.57

=-0.36

L, =0.1406 ( Tabel Z)

=14.06 %

Jadi banyaknya pupuk NPK yang tidak sesuai dengan batas bawah adalah
sebanyak 13.56% (=50%-14.06% ), sedangkan banyaknya pupuk yang berada
dalam spesifikasi batas bawah adalah 14.06%. Dari perhitungan tersebut pupuk
yang berada dalam batas bawah dalam kondisi tidak terkendali karena kerusakan
lebih dari 5%.

Menghitung prosentase pupuk yang tidak sesuai dengan standar batas atas

yang ditentukan perusahaan :
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_UCL-u

Z2
O%
_ 7-3.20678
0.57
379322 o
0.57

= ¢ ( di dalam tabel Z tidak ditemukan )
Berdasarkan dari perhitungan di atas tidak di dapat proporsi angka yang
keluar dari batas atas ( UCL ) yang telah ditentukan perusahaan, sehingga secara
keseluruhan tidak ditemui pupuk yang keluar dari batas spesifikasi dan dapat

dikatakan pupuk yang keluar dari batas atas sebesar 0% atau dianggap pupuk

berada dalam kondisi terkendali karena kerusakan < 5%.

0% N 7% UCL
50%——
3.20678%u
14.06%
3%LCL
13.56%
Gambar 4.17

Grafik Distribusi Normal Daerah Penerimaan dan Penolakan
Kandungan Unsur Pospor (P)

Secara keseluruhan banyaknya pupuk NPK yang berada di luar batas

UCL dan LCL adalah sebanyak 13.56% (13.56% + 0% ), sedangkan pupuk yang
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masih berada dalam batas toleransi perusahaan secara keseluruhan sebanyak
64.06%. Kerusakan pupuk secara keseluruhan dalam kondisi tidak terkendali

karena kerusakan lebih dari 10%.

Peta Kontrol Kandungan Unsur P dalam Pupuk NPK
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Gambar 4.18
Peta Kontrol Kandungan Unsur Pospor (P) dalam Pupuk NPK
Standar kandungan unsur Pospor dalam pupuk yang ditetapkan oleh
perusahaan adalah 5% artinya jika kandungan unsur Pospor (P) dalam pupuk
NPK kurang dari 5% maka pupuk tidak memenuhi standar kualitas, tetapi untuk
mencapai angka tersebut perusahaan harus melakukan pengawasan kualitas yang
sangat ketat oleh karena itu perusahaan membuat kebijakan dengan membuat
range standar kualitas yaitu 3 — 7% artinya jika kandungan unsure Pospor (P)
dalam pupuk NPK di bawah 3% maka pupuk dianggap tidak memenuhi standar

kualitas karena unsure P terlalu sedikit dan kandungan unsure P di atas 7% pupuk
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juga dianggap tidak memenuhi standar kualitas karena unsur P dalam pupuk
terlalu banyak.

Dari perhitungan di atas didapat prosentase kandungan unsur Pospor
dalam pupuk yang tidak terkendali secara keseluruhan sebanyak 13.56%,
sedangkan pupuk yang berada dalam batas atas yang ditetapkan perusahaan
dalam keadaan terkendali. Dari tabel data kandungan unsure Pospor didapat p
sebesar 3.20678 angka tersebut masih berada dalam batas spesifikasi.

Adanya pupuk-pupuk yang keluar dari batas LCL dapat dilihat dari peta
control kandungan unsure Pospor. Angka tersebut didapat dari hasil rata-rata per
hari dari seluruh sampel yang diambil. Dilihat dari sisi konsumen terdapatnya
pupuk yang keluar dari batas LCL akan merugikan konsumen, sedangkan dari
pihak produsen akan lebih menguntungkan karena dapat melakukan penekanan
penggunaan bahan baku. Terdapatnya pupuk-pupuk yang keluar dari batas LCL
dikarenakan faktor kelalaian tenaga kerja dalam mengontrol mesin maupun
kelalaian dalam mengaduk dan menakar berbagai bahan yang digunakan. Proses
produksi pupuk dilakukan secara manual dan semi manual, oleh karena itu
pengawasan bagian produksi terhadap tenaga kerja mempunyai peran yang sangat
penting terhadap kinerja karyawan untuk bekerja lebih maksimal serta
menghasilkan produk akhir yang sesuai kriteria perusahaan. Ketelitian karyawan
merupakan salah satu faktor yang dapat mempengaruhi hasil akhir produk,
apabila karyawan tidak teliti dalam menakar bahan dapat mengakibatkan
campuran tidak sempurna sehingga kandungan unsure di dalamnya juga tidak

