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Abstract

Plan acceptance of sampel with method of Military Standard 105E is prosedure which used in decision
making to product yielded by company, background of this method him is to accommodate
accomplishment of producer ekspektasi and consumer in inspection offis quality of product with
acceptance mechanism or deduction of lot. Pursuant to from amount of sampel proposals, existence of
improvement of percentage of probability for normal inspection at quality of I mount 24% and quality of
Il mount 10%, tight inspection at quality of I mount 26% and quality of Il mount 12%, diffuse inspection
at quality of I mount 23% and quality of II mount 4%. While SOP proposal have the character of
independent to the each category so that deduction of lot earn happened at every category not requiring
accumulation of amount of found defect as SOP early.
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1. Pendahuluan

UD. Sumber Kulit adalah industri yang bergerak di bidang penyamakan kulit. Proses
produksi yang digunakan selama ini adalah “make to stock” yang artinya proses produksi yang
diproduksi setiap hari sesuai dengan target perusahaan tanpa dipengaruhi permintaan konsumen,
karakteristik produk atau barang bersifat masal dan hanya untuk persediaan. Supplier kulit
berasal dari Pulau Jawa, Kalimantan, Sulawesi, Irian Jaya, dan Timor. Kulit yang diproduksi
adalah kulit sapi, kerbau, kuda, dan domba. Ruang lingkup pemasaran produk UD. Sumber
Kulit tidak hanya konsumen di daerah Magetan saja tetapi sampai konsumen luar kota yaitu
daerah Sidoarjo, Ponorogo, Jakarta, Bali, Malang, dan lain-lain. Hal ini menuntut adanya
ketepatan pemenuhan setiap permintaan sesuai dengan standar kualitas yang diharapkan
konsumen.

Proses pada industri penyamakan kulit di UD. Sumber Kulit dibedakan menjadi dua yaitu
proses basah dan proses kering. Pada proses basah terdiri dari dua tahapan pokok yaitu proses
pengerjaan basah (beam house) dan proses penyamakan (fanning). Sedangkan pada proses
kering terdiri satu tahapan pokok yaitu proses penyelesaian akhir (finishing).

Rencana penerimaan sampel dalam pengendalian kualitas didefinisikan sebagai berikut
prosedur yang digunakan dalam mengambil keputusan terhadap produk-produk yang datang
atau yang sudah dihasilkan oleh perusahaan. UD. Sumber Kulit mempunyai target untuk
kualitas I terdapat 25%, kualitas II terdapat 20%, kualitas III terdapat 20%, dan sedangkan non
kualitas terdapat 35%. Harga per-lembar kulit dihitung dalam satuan feet, sedangkan rata-rata
per-lembar kulit ada 14 feet. Ukuran per-feet yaitu 28 cm X 28 cm. Harga per-lembar kulit pun
juga berbeda-beda. Pada kualitas I adalah Rp 12.000,- per feet, pada kualitas I adalah Rp
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10.000,- per feet, pada kualitas III adalah Rp 8.500,- per feet, dan pada non-kualitas adalah Rp
8.000,- per feet. Sampling yang menggunakan Militery Standard 105E (MIL STD 105E) dengan
menggunakan sistem single sampling plan dan double sampling plan diharapkan dapat
meningkatkan persentase probabilitas pada kualitas I, II, dan III. Metode pengambilan sampel
yang digunakan dalam jumlah lot yang sama meskipun terdapat kecenderungan penarikan
sampel yang diambil memiliki kualitas sampel yang baik.

Data pada bulan Agustus 2006 perusahaan menggunakan sampling dengan cara apabila
kecacatan lebih dari 2% dari sampel atau terdapat 2 lembar kulit yang cacat maka sampling itu
akan ditolak dan masuk dalam non-kualitas dan apabila kecacatan kurang dari 2% dari sampel
atau < 2 lembar kulit maka sampling itu akan diterima dan sampling yang diterima akan dikirim
ke bagian gudang agar dapat dikirim kepada konsumen. Pada kualitas I diberi batasan < 2%
kecacatan pada kulit, pada kualitas II diberi batasan < 5% kecacatan pada kulit, III diberi
batasan < 8% kecacatan pada kulit.

Hasil dari proses produksi penyamakan kulit harus melalui tahap finishing dan sortir
dengan pemeriksaan ketat melalui divisi Quality Control (QC) sebelum dikirim kepada
konsumen. Pada tahap terakhir ini merupakan titik kritis untuk menentukan jaminan kualitas
penyamakan kulit yang akan dikirim kepada konsumen. Tujuan penelitian ini yaitu melakukan
penelitian terhadap prosedur acceptance sampling yang telah digunakan perusahaan selama ini
apakah sudah cukup baik dalam mendeteksi kecacatan yang ada. Selama menggunakan
sampling perusahaan resiko yang diterima konsumen selama ini adalah menerima produk yang
masih terdapat cacat. Sedangkan resiko selama ini yang ditanggung produsen adalah menolak
produk yang dianggap baik.

2. Metode Penelitian
2.1. Identifikasi Jenis Kecacatan

Kualitas dari proses penyamakan kulit ini berdasarkan dari proses produksinya. Jenis-
jenis kecacatan yang muncul akibat dari proses produksi itu tidak berjalan lancar. Berikut ini
jenis-jenis kecacatan yang muncul pada proses penyamakan kulit digambarkan dengan diagram
fishbone.

