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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1  Sistem Produksi 

Sistem produksi merupakan suatu rangkaian dari beberapa elemen yang 

saling berhubungan dan saling menunjang satu sama lain untuk mencapai tujuan 

tertentu. Dengan kata lain, sistem produksi adalah sistem integral yang memiliki 

komponen struktural dan fungsional perusahaan. Komponen struktural terdiri dari 

bahan, peralatan, mesin, tenaga kerja, informasi, dan lain sebagainya. Sementara 

komponen fungsional meliputi perencanaan, pengendalian, pengawasan, dan hal 

lain yang berhubungan dengan manajemen. Layaknya sistem lain pada umumnya, 

sistem produksi juga terdiri dari berbagai subsistem yang saling berinteraksi (Arif, 

2016). Adapun subsistem dalam sistem produksi terdiri dari: 

• Perencanaan dan pengendalian produksi 

• Pengendalian kualitas 

• Perawatan fasilitas produksi 

• Penentuan standar operasi 

• Penentuan fasilitas produksi 

• Penentuan harga pokok produksi 

2.1.1  Jenis-Jenis Sistem Produksi  

Sistem produksi ada bermacam-macam. Mereka dibedakan berdasarkan 

proses, tujuan, atau lainnya. Berikut adalah beberapa macam sistem produksi: 
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1. Sistem Produksi Menurut Proses Menghasilkan Output 

a. Continuous Process 

Continuous process atau biasanya dikenal dengan proses produksi 

kontinu. Pada sistem ini peralatan produksi disusun dan diatur dengan 

memperhatikan urutan kegiatan dalam menghasilkan produk atau jasa. 

Aliran bahan dalam proses dalam sistem ini juga sudah distandarisasi 

sebelumnya. Proses ini akan lebih memudahkan perusahaan yang 

memiliki produk dengan demand yang tinggi. Sehingga produknya akan 

lebih mudah terjual di pasaran. 

b. Intermitten Process 

Intermitten process adalah sistem produksi yang terputus-putus di 

mana kegiatan produksi dilakukan tidak berdasarkan standar tetapi 

berdasarkan produk yang dikerjakan. Karenanya peralatan produksi 

disusun dan diatur secara fleksibel dalam menghasilkan produknya. Untuk 

proses ini, perusahaan dengan produk yang musiman akan cocok. 

Misalnya seperti perusahaan produksi jaket musim dingin. 

2. Sistem Produksi Menurut Tujuan Operasinya 

Dilihat dari tujuan operasinya, sistem produksi dibedakan menjadi empat 

jenis, yakni: 

1. Engineering to order (ETO), adalah sistem produksi yang dibuat bila 

pemesan meminta produsen membuat produk mulai dari proses 

perancangan. 
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2. Assembly to order (ATO), merupakan sistem produksi di mana 

produsen membuat desain standar, modul operasional standar. 

Selanjutnya, produk dirakit sesuai dengan modul dan permintaan 

konsumen. Contoh perusahaan yang menerapkan sistem ini adalah 

pabrik mobil. 

3. Make to order (MTO), yakni sistem produksi dimana produsen akan 

menyelesaikan pekerjaan akhir suatu produk jika ia telah menerima 

pesanan untuk item tersebut. 

4. Make to stock (MTS), sistem produksi dimana barang akan 

diselesaikan produksinya sebelum ada pesanan dari konsumen. 

Pada dasarnya, perusahaan yang bergerak di bidang produksi akan 

melakukan riset pasar terlebih dahulu untuk mengetahui seberapa banyak 

kebutuhan dari pasar. Dengan begitu akan memudahkan perusahaan untuk 

menentukan berapa banyak dan jenis sistem produksi apa yang mereka gunakan 

(Arif, 2016). 

2.1.2 Ruang Lingkup Sistem Produksi 

 Produksi sering diartikan sebagai aktivitas yang ditujukan untuk 

meningkatkan nilai masukan (input) menjadi keluaran (output). Secara skematis 

sistem produksi dapat digambarkan sebagai berikut: 
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Gambar 2.1 Ruang Lingkup Sistem Produksi 

 

2.1.3 Jenis-Jenis Proses Produksi 

Jenis-jenis proses produksi ada berbagai macam bila ditinjau dari berbagai 

segi. Proses produksi dilihat dari wujudnya terbagi menjadi proses kimiawi, 

proses perubahan bentuk, proses assembling, proses transportasi dan proses 

penciptaan jasa-jasa adminstrasi. 

Proses produksi dilihat dari arus atau flow bahan mentah sampai menjadi 

produk akhir, terbagi menjadi dua yaitu proses produksi terus-menerus (continous 

processes) dan proses produksi terputus-putus (intermittent processes). 

Perusahaan menggunakan proses produksi terus-menerus apabila di dalam 

perusahaan terdapat urutan-urutan yang pasti sejak dari bahan mentah sampai 

proses produksi akhir. Proses produksi terputus-putus apabila tidak terdapat 

urutan atau pola yang pasti dari bahan baku sampai dengan menjadi produk akhir 

atau urutan selalu berubah. 

Jenis tipe proses produksi menurut proses menghasilkan output dari 

berbagai industri dapat dibedakan sebagai berikut 

1. Proses Produksi Terus-Menerus (Continuous Process) 
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Proses produksi ini adalah sistem produksi yang dikerjakan secara terus 

menerus mengikuti alur standar proses produksi yang telah ditetapkan, artinya 

proses produksi dikerjakan secara berkesinambungan dan biasanya dalam suatu 

pabrik sistem produksi ini dihubungkan dengan ban berjalan, dan disusun sesuai 

dengan urutannya masing-masing, semua produk yang akan diproses harus 

melalui tahap-tahap proses produksi secara berurutan dan tidak boleh ada yang 

terlewat satupun. Dalam proses produksi ini biasanya produk yang dihasilkan 

hanyalah produk-produk sejenis (tidak terlalu bervariasi). 