sesuai yang diinginkan perusahaan. Adanya kontrol terhadap mesin juga sangat
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berpengaruh terhadap hasil akhir produk, khususnya mesin mencampur adonan.
Mesin harus diperhatikan kelayakan pakainya. Secara keseluruhan proses tidak
berada dalam statistical karena masih ditemui hasil produksi yang keluar dari
batas toleransi yang ditetapkan serta secara keseluruhan hasil akhir pupuk juga

dalam kondisi tidak terkendali.

4.2.1.6 Data Kandungan Unsur K ( Kalium ) dalam Pupuk NPK

Unsur Kalium (K) secara umum dibutuhkan tanaman untuk pengolahan
makanan dan pernafasan oleh karena itu merupakan unsure penting dalam pupuk
NPK. Unsur Kalium dapat dianalisa di dalam laboratorium secara kimia. Unsur K
yang terkandung dalam pupuk NPK yang ditetapkan perusahaan scbesar 5%
dengan batas minimal sebesar 3% dan batas maksimal 7%.

Kerusakan pupuk pada kandungan unsure Kalium yang masih dianggap
lolos uji oleh perusahaan adalah < 10% artinya apabila angka kerusakan tidak
mencapai atau sama dengan 10% dengan perincian batas atas < 5% dan batas
bawah < 5%.

Berikut data kandungan unsur Kalium (K) dalam pupuk NPK yang
diambil selama 2 ( dua ) minggu pada bulan Mei 2006 dengan sampel sebanyak 6

( enam ) tablet per harinya dengan pengambilan pada waktu pagi, siang, dan

SOre ©
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Menghitung standar deviasi :

(X -uf

n

= 3’??129 = 40.27735 = 0.527

Jadi, simpangan bakunya sebesar 0.527.
Menghitung prosentase pupuk yang tidak sesuai dengan standar batas
bawah yang telah ditentukan perusahaan :

_ICL-p
O';

X

Z,

_ 3-6.046 _[3.046]
0.527  |0.527|

=577

L, = ¢ (didalam tabel Z tidak ditemukan angka yang relevan )

Dari hasil perhitungan prosentase pupuk yang tidak sesuai dengan batas
bawah yang telah ditentukan tidak ditemukan angka yang relevan di dalam tabel
Z schingga dapat dikatakan pupuk berada dalam kondisi terkendali atau
banyaknya pupuk yang keluar dari batas bawah adalah 0%.

Menghitung prosentase pupuk yang tidak sesuai dengan standar batas atas
yang telah ditentukan perusahaan :

_UCL-u
g~

x

Z,

_7-6.046 0954

= =1.81
0.527 0.527
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L, =0.4649 (Tabel Z)

= 46.49%

Jadi banyaknya pupuk NPK yang tidak sesuai dengan batas atas adalah
sebanyak 3.51% (=50%-46.49%) dan pupuk yang sesuai dengan batas atas
( UCL ) sebanyak 46.49%, sehingga dapat dikatakan pupuk berada pada batas
atas dalam keadaan terkendali karena kerusakan kurang dari 5%.

Berikut adalah grafik distribusi normal daerah penerimaan dan penolakan

kandungan unsur Kalium dalam pupuk NPK :

351% \ 7% UCL
s6a0%
6.046% p
50%
3% LCL
0%

Gambar 4.19
Grafik Distribusi Normal Daerah Penerimaan dan Penolakan

Kandungan Unsur Kalium dalam Pupuk NPK

Secara keseluruhan banyaknya pupuk NPK yang berada di luar batas
UCL dan LCL adalah sebanyak 3.51% ( 3.51% + 0% ), sedangkan pupuk yang
berada dalam kondisi terkendali sebesar 96.49%, schingga secara keseluruhan
pupuk dalam keadaan terkendali karena kerusakan secara keseluruhan kurang

dari 10%.
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Peta Kontrol Kandungan Unsur Kalium (K) dalam Pupuk NPK
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Gambar 4.20
Peta Kontrol Kandungan Unsur Kalium (K) dalam Pupuk NPK