Penyetrikaaan —— Kulit berlubang (19)

tidak rapi (24)

Sobek tengah

<« Cacat @

pengguntingan
(23) Kulit tersayat
horisontal (8)

< Kulit mruntus

Masih terdapat sisa (20)
daging dan minyak (6)
< Pemukaan kulit
Coretan lolos kasar (22)
sensor (26)

Kulit tidak rata
Kulit lengket/ (bergelombang) (14)

numpuk (16) Kulit gripis

Cacat (13)

pengepakan — Kulit tersayat
(27) vertikal (9)
> proses
Kulit menjamur
(1)J Terdapat sisa penyamakan kul
Kulit terlalu lunak kapur (10)
I k) (11 B
Permukaan terdapat (tlembek) (11) Kult terlalu ~a—— Kulit kotor (3)
sisa bulu halus (4) kaku (15)
Cacat vacum dry (17)—»
Masih terdapat serat
©®) Kulit terlalu melar Kotoran dari pedding
ft——
Warna kulit (18) (pengecatan) (12)

Terdapat cap
kulit (7)

MATERIAL

tidak rata (21)

METODE

Pori-pori terlalu
besar (25)

LINGKUNGAN

Gambar 1. Diagram fishbone kecacatan
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Proses penyamakan kulit dibedakan menjadi 3 yaitu proses basah (beam house), proses
penyamakan (fanning) dan proses akhir (finishing). Pada tabel 1 merupakan inspeksi jenis
kecacatan prosres penyamakan kulit, dan gambar 4 dijabarkan kategori ke-27 jenis ke-cacatan
pada penyamakan kulit sesuai dengan kode yang ada.

Tabel 1. Jenis kecacatan

PROSES | KODE JENIS KECACATAN
1 Ealit rres asvmar

Sobek tengzah

Emnlit kotor

Pearrtnak aan terdapat sisabubs habhas
Masithterdapat serat-sert
Terdapat sisa daging dan mirgyak
Terdapat cap kualit

Emlit tersarat hormmortal

Emlit tersarat wertikal

10 | Terdapat siza kapur

11 | Elulit terlalu lunak {lembel)

12 [Kotoran dari pedding (penge catan)
13 |Kulit gripis

14 | Eulit terlalu kal

15 [Enlit lengketimampnk

16 [ Cacat wacurn dry

17 | Eulit terlalu roslar

12 [Kulit berlubang

12 | Eulit “rountue™

20 |'Warna kulit tidak rata

21 | Eulit kasar

22 [Carcat pengguntingan

23 |Penyetrikaan tidak rapi

24  |FPon-por terlaln besar

COf =) On| La| & L2 B

o

Finishmg dan penyortian

25 | Coretan lolos sensor

26 [Carat pengepakan

Pada gambar 4 dibawah ini dijabarkan ke-27 kategori jenis-jenis kecacatan pada
penyama-kan kulit. Ke-27 jenis kecacatan kulit tersebut sesuai dengan kode kecacatan yang ada.

Gambar 2. Jenis atribut cacat
(Sumber: UD. Sumber Kulit, 2007)

Hasil pengolahan kuesioner dari manajer Quality Control, staf QC, manajer produksi, staf
produksi, dan operator.
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2.2. Kualitas Hasil Produk Penyamakan Kulit

Proses produksi pada penyamakan kulit ini terbagi dalam 4 kategori yang melipuli
kualitas I, kualitas II, kualitas III, dan non-kualitas. Pada kualitas I merupakan output hasil yang
terbaik, dan non-kualitas merupakan output yang paling rendah. Proses penyamakan kulit di
UD. Sumber Kulit pada bulan Agustus 2006, diperoleh data produksi sebanyak 11.340 lembar
kulit. Pada saat perusahaan menggunakan sampling normal perusahaan mempunyai target untuk
kualitas I terdapat 25%, kualitas II terdapat 20%, kualitas III terdapat 20%, dan sedangkan non-

kualitas terdapat 35%.

Jenis kecacatan pada proses penyamakan kulit dibedakan dalam 4 kategori defect yaitu
kategori kritis, inoperative, mayor dan minor. Membedakan jenis kecacatan fatal yang dapat
menyebabkan kerugian pada konsumen dan tipe kecacatan yang tidak mengakibatkan kerugian

Tabel 2. Hasil produk dalam kualitas penyamakan kulit

.. | Hargaperlemhar | Rata-rata 8 q
Kualite | e Houlit Teulit produls | Farga jual it
(per feet) {1 lembar = 14 et} | (perbulan) (per hulan)
Kualitas [ Rp 12.000,- Ryp 168.000,- 2835 Rp 476,280,000
Kualitas [1 Rp 10.000,- Ry 140.000,- 2268 Rp 317,520,000
K ualitas II1 Rp £.500,- Rp 119.000,- 2268 Rp 269,202,000
Mon-kualitas | Ep  £.000,- Fp 112.000,- 3959 Ep 444 528000

(Sumber: Hasil pengolahan data, Agustus 2006)

yang cukup serius bagi konsumen.

Tabel 3. Penilaian kecacatan atribut dari proses penyamakan kulit

Kode Nama Fakior N | Min | Mabs. | B2} g ey | Kewrngn
1 Eolit merjannar 5 400 500 || 4400 || 0547725 Kritis
2 Sobek tengah 5 300 500 |f 4400 || 08944272 Korthis
3 Ealit kotor 5 100 300 || 2400 || 084272 Mayor
4 Pernuicaan terdapat sisabuby hahis 5 300 500 | 4400 || 08944272 Korihis
5 Masihterdapat serat-sexat 5 300 400 3800 || 04472135 Inoperatree
& Terdapat sisadaging dan minyak 5 300 400 || 3800 || 04472138 Inoperative
7 Terdapat cap kulit 5 200 300 2800 || 04472135 Mayor
8 Koulit tersayat hovzardal 5 300 400 || 3800 | 04472136 Inoperative
2 Kolit tersayat vertkal 5 300 400 || 3400 || 0547725 Iroperative
10 Terdapat sisa kapur 5 100 200 |f 1800 || 04472155 Mayor
11 Kolit texlahs hnak (lexubek) 5 200 300 || 2600 || 05477226 Mayor
12 Kotoran dan pedding (pengecatan) 5 1,00 200 | 1400 || 05477226 Mayor
13 Kalit gipis 5 300 400 || 3600 || 05477226 Inoperative
14 Enlit tidak rata (bergelombang) 5 400 500 | 4800 || 0447213 Kriis
15 Enlit terlah kalo 5 300 400 || 3400 || 0547722% Inoperative
16 Knlit nghet hnpuk 5 2)0 300 || 2600 || 05477225 Mayer
17 Caca vammn dry 5 1,00 200 | 1600 || 0547726 Mayor
18 Eoulit texlahs melar 5 200 300 || 2600 || 05477225 Mayor
19 Enlit berhbang 5 300 400 | 3800 || 0447213 Inoperative
20 Eoalit “newrtus™ 5 200 300 || 2500 || 05477225 Mayor
21 Wama kalit tidak rata 5 100 100 § 1,000 0 Miror
22 Pernmkaan bultt kasar 5 300 400 || 3400 | 0547722% Iroperative
23 Cacat pengguntmgzan 5 1,00 100 )| 1,000 0 Minor
24 Peryetrikaantidak vapi 5 100 200 || 1p00 || 05477225 Mayor
25 Pori-poniterlaby besar 5 200 300 || 2800 || 0447213 Mayor
26 Corefan lobs sensar 5 100 100 | 1,000 0 Miror
27 Cacat pengepakan 5 1,00 100 || 1,000 0 Miror
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2.3. Inspeksi Kecacatan Pada Perusahaan

Sampel sebanyak 84 lembar kulit per hari. Sampling normal yang selama ini digunakan
oleh perusahaan apabila kecacatan lebih dari 2% dari sampel atau terdapat 2 lembar kulit yang
cacat, maka sampling itu akan ditolak dan masuk dalam non-kualitas. Apabila kecacatan kurang
dari 2% dari sampel atau < 2 lembar kulit, maka sampling itu akan diterima dan sampling yang
diterima akan dikirim ke bagian gudang agar dapat dikirim kepada konsumen.
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Gambar 3. Kurva OC

Probabilitas kecacatan produksi untuk ke 27 kategori kecacatan ada pada kisaran 5%-10%
(titik terjadi pengaduan), maka kemungkinan lolosnya ke 27 kategori kecacatan tersebut ke
tangan konsumen (resiko konsumen/B) sebesar 65%-25%. Kemungkinan produk yang lolos
ketangan konsumen masih dalam kategori tinggi. Sedangkanresiko produsen/o. untuk ke 27
kategori kecacatan berkisar antara 0-5%, maka resiko produsen sekitar 0-35%. Jadi, kemung-
kinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori sedang.

Kurva OC, perusahaan menghendaki me-nolak lot apabila ada cacat > 2% atau 2 cacat
dari 126 unit yang di sampling. Maka pada kisaran 5% kemungkinan menolak lot sebesar 30%
dan menerima lot sebesar 70%. Kelemahan pada sistem sampling ini harus diperbaiki dengan
cara meningkatkan level keketatan sistem sampling penerimaan QA untuk menurunkan nilai
resiko konsumen (f3).

3. Hasil dan Pembahasan
3.1 Usulan Awal Penarikan Single Sampling Plan

Standard Military 105E dengan metode single sampling plan baik inspeksi normal,
inspeksi ketat dan inspeksi longgar dengan memilah data berdasarkan 4 kategori yaitu kategori
defect kritis, defect inope-rative, defect mayor dan defect minor.

1. Kategori kritis

Pada kategori kritis ini, nilai AQL yang dipakai adalah 0,25 %, jumlah lot sebesar 420
unit maka code letter untuk perencanaan single sampling plan ini adalah H dengan general
inspection level II.

turva OC pada iny pek vi norm al Furya O Cpada inspeksi ketat Kurva OC pada hapeh silonggar
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Gambar 4. Kurva OC pada kategori kritis
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Inspeksi normal, probabilitas keca-catan untuk ke-4 kategori kecacatan ada pada kisaran
1,5%-4% (titik terjadi pengaduan), maka kemungkinan lolosnya ke-4 kategori kecacatan
tersebut ke tangan konsumen (resiko konsumen /B) sebesar 35%-10%. Jadi, kemungkinan
produk lolos ke tangan kon-sumen masih dalam kategori rendah. Sedangkan, resiko produsen/a
untuk ke-4 kategori kecacatan berkisar antara 0%-1,5%, maka resiko produsen sekitar 0%-65%.
Jadi kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori sedang.

Inspeksi ketat, probabilitas kecacatan untuk ke-4 kategori kecacatan ada pada kisaran
1,5%-4% (titik terjadi pengaduan), maka ke-mungkinan lolosnya ke-4 kategori kecacatan
tersebut ke tangan konsumen (resiko konsumen /f) sebesar 20%-5%. Jadi, kemungkinan produk
lolos ke tangan konsumen masih dalam kategori rendah. Sedangkan, resiko produsen/a untuk
ke-4 kategori kecacatan berkisar antara 0%-1,5%, maka resiko produsen sekitar 0%-80%. Jadi
kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori tinggi.

Inspeksi longgar, probabilitas kecacatan untuk ke-4 kategori kecacatan ada pada kisaran
2%-5% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-4 kategori kecacatan tersebut
ke tangan konsumen (resiko konsumen/f) se-besar 60%-13%. Jadi, kemungkinan produk lolos
ketangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, resiko produsen/o untuk ke-4
kategori kecacatan berkisar antara 0%-2%, maka resiko produsen sekitar 0%-40%. Jadi
kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori rendah.