Standar kandungan unsur Kalium dalam pupuk yang ditetapkan oleh
perusahaan adalah sebesar 5% artinya jika kandungan unsur Kalium (K) dalam
pupuk NPK kurang dari 5% maka pupuk tidak memenuhi standar kualitas, tetapi
untuk mencapai angka tersebut perusahaan harus melakukan pengawasan yang
sangat ketat oleh karena itu perusahaan membuat kebijakan dengan membuat
range standar kualitas yaitu 3 - 7% artinya jika kandungan unsur Kalium dalam
pupuk NPK di bawah 3% maka pupuk dianggap tidak memenuhi standar kualitas
karena unsur Kalium terlalu sedikit dan apabila kandungan unsur Kalium di atas
7% pupuk juga dianggap tidak memenuhi standar kualitas karena unsur Kalium
dalam pupuk terlalu banyak.

Di dalam peta kontrol kandungan unsur Kalium pupuk NPK tidak
terdapat angka yang keluar dari batas spesifikasi perusahaan karena angka-angka

tersebut diperoleh dari hasil rata-rata per hari dari seluruh sampel yang diambil.
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Apabila dilihat dari tabel data kandungan unsur Kalium terdapat beberapa pupuk
yang keluar dari batas atas ( UCL ) yang ditetapkan perusahaan. Sedangkan dari
perhitungan juga di dapat prosentase pupuk yang keluar dari batas atas sebesar
3.51% dan masih dikatakan dalam keadaan terkendali, sedangkan pupuk yang
berada dalam batas bawah juga dianggap dalam kondisi terkendali karena tidak
diperoleh prosentase angka yang keluar dari batas bawah ( 0%). Terdapatnya
angka-angka yang keluar dari batas UCL dikarenakan faktor kelalaian tenaga
kerja serta kurangnya kontrol terhadap mesin. Proses produksi yang manual dan
semi manual harus mendapat mengawasan yang lebih dari bagian produksi
karena akan mempengaruhi hasil akhir pupuk. Proses pengadukan adonan yang
tidak sempurna akan mengakibatkan hasil akhir yang tidak sempura pula.
Ketelitian dalam pengoperasian mesin juga sangat menentukan sesuai tidaknya
hasil akhir berdasarkan kriteria perusahaan. Selain itu, peremajaan mesin juga
merupakan salah satu faktor penentu hasil akhir produk, karena apabila mesin
sudah tidak layak digunakan atau rusak maka tidak dapat beroperasi secara
maksimal sehingga kerusakan produk juga akan banyak terjadi hal itu akan
merugikan perusahaan sendiri.

Berikut adalah rangkuman hasil analisa data yang telah dilakukan :
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Tabel 4.7

Rangkuman Hasil Analisa

. Penyimpangan Keterangan
Variabel T TLCL | Total | UCL LCL Total
Tidak . Tidak
b 0 0, 0,
Diameter | 29.46% | 2.87% | 32.33% terkendali Terkendali terkendali
Tidak Tidak Tidak
0, 0, 0,
Berat 13.79% | 7.08% | 20.87% terkendali | terkendali | terkendali
Kekerasan - 0.44% | 0.44% - Terkendali | Terkendali
Kandungan o o 0 Tidak . Tidak
N 6.3% | 0.01% | 6.31% terkendali Terkendali terkendali
Kandungan 0 . Tidak Tidak
p 0% 13.56% | 13.56% | Terkendali terkendali | terkendali
Ka“dlgnga“ 3.51% | 0% | 3.51% | Terkendali | Terkendali | Terkendali

Untuk menganalisa penyebab terjadinya keadaan tidak terkendali dari
variabel-variabel yang diteliti dapat menggunakan diagram Sebab-Akibat
( Cause-Effect Diagram ). Diagram Sebab-Akibat dapat digunakan untuk
menunjukkan faktor-faktor penyebab (sebab) serta karakteristik kualitas (akibat)
yang disebabkan oleh faktor-faktor penyebab secara keseluruhan.