2. Kategori inoperative

Kategori inoperative ini, nilai AQL yang dipakai adalah 0,40%, jumlah lot sebesar 420
unit maka code letter untuk perencanaan single sampling plan ini adalah H dengan general
inspection level II.

Kurwg OC pada hapeh sinorm &l Kurva OC padk inspeksi Ketat Kurva OC pada inspe b &i longgar
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Gambar 5. Kurva OC pada kategori inoperative

Inspeksi normal, probabilitas kecacatan untuk ke-8 kategori kecacatan ada pada kisaran
2%-4% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-8 kategori kecacatan tersebut
ke tangan konsumen (resiko konsumen/f) se-besar 43%-10%. Jadi, kemungkinan produk lolos
ke tangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, resiko produsen/o untuk ke-8
kategori kecacatan berkisar antara 0%-2% maka resiko produsen sekitar 0%-57%. Jadi,
kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori sedang.

Inspeksi ketat, probabilitas kecacatan untuk ke-8 kategori kecacatan ada pada kisaran
2%-4% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-8 kategori kecacatan tersebut
ke tangan konsumen (resiko konsumen/p) se-besar 30%-7%. Jadi, kemungkinan produk lolos ke
tangan konsumen masih dalam kategori rendah. Sedangkan, resiko produsen/a untuk ke-8
kategori kecacatan berkisar antara 0%-2%, maka resiko produsen sekitar 0%-70%. Jadi,
kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori sedang.

Inspeksi longgar, probabilitas kecacatan untuk ke-8 kategori kecacatan ada pada kisaran
2%-4% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-8 kategori kecacatan tersebut
ke tangan konsumen (resiko konsumen/B) se-besar 30%-7%. Jadi, kemungkinan produk lolos
ketangan konsumen masih dalam kategori rendah. Sedangkan, resiko produsen/o untuk ke-8
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kategori kecacatan berkisar antara 0%-2%, maka resiko produsen sekitar 0%-70%. Jadi,
kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori sedang.

3. Kategori mayor

Kategori mayor ini, nilai AQL yang dipakai adalah 0,65 %, jumlah lot sebesar 420 unit
maka code letter untuk perencanaan single sampling plan ini adalah H dengan general
inspection level I1.

Krva OCpack irspeksi normel Kurva OCpadainspehsihetat Hurva OC padainspehyilonggar
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Gambar 6. Kurva OC pada kategori mayor

Inspeksi normal, probabilitas kecacatan untuk ke-11 kategori kecacatan ada pada kisaran
2%-5% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-11 kategori kecacatan
tersebut ke tangan konsumen (resiko konsumen/f) se-besar 60%-27%. Jadi, kemungkinan
produk lolos ke tangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, resiko produsen/a
untuk ke-11 kategori kecacatan berkisar antara 0%-2%, maka resiko produsen sekitar 0%-40%.
Jadi kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori rendah.

Inspeksi ketat, probabilitas kecacatan untuk ke-11 kategori kecacatan ada pada kisaran
2%-4% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-11 kategori kecacatan
tersebut ke tangan konsumen (resiko konsumen/B) se-besar 45%-20%. Jadi, kemungkinan
produk lolos ke tangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, resiko produsen/a
untuk ke-11 kategori kecacatan berkisar antara 0%-2%, maka resiko produsen sekitar 0%-55%.
Jadi kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori sedang.

Inspeksi longgar, probabilitas kecacatan untuk ke-11 kategori kecacatan ada pada kisaran
3%-10% (titik terjadi pengaduan), maka ke-mungkinan lolosnya ke-11 kategori kecacatan
tersebut ke tangan konsumen (resiko konsumen /B) sebesar 65%-39%. Jadi, kemungkinan
produk lolos ketangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, resiko produsen/a
untuk ke-11 kategori kecacatan ber-kisar antara 0-3%, maka resiko produsen sekitar 0%-35%.
Jadi kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori rendah.

4. Kategori minor

Kategori minor ini, nilai AQL yang dipakai adalah 1,5 %, jumlah lot sebesar 420 unit
maka Code letter untuk perencanaan single sampling plan ini adalah H dengan tingkat inspeksi
level I1.

kurw OCpada inzpehsi normal Kurw OC padainzpehsihe it KLrva 0 Cpada inspek sl longgar
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Gambar 7. Kurva OC pada kategori minor
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Inspeksi normal, probabilitas kecacatan untuk ke-4 kategori kecacatan ada pada kisaran
3%-5% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-4 kategori kecacatan tersebut
ke tangan konsumen (resiko konsumen/P) se-besar 65%-45%. Jadi, kemungkinan produk lolos
ke tangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, resiko produsen/a untuk ke-4
kategori kecacatan berkisar antara 0%-3%, maka resiko produsen sekitar 0%-35%. Jadi,
kemungkinan resiko yang ditanggung pro-dusen dalam kategori rendah.

Inspeksi ketat, probabilitas kecacatan untuk ke-4 kategori kecacatan ada pada kisaran
3%-5% (titik terjadi pengaduan), maka kemung-kinan lolosnya ke-4 kategori kecacatan tersebut
ke tangan konsumen (resiko konsumen/P) se-besar 45%-20%. Jadi, kemungkinan produk lolos
ke tangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, resiko produsen/a untuk ke-4
kategori kecacatan berkisar antara 0%-3%, maka resiko produsen sekitar 0%-55%. Jadi
kemungkinan resiko yang ditanggung produsen dalam kategori sedang.

Inspeksi longgar, probabilitas kecacatan untuk ke-4 kategori kecacatan ada pada kisaran
3%-10% (titik terjadi pengaduan), maka ke-mungkinan lolosnya ke-4 kategori kecacatan
tersebut ke tangan konsumen (resiko konsumen /B) sebesar 62%-20%. Jadi, kemungkinan
produk lolos ketangan konsumen masih dalam kategori sedang. Sedangkan, pada resiko
produsen/a untuk ke-4 kategori kecacatan berkisar antara 0%-3%, maka resiko produsen sekitar
0%-38%. Jadi, kemungkinan resiko yang ditanggung pro-dusen dalam kategori rendah.

3.2 Persentase Probabilitas Pada Usulan Awal Perbaikan Single Sampling Plan
Pada sistem sampling perusahaan, kualitas kulit dibedakan menjadi empat yaitu, kualitas
I, kualitas II, kualitas III, dan non-kualitas. Persen-tase probabilitas hasil pada kualitas I jauh
lebih sedikit dibandingkan pada persentase probabi-litas hasil pada kualitas III ataupun pada
non-kualitas.
Tabel 4. Persentase probabilitas

Kategori Single sampling Plan
Normal Ketat Longgar
Kritis 14%% 24%, 5%
Inoperative %% 14% 4%
Mavor 5% T %%
Minor b 2% 1%

3.3 Pembentukan Persentase Dalam Kualitas

Kualitas pada perusahaan telah dibedakan menjadi empat yaitu kualitas I, kualitas II,
kualitas III, dan non-kualitas. Pada usulan awal perbaikan single sampling plan dengan inspeksi
normal, ketat, dan longgar dibedakan dalam setiap kategori.
Pada saat inspeksi normal:
{ualitas I = Jumlah probabilitas kritis + Jumlah probabilitas inoperative + jumlah

probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor
= 14% + 9% + 5% + 6,5% = 34,5% =~ 35%

{ualitas IT = Jumlah probabilitas inoperative + jumlah probabilitas mayor + jumlah
probabilitas minor
= 9% + 5% + 6,5% =20,5% =~ 21%
Jumlah probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor

= 5%+6,5% =11,5% = 12%

100% - (35% + 21% + 12%)
= 32%

{ualitas IIT

Non-kualitas
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Pada saat inspeksi ketat:

Kualitas I

Kualitas II

Kualitas III

Non-kualitas

Jumlah probabilitas kritis + Jumlah probabilitas inoperative + jumlah
probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor
23,5% + 13,5% + 6,5% + 2% = 45,5% = 46%

Jumlah probabilitas inoperative + jumlah probabilitas mayor + jumlah
probabilitas minor

13,5% + 6,5% + 2% = 22%

Jumlah probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor

6,5% + 2% = 8,5% = 9%
100% - (46% + 22% + 9%)
24%

Pada saat inspeksi longgar:

Kualitas I

Kualitas II

Kualitas III

Non-kualitas

Jumlah probabilitas kritis + Jumlah probabilitas inoperative + jumlah
probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor

5% + 4% + 2% + 1% = 12%

Jumlah probabilitas inoperative + jumlah probabilitas mayor + jumlah
probabilitas minor

4% + 2% + 1% = 7%

Jumlah probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor

2% + 1% = 3%

100% - (12% + 7% + 3%)

78%

Tabel 5. Persentase kualitas perusahaan dan usulan single sampling plan

Kondisi Usulan Single sampling Plan

Kualitas lzl;agsbah“li? Normal | Ketat Longgar
Kualitaz [ 25% 35%% 46% 12%
Kualitaz I1 20% 21%% 22% T
Kualitas 11 20% 12% 9% 3%
Non Eualitas 35% 32% 24% T8%%

Produksi kulit selama bulan Agustus 2006 menghasilkan 11.340 lembar kulit. Hasil per-
lembar kulit selama bulan Agustus 2006 dapat dihitung, sebagai berikut:
Inspeksi normal, Kualitas I = 11.340 x 35% = 3.969 lembar kulit

Tabel 6. Hasil per-lembar kulit pada usulan single sampling plan

Kondisi | yrgylan Single sampling Plan
Kualitas Perusahaan
{per-hulan) |Normal | Ketat | Longgar
Kualitaz 1 2835 3.969 5.160 1.361
Kualitaz 11 2.268 2.381 2495 794
Kualitaz 111 2. 268 1.361 964 340
Non Kualitas 3.969 3.629 2733 8.545

3.4 Harga Jual Pada Kondisi Perusahaan dan Usulan Awal Single Sampling Plan

Produksi selama bulan Agustus 2006 dipe-roleh data 11.340 lembar kulit. Satuan yang
digunakan untuk menghitung per lembar kulit menggunakan satuan feetr, per lembar kulit
biasanya 14 feet. Harga per-lembar kulit pun juga berbeda-beda, kualitas I adalah Rp 12.000,-
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per feet, kualitas II adalah Rp 10.000,- per feet, kualitas III adalah Rp 8.500,- per feet, dan non-
kualitas adalah Rp 8.000,- per feet.

Inspeksi normal, kualitas I = Rp 12.000,- x 14 x 3.969 1b kulit = Rp 666.792.000,-

Tabel 7. Harga jual pada usulan awal single sampling plan

: Kondist Usulan Singe Sanpling Flan
e ?ﬁm Normal Ketat Langgar
Kot | Bp 47628000000 | Rp 6660200000 | RpBSais0n0 | EpZ28s14 40000
udlits T | Ep 31T5I000000 | Bpid 8600000 | Ep®o2mpmm | BpllLlz0o0m
Kualits I | Rp 26389200000 | Rpl6LS3520000 | Rpll4 70410000 | Ep 4048380000
Won Knaltes | By 49450800000 | Ry 40642560000 | Rp 3041920000 | Ry 39046240000

3.5 Persentase Probabilitas Pada Usulan Perencanaan Double Sampling Plan
Persentase probabilitas dalam setiap kulitas, pada usulan perencanaan double sampling
plan dibedakan dalam kategori kritis, inoperative, mayor dan minor.