Permasalahan karakteristik kualitas di PUSKUD Metaram Yogyakarta
adalah pada variable penelitian diameter permukaan lingkaran pada kondisi yang
tidak terkendali, variable berat pada kondisi tidak terkendali, pada kandungan
unsur Nitrogen dalam keadaan tidak terkendali secara keseluruhan, serta pada
kandungan unsur Pospor juga dalam keadaan tidak terkendali. Untuk menentukan
faktor-faktor penyebab terjadinya produk yang berada di luar batas kendali
perusahaan dilakukan penelitian serta pengamatan pada setiap proses produksi

yang ada. Selain itu juga mengumpulkan informasi dari karyawan perusahaan
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yang berhubungan langsung dengan proses produksi sehingga dapat menganalisa

permasalahan dan penyebab permasalahan secara jelas dan lebih detail.

Penyebab utama atau mayor dari suatu masalah ditunjukkan dengan
gambar tulang besar. Faktor utama yang menyebabkan terjadinya produk rusak
atau berada di luar kendali di PUSKUD Metaram adalah faktor manusia dan
faktor mesin, sedangkan penyebab minor dapat ditunjukkan dengan gambar
tulang sedang dan tulang kecil. Diagram Sebab-Akibat dapat dilihat pada gambar
4.21. Berdasarkan diagram Sebab-Akibat  dapat dianalisa penyebab dari
terjadinya produk yang berada di luar kendali perusahaan. Faktor-faktor yang

menyebabkan terjadinya produk rusak adalah :

DIAGRAM ISHIKHAWA
MESIN
\ Alat penekan / pencetak

Mesin

pencetak )

yang i

seharusnya Piston yang sudah aus

diganti Secara
Keseluruhan

| Pupuk dalam

Keadaan Tidak
Terkendali

Konsentrasi

Kerja menurun /
Keterampilan kerja

Kelalaian dalam
Mencampur bahan

MANUSIA

Gambar 4.21 Diagram Ishikhawa
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1. Manusia

Manusia yang berfungsi sebagai tenaga kerja dibutuhkan untuk
melakukan proses transformasi dari bahan baku menjadi barang jadi yang
dikehendaki oleh perusahaan. Tenaga kerja merupakan suatu faktor produksi
yang berbeda dengan faktor produksi yang lain. Tenaga kerja merupakan
operator dari mesin yang digunakan dalam proses yang dilakukan.

Suatu tahapan proses produksi membutuhkan tingkat keterampilan
tertentu. Tenaga kerja memegang peranan penting pada proses pembuatan
pupuk NPK tablet, karena sebagian proses produksi dilakukan secara manual.
Apabila ditinjau dari faktor manusia, maka penyebab terjadinya produk cacat
dapat disebabkan oleh :

a. Keterampilan Kerja

Untuk memproduksi pupuk NPK tablet dibutuhkan keterampilan
khusus dalam setiap tahapan proses produksi. Keterampilan tenaga kerja
dalam melaksanakan pekerjaan berpengaruh pada kualitas produk yang
dihasilkan. Tenaga kerja di PUSKUD Metaram harus mampu menguasai
seluruh kegiatan dalam proses produksi dan dapat mengoperasikan
seluruh mesin yang ada khususnya pada mesin pencetak. Setiap tenaga
kerja perusahaan terutama tenaga kerja pria diwajibkan dapat menguasai
seluruh mesin yang ada, sehingga apabila terjadi kerusakan dapat segera
diperbaiki. Pengoperasian mesin harus sesuai dengan ketentuan
perusahaan untuk menghasilkan produk yang sesuai kualitasnya, yaitu

mesin tidak boleh terlalu cepat. Apabila mesin terlalu cepat maka pupuk
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tablet biasanya mudah pecah karena daya tekan pada alat penekannya
tidak bekerja maksimal. Untuk meningkatkan kinerja karyawan
perusahaan dapat melakukan pengawasan mutu pada saat produksi
berlangsung, sehingga karyawan akan lebih berhati-hati dan giat dalam
bekerja.