Tabel 7. Persentase probabilitas dalam kategori

Double sampling plan
Kaiegori Normal Eetat Longgar
nl n2 nl n2 nl n2
Kritis o 19%4 10% 1% | % 19%
Inoperative | 7% 15% 2% 16% | 7% 15%:
Mayor T 14% % 14% | &% 13%
Minor 1% 1% 1% 2% 1% 1%

Pada kategori kritis saat n; diperoleh data bahwa jumlah lof size sebanyak 420 lembar, n sampel
sebanyak 34 lembar, jumlah penerimaan (Ac) sebanyak 0 dan jumlah penolakan(Re) sebanyak 1.

[d][w—d] [0] [420] [o! ](420! ]

-z l1)l33 111/l 3313871

B (X kritis) = = = =0,089=89% = 9%
N 420 4201
[n] [34 ] [34!386!]

3.6 Persentase Probabilitas Pada Usulan Perencanaan Double Sampling Plan

Pada usulan perencanaan double sampling plan dengan inspeksi normal, ketat, dan
longgar dibedakan dalam setiap kategori.

Tabel 8. Probabilitas kualitas pada usulan double sampling plan

Usulan Perencanaan Double Sampling Plan
Kualitas MNormal Eetat Longgar
nl n2 nl n2 nl n2
Eualitas 1 24 | 49 6% [ Sl | 244 | 48%
Eualitas II 15% | 30% 15% | 32% | 15% | 29%
Eualitas I k) 15% 9% 165 T 1454
Non Kualitas e} 6% 0% 1% 4% 9%

Pada saat inspeksi normal dengan n;:
Kualitas I = Jumlah probabilitas kritis + Jumlah probabilitas inoperative +
probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor
= 9% +7%+ 7% + 1% = 24%
Jumlah probabilitas inoperative + jumlah probabilitas mayor + jumlah
probabilitas minor
= T%+7%+ 1% =15%

jumlah

Kualitas II
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Kualitas Il = Jumlah probabilitas mayor + jumlah probabilitas minor
= 7%+ 1% =8%

Non-kualitas = 100% - (24% + 15% + 1%)
= 53%

3.7 Kualitas Produksi Pada Usulan Perencanaan Double Sampling Plan

Setelah menganalisis presentase proba-bilitas pada kualitas I, kualitas II, kualitas III dan
non-kualitas, dapat menganalisis kua-litas dalam proses produksi pada usulan perencanaan
double sampling plan pada inspeksi normal, ketat, dan longgar.

Tabel 9. Hasil per-lembar kulit pada usulan double sampling plan

Usulan perencanaan douhle s: i lan
i) e Ketat mmglljo
(per-lembar) regar
nl n nl n2 nl n
Kualitas I 2.699 5579 2848 5817 27022 5432
Kualitag IT 1.600 330 1.735 3.583 1.701 3323
Kualitas ITT 264 1 B36 927 1.720 794 1578
Hon Kualitas 5988 14 5670 159 6124 1.009

3.8 Harga Jual Pada Usulan Perencanaan Double Sampling Plan

Analisis hasil produksi selama bulan Agustus 2006 diperoleh data 11.340 lembar kulit.
Satuan yang digunakan untuk menghitung per lembar kulit menggunakan satuan feet, per
lembar kulit biasanya 14 feet. Harga per-lembar kulit pun juga berbeda-beda. Pada kualitas I
adalah Rp 12.000,- per feet, pada kualitas II adalah Rp 10.000,- per feet, pada kualitas III adalah
Rp 8.500,- per feet, dan pada non-kualitas adalah Rp 8.000,- per feet.

Tabel 10. Harga jual pada usulan perencanaan double sampling plan

Uzulan Perencanaan Double Sampling Plan
Kualitas Normal Ketat Longgar
anl nl nl nd nl nl
Fnalitas [ RpdS3418.560 | Rp 937319040 | Rp 495331200 | Bp%T0 326560 | BpdSTZ28300 | Rp 912552440
Fnalitas 11 Rp236552400 | Rp 4Me32400 | Rp 42502300 | BpSOl#BlA00 | Bp23.140000 | Rp48S.186500
Enalitas 11 Rpll4 74100 | Rp 19721160 | Rpl17403020 | Bp2ll 85220 | Bp M.462200 | Rp 187574840
HonKualits | Rpb70602240 | Rp #0.005040 | Ep#S5M0000 | Rp 17781120 | Rp#ésS843200 | RpllS67120

Inspeksi normal,
kualitas I = Rp 12.000,- x 14 x 2.699 Ibr kulit
=Rp 453.418.560.,-

3.9 Usulan Perencanaan Double Sampling Plan

Pada usulan perencanaan double sampling plan pada kategori kritis dengan inspeksi
normal untuk menentukan nilai pada resiko konsumen dan resiko produsen dilihat dari kurva
OC (operating curve) dengan memperhatikan variabel ukuran lot size, nilai AQL (a) dan LTPD
).

Pada usulan perencanaan double sampling plan, pada perencanaan single sampling plan
dan double sampling plan didapat perhitungan rasio (R) yang merupakan perbandingan antara
nilai konsumen dengan produsen sebanyak 14,42.
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Penentuan nilai R dengan menggunakan bantuan Tabel Grubbs sebesar 10,96. Pada tabel
Grubbs didapatkan hasil p'n 95 = 0,355 dan p’n g0 = 3,89. Jumlah penerimaan (Ac) adalah 0,
dan jumlah penerimaan adalah 1. Setelah dilaku-kan perhitungan didapatkan nilai n yang
berbeda-beda untuk resiko konsumen dan resiko produsen. Nilai n; pada resiko produsen adalah
34 lembar dan n, adalah 68 lembar. Sedangkan n; pada resiko konsumen adalah 26 lembar dan
n, adalah 52 lembar.

Tabel 11. Usulan perencanaan double sampling plan

TABULASI USULAN PERBAIKAN
KRITIS | INOPERATIVE | MAYOR MINOR
AQL| LPTD | AQL | LPTD | AQL| LPTD | AQL | LPTD

SINGLESAMPLING | o | 34 | 26 | 28 | 2¢ |25 | 13 | 20 | 2
Verifikasi n | 37% 9% | 37% | 10% |37% | 99% | 48% | 10%
Somizcamine | Al % | % | 3 [ [ w [T

z w2 | 68 | 52 | 56 | 48 | s0 | 26 | 40 | a4
2 = 37% | 99% | 37% | 10% | 37% | 9% | 48% | 10%

g 1 flosmad ﬁl 33% | 07% | 33% | 07% |33%] 07% |24% | 02%
B 28| pobime |27t oo [osw [ oon [sm] oo% [son | ssn
£ ?5 b2 | 65% | 99% | 65% | 99% | 65% | 99% | 42% | 99%
- | % - ml| 51| 30 | 42 | 28 | 38| 15 | 40 | 26
£ w| 58| 27 | a8 | 25 | 4| 14 [ 8] n
=3 . m | 131 [ 58 | 12 s6 |14 | 46 |20 | e

is w | 190 | 56 | 1 | 52 | 180 | 30 |26 | 46

2 L | 31% | 14% | 30% | 13% | 29% | 11% | 52% | 1e%

= an 2 | 46% | 13% | 4a% | 12% | 42% | 7% | 62% | 11%
KRITIs | INOPERATIVE | MAYOR MINOR
AQL| IPTD | AQL | LPTD | AQL | LPTD | AQL | LPTD

SINGLESAMPLING | » | 37 | 30 | 29 | 20 [ 26 | 3 [ | m
Verifikasi n [ 37% ] 99% | 3% | 9% [37% [ 10% [33% [ 10%
povBEsapLe |PLL 2| 0 | 2 [ 2 [ 1 [u[x

- nl o0 | s | w0 [ ] 6 [ 5] =
3|3 A 99% | 37% | 91% [37% | 10% |33% | 10%
s | p2 07% | 33% | 03% |33% | 07% |53% | 02%
ik N 1 9% | 75% | 93% | 75% | 92% | 50% | 88%
£|% Probabila: i: 99% | 65% | 9% 99% | 42% | 99%
- o ul 13 | pk| 15 |48 | ¥
T e o [ o] »n [ u [n] s

s w1 6 [ | s (s 46 [m]| n

i Al w195 64 [ 18 | 44 [ | 30 [0 | s

£ . pl | 32% | I5% | 30% | 11% | 30% | 11% | 53% | 18%

z p2 [ 6% | 1% [ aam | nm [ 43% | 7% |63 | 1%
KRITS | INOPERATIVE | MAYOR MINOR

AQL| LPTD | AQL | LPTD | AQL | LPTD | AQL | LPTD

SINGLESAMPLING | o | 33 | 26 | 28 | 22 | 4 | w | 18| 1s
Verifikasi n |37 ] own | amw | eew [amw | oan [aan| 1w
DOUBLESAMPLNG L2l 33| 26 | 28 [ 23 [ 24 ] 10 | 19| 18

" w| 65 | 52 [ 56 | a5 e[ 2 [ |
g1 Ve |BLL37% | 99% [ 37% | 9% [37% [ oa% [33% | 15%
5|3 o | 330 ] 07% [ 33% | 07% | 33% | 03% |63% | 02%
é 22 o hbdie UL 7% 92 | 7o | oow | 7% | 7 | sow | sew
i "Ej o2 | 63% | oon [ esn | oo |oaw | oo [43n | eeu
' - a | 50 3 [ #2| 27 [ u [uw]|n
T | 6] 7 [ | # [ o[ w[a]is

i - wl | 10| 58 [126 | 55 [ ] 39 [0 ¢

El ) w| ]| 56 [ wm | 50 [ ] ou [wm]| 40

AR pl | atse | 1am [ 30m | % [oow | ow [ | 16%

o2 | s | 13w [ a3m | nom [42% | e (62w | 10w
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Kategori kritis, probabilitas yang diguna-kan dalam pengambilan sampel untuk resiko
produsen saat n; sebesar 75% dan saat n, sebesar 65%, untuk resiko konsumen saat n; sebesar
92% dan saat n, sebesar 99%. ASN untuk resiko produsen saat n; sebanyak 51 lembar dan saat
n, sebanyak 58 lembar, untuk resiko konsumen saat n; sebanyak 30 lembar dan saat n, sebanyak
27 lembar. ATI untuk resiko pro-dusen saat n; sebanyak 131 lembar dan saat n, sebanyak 191
lembar, untuk resiko konsumen saat n; sebanyak 58 lembar dan saat n, sebanyak 56 lembar. AF/
pada resiko produsen saat n; sebesar 31% dan saat n, sebesar 46%, untuk resiko konsumen saat
n,; sebesar 14% dan saat n, sebesar 13%.