. Konsentrasi Kerja yang Menurun

Konsentrasi pada suatu pekerjaan sangat diperlukan agar dapat
melaksanakan pekerjaan dengan baik sesuai dengan prosedur yang ada.
Konsentrasi kerja yang kurang sangat berpengaruh pada kinerja karyawan
dalam membuat suatu produk. Konsentrasi yang kurang dapat
menyebabkan terjadinya kelalaian kerja. Konsentrasi yang menurun dapat
disebabkan oleh faktor fisik seperti kelelahan karena kondisi kesehatan
menurun dan faktor psikis seperti mengalami kebosanan dalam bekerja
atau sedang mempunyai suatu masalah. Kelalaian kerja dapat
mengakibatkan peningkatan jumlah produk cacat yang dihasilkan, karena
pekerjaan yang dilakukan tidak maksimal bahkan cenderung sering
melakukan kesalahan sacara tidak sadar.

Peranan karyawan dalam setiap proses produksi sangat
berpengaruh pada tingkat kerusakan produk pupuk. Bagian produksi yang
membutuhkan ketelitian adalah bagian pencampuran bahan baku. Apabila
karyawan bagian tersebut kurang teliti maka dosis kandungan unsur-unsur
dalam pupuk dapat melebihi standar atau kurang dari standar sehingga

tidak aman digunakan oleh tanaman. Untuk mengurangi kelalaian,
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perusahaan dapat memberi motivasi kerja serta pengawasan secara

periodik supaya pekerja lebih giat dan tidak tergesa-gesa dalam bekerja.

2. Mesin

Mesin merupakan faktor penting dalam produksi pupuk NPK tablet.
Mesin yang dapat bekerja secara optimal diharapkan dapat menghasilkan
produk yang sesuai standar kualitas perusahaan. Oleh karena itu, pemeriksaan
mesin secara berkala harus dilakukan supaya dapat diketahui bagian-bagian
mesin yang sudah tidak layak digunakan. Mesin yang harus mendapat
perhatian khusus dalam produksi pupuk NPK tablet di PUSKUD Metaram
adalah pada mesin pencetak. Di dalam mesin pencetak tersebut terdapat alat
penckan yang bernama piston. Piston menentukan kepadatan pupuk,
diameter, dan berat. Permukaan piston berbentuk lingkaran, semakin sering
digunakan maka piston tersebut akan aus karena terkena gesekan setiap kali
proses. Gesekan tersebut mengakibatkan permukaan piston tidak berbentuk
lingkaran utuh. Kepadatan ditentukan pada cepat lambatnya pengoperasian
mesin serta panjang pendeknya piston. Daya tekan yang kurang juga
menyebabkan berat per tablet pupuk NPK tidak sesuai standar yang
diinginkan perusahaan. Untuk mendapatkan hasil yang maksimal, perusahaan
harus melakukan pengawasan pada mesin secara berkala sehingga bagian

mesin yang seharusnya diganti dapat segera diketahui.
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BABYV

KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan analisa yang telah dilakukan oleh penulis, maka didapat
kesimpulan yang berkaitan dengan pengendalian kualitas pupuk NPK tablet
Puskud Metaram Yogyakarta, yaitu sebagai berikut :

1. Berdasarkan analisa data dari 6 ( enam ) variable penelitian yang terdiri
dari diameter lingkaran permukaan, berat per tablet, kekerasan per tablet,
kandungan unsur Nitrogen pupuk NPK, kandungan unsur Pospor, serta
kandungan unsur Kalium dalam pupuk NPK didapat hasil bahwa untuk
diameter lingkaran secara keseluruhan dalam keadaan tidak terkendali,
berat per tablet secara keseluruhan dalam kondisi tidak terkendali,
kekerasan secara keseluruhan dalam kondisi terkendali, kandungan
Nitrogen secara keseluruhan dalam keadaan terkendali, kandungan Pospor
secara keseluruhan dalam kondisi tidak terkendali, dan kandungan unsur
Kalium secara keseluruhan dalam keadaan terkendali. Kesimpulan
tersebut didapat berdasarkan perhitungan secara teoritik dengan
berdasarkan pada batas toleransi kerusakan yang ditetapkan perusahaan
perusahaan untuk diameter, berat, kandungan Nitrogen, kandungan
Pospor, dan kandungan Kalium sebesar 10%, sedangkan untuk kekerasan

sebesar 5%.
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STRUKTUR ORGANISASI PUSKUD METARAM YOGYAKARTA