Kategori inoperative, probabilitas yang digunakan dalam pengambilan sampel untuk
resiko produsen saat n; sebesar 75% dan saat n, sebesar 65%, untuk resiko konsumen saat n; se-
besar 92% dan saat n, sebesar 99%. ASN untuk resiko produsen saat n; sebanyak 42 lembar dan
saat n, sebanyak 48 lembar, untuk resiko kon-sumen saat n; sebanyak 28 lembar dan saat n,
sebanyak 25 lembar. ATI untuk resiko produsen saat n; sebanyak 126 lembar dan saat n, se-
banyak 183 lembar, untuk resiko konsumen saat n; sebanyak 56 lembar dan saat n, sebanyak 52
lembar. AFI pada resiko produsen saat n; sebesar 30% dan saat n, sebesar 44%, untuk resiko
kon-sumen saat n; sebesar 13% dan saat n, sebesar 12%.

Kategori mayor, probabilitas yang digunakan dalam pengambilan sampel untuk resiko
produsen saat n; sebesar 75% dan saat n, sebesar 65%, untuk resiko konsumen saat n; sebesar
92% dan saat n, sebesar 99%. ASN untuk resiko produsen saat n; sebanyak 38 lembar dan saat
n, sebanyak 43 lembar, untuk resiko konsumen saat n; sebanyak 15 lembar dan saat n, sebanyak
14 lembar. ATT untuk resiko produsen saat n; sebanyak 124 lembar dan saat n, sebanyak 180
lembar, untuk resiko konsumen saat n; sebanyak 46 lembar dan saat n, sebanyak 30 lembar. AFI
pada resiko produsen saat n; sebesar 29% dan saat n, sebesar 42%, untuk resiko konsumen saat
n; sebesar 11% dan saat n, sebesar 7%.

Kategori minor, probabilitas yang diguna-kan dalam pengambilan sampel untuk resiko
produsen saat n; sebesar 50% dan saat n, sebesar 42%, untuk resiko konsumen saat n; sebesar
88% dan saat n, sebesar 99%. ASN untuk resiko produsen saat n; sebanyak 40 lembar dan saat
n, sebanyak 43 lembar, untuk resiko konsumen saat n; sebanyak 26 lembar dan saat n, sebanyak
21 lembar. ATI untuk resiko produsen saat n; sebanyak 220 lembar dan saat n, sebanyak 260
lembar, untuk resiko konsumen saat n; sebanyak 69 lembar dan saat n, sebanyak 46 lembar. AFI
pada resiko produsen saat n; sebesar 52% dan saat n, sebesar 62%, untuk resiko konsumen saat
n, sebesar 16% dan saat n, sebesar 11%.
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3.10 SOP (Standard Operasional Procedure)
SOP sampling usulan awal perbaikan single sampling plan dan usulan perencanaan
double sampling plan.
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Gambar 10. SOP sebelum perbaikan

Sistem sampling yang digunakan perusa-haan adalah sistem sampling normal, apabila lot
yang lolos akan dikirim ke bagian gudang, N = 420 lembar kulit, » = 84 dan jumlah penerimaan
(Ac) = 0, jumlah penolakan (Re) = 2. Resiko produsen dan resiko konsumen diluar batas
kebijakan perusahaan yaitu o = 5% dan § = 10%.
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Gambar 11. SOP setelah perbaikan

SOP perbaikan single sampling plan dan double sampling plan. Persentase probabilitas
pada kategori defect kritis, defect inoperative, defect mayor, dan defect minor sangat
mempengaruhi dalam pengambilan keputusan kulit lolos kualitas I, kualitas II, kualitas III,
ataupun pada non-kualitas. Tingkatan pada kategori defect kritis, defect inoperative, defect
mayor, dan defect minor sangat mempengaruhi bahwa per lembar kulit yang lolos akan masuk
pada kualitas I, kualitas II, kualitas III, ataupun pada non-kualitas.

Kualitas I, apabila kulit yang diinspeksi “lolos™ dari inspeksi kategori defect kritis, defect
inoperative, defect mayor, dan defect minor. Kualitas II, apabila kulit yang diinspeksi “lolos
dari” kategori defect mayor, dan defect minor dan lolos “salah satu” dari inspeksi kategori
defect kritis, defect inoperative. Kualitas III, apabila kulit yang diinspeksi “tidak lolos”
kategori defect kritis, defect inoperative, tetapi “lolos salah satu” dari kategori defect mayor
“atau” defect minor. Non-kualitas, apabila kulit yang diinspeksi “tidak ada yang lolos” dari
inspeksi kategori defect kritis, defect inoperative, defect mayor, dan defect minor.
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4. Kesimpulan

Usulan single sampling plan untuk tiap-tiap kategori bersifat independen untuk
memutuskan penolakan ot sehingga pengam-bilan sampel untuk level inspeksi normal
maksimal sejumlah 50 lbr, pengambilan sampel inspeksi ketat maksimal sejumlah 80 lbr,
pengambilan sampel inspeksi longgar maksimal sejumlah 20 lbr. Harga jual untuk level inspeksi
normal pada kualitas I meningkat 40%, dan kualitas II meningkat 5%. Level inspeksi ketat pada
kulitas I meningkat 82%, dan kualitas II meningkat 10%.

Usulan double sampling plan inspeksi normal diperlukan pengambilan sampel maksimal
sejumlah 68 Ibr, inspeksi ketat diperlukan pengambilan sampel maksimal sejumlah 74 lbr,
inspeksi longgar diperlukan pengambilan sampel maksimal se-jumlah 66 Ibr. Harga jual
inspeksi normal pada kualitas I dengan n, meningkat 90%, dan kualitas I dengan n, meningkat
49%. Inspeksi ketat pada kulitas I dengan n, meningkat 96%, dan kualitas II dengan n,
meningkat 58%, inspeksi longgar pada kulitas I dengan n, meningkat 91%, dan kualitas II
dengan n, meningkat 46%.
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