DIREKTUR
ADMINKU USAHA
UMUM KEU PROD PERDAGANGAN JASA
| ADMINIS/PE H NPK || PUPUK
RSONALIA KEU RMU
 p— | SEMBAKO ANGKUTAN/
.| RUMAH | | AKUNTASI WARTEL
TANGGA
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Lampiran

Alat ukur diameter lingkaran pupuk NPK tablet

Piston




Mesin Jahit

Lampiran : Alat ukur berat




Lampiran Produk Pupuk Puskud Metaram Yogyakarta

NPK raABLEY
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LUAS DIBAWAI{ LENGKU.NCAN NORMAL STANDAR Dasri 0 ke =
{Bilaagan dalam badan daftar menyatakan desimal).

o 2z
z 4} 1 2 3 4 5 & 7 8 9
0,0 (0000 0040 0080 0120 0160 0199 0239 0279 0319 0358
. 01. 0398 0438 0478 0517 0557 0596 0636 0675 UTT4 0754
02 0793 0832 0471 0910 0948 0987 1026 1064 1103 1141
03 1179 1217 1255 1293 133 1363 1406 1443 1480 1517
0.4 1554 1591 1628 1664 1706 1736 1772 1808 1844 1879
0.5 1915 1950 1985 2019 2054 2088 2123 2157 2190 2224
C.6 2258 2291 2424 2357 2349 2422 2454 2486 2518 2549
0.7 2580 2612 2642 2673 2704 2734 2764 2794 2823 2852
08 2881, 2910 2439 2967 2996 3023 3051 3078 3106 3133
09 3159 3186 3212 3238 3264 3289 3315 3340 3365 3389
1.0 313 3438 346 3485 3508 3331 3554 3577 3599 3621
1.1 3643 3665 3686 3708 3729 3749 3770 3790 3810 .- 3830
1,2 34 3K69 3888 3907 3925 3944 3962 3940 3997 4015
1.3 4032 4049 4066 4082 4099 4115 4131 4147 4162 4177
1.4 - 4192 4207 4222 4236 4251 4285 4279 4292 4306 4319
18 4232 4345 4257 4370 4auz 4394 4304 4418 4429 4441
1,6 4452 4482 4474 4454 4495, 4503 231s 4525 4535 4545
R¥ 4554 4564 4373 4332 4591 4599 4608 4616 4oy 4633
1.8 4641 46489 4636 4664 4671 4678 46RE 4693 4699 4706
1.0 4013 4719 4726 4732 4738 1744 S350 4756 4761 4767
20 47712 4778 4783 4788 4793 4798 4803 4808 4812 4817
2.1 4421 1826 4830 4834 4838 4842 4846 4850 4854 - 4857
22 4461 4864 4868 4871 4875 ' 4878 4881 4884 4887 4890
2.3 489 1R96 1898 4301 4904 4906 4909 4911 4913 4918
2.4 A91K 1920 4922 4925 4927 4929 4931 4932 4934 492
2,5 4938 4940 4941 4943 4945 4946 4548 4949 4951 © 4952
26 1953 4953 4956 4957 4359 4960 4961 4962 4963 4964
27 4965 49648 4967 4988 4969 4970 4971 4972 4973 4974
2.8 4974 4575 4976 4977 4977 4978 4979 4979 4930 4981
2.9 4381 4982 4982 4982 4984 4984 4983 4985 4986 4986
30 4987 4987 4987 4988 4948 4989 4989 4983 . 4990 4990
3.1 4990 4991 4991 4991 4992 4952 4992 4992 4993  .4993
3.2 4993 4993 4994 4994 4994 4994 4994 4995 4995 4995
3.3 4395 4995 4995 4996 4996 4956 4996 4996 4996 4997
34 4997 4997 4997 4997 4997 4997 4397 4997 4997 4998
3.5 4998 4998 4498 4993 4998. 4998 4998 4998 4998 " 4998
o6 4998 4998 4999 4999 4993 4999 4999 4999 4999 4999
3.7 4999 4999 4999 1939 4999 4999 4999 4999 4999 4999
38 4993 4599 4995 4999 4999 4499 4999 4999 4999 4999
i 3.9 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 © 5000 5000
L .
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