Pada umumnya industri yang cocok dengan tipe ini adalah yang memiliki 

karakteristik yaitu output direncanakan dalam jumlah besar, variasi atau jenis 

produk yang dihasilkan rendah dan produk bersifat standar. 

Ciri-ciri proses produksi terus menerus adalah: 

a. Produksi dalam jumlah besar (produksi massa), variasi produk sangat kecil 

 dan sudah distandarisasi. 

b. Menggunakan product layout 

c. Mesin bersifat khusus (special purpose machines). 

d. Salah satu mesin atau peralatan rusak atau terhenti, seluruh proses 

 produksi terhenti. 

e. Pemindahan bahan dengan peralatan handling yang fixed (fixed path 

 equipment) menggunakan ban berjalan. 

2. Proses  Produksi Terputus-Putus (Intermitten Prosess) 

Proses produksi yang ini berbeda dengan pertama dalam hal produk yang 

dihasilkan dan tata cara proses produksinya, jika yang pertama hanya dapat 
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menghasilkan satu jenis produk (tidak terlalu bervariasi), maka yang ini bisa 

bervariasi jenis produk yang dihasilkan dalam satu waktu. Dalam proses produksi 

ini mesin-mesin diletakkan secara berkelompok sesuai dengan fungsinya masing-

masing. Contoh dalam industri pabrik bersekala besar seperti garment biasanya 

memproduksi barang yang berbeda-beda sesuai standar yang telah ditetapkan, 

dalam hal ini ada banyak jenis produk yang dihasilkan mulai dari kaos, celana, 

kemeja, dll. Karena jenis produk yang dihasilkan berbeda-beda maka sudah pasti 

mesin yang digunakan pun akan berbeda-beda. 

Ciri-ciri proses produksi yang terputus-putus adalah: 

a. Produk yang dihasilkan dalam jumlah kecil, variasi sangat besar dan 

berdasarkan pesanan. 

b. Menggunakan process layout (departementation by equipment). 

c. Menggunakan mesin-mesin bersifat umum (general purpose machines) 

dan kurang otomatis. 

d. Proses produksi tidak mudah berhenti walaupun terjadi kerusakan di salah 

satu mesin. 

e. Persediaan bahan mentah tinggi 

f. Pemindahan bahan dengan peralatan handling yang flexible (varied path 

equipment) menggunakan tenaga manusia seperti kereta dorong (forklift). 

g. Membutuhkan tempat yang besar. 

3. Proses Produksi Campuran (Repetitive Process) 

Dalam proses produksi campuran atau berulang, produk dihasilkan dalam 

jumlah yang banyak dan proses biasanya berlangsung secara berulang–ulang dan 



 

 

 

13 

 

serupa. Untuk industri semacam ini, proses produksi dapat dihentikan sewaktu–

waktu tanpa menimbulkan banyak kerugian seperti halnya yang terjadi pada 

continuous process. Industri yang menggunakan proses ini biasanya mengatur tata 

letak fasilitas produksinya berdasarkan aliran produk. 

Ciri-ciri proses produksi yang berulang-ulang adalah : 

a. Biasanya produk yang dihasilkan berupa produk standar dengan opsi-opsi 

yang berasal dari modul-modul, dimana modul-modul tersebut akan 

menjadi modul bagi produk lainnya. 

b. Memerlukan sedikit tempat penyimpanan dengan ukuran medium atau 

lebar untuk lintasan perpindahan materialnya dibandingkan dengan proses 

terputus, tetapi masih lebih banyak bila dibandingkan dengan proses 

continuous. 

c. Mesin dan peralatan yang dipakai dalam proses produksi seperti ini adalah 

mesin dan peralatan tetap bersifat khusus untuk masing–masing lintasan 

perakitan yang tertentu. 

d. Oleh karena mesin-mesinnya bersifat tetap dan khusus, maka pengaruh 

individual operator terhadap produk yang dihasilkan cukup besar, sehingga 

operatornya perlu mempunyai keahlian atau keterampilan yang baik dalam 

pengerjaan produk tersebut. 

e. Proses produksi agak sedikit terganggu (terhenti) bila terjadi kerusakan 

atau terhentinya salah satu mesin atau peralatan. 
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f. Biasanya bahan-bahan dipindahkan dengan peralatan handling yang 

bersifat tetap dan otomatis seperti conveyor, mesin–mesin transfer dan 

sebagainya. 

2.1.4 Tata Letak Fasilitas Produksi 

Tata letak adalah suatu landasan utama dalam dunia industri. Terdapat 

berbagai macam pengertian atau definisi mengenai tata letak pabrik. Tata letak 

pabrik dapat di definisikan sebagai tata cara pengaturan fasilitas-fasilitas pabrik 

guna menunjang kelancaran proses produksi. Adapun kegunaan dari pengaturan 

tata letak pabrik menurut adalah memanfaatkan luas area (space) untuk 

penempatan mesin atau fasilitas penunjang produksi lainnya, kelancaran gerakan 

perpindahan material, penyimpanan material (storage) baik yang bersifat temporer 

maupun permanen, personal pekerja dan sebagainya. Dalam tata letak pabrik ada 

dua hal yang diatur letaknya, yaitu pengaturan mesin (machine layout) dan 

pengaturan departemen (department layout) yang ada dari pabrik (Arif 

Muhammad, 2017). 

Pemilihan dan penempatan alternatif layout merupakan langkah dalam 

proses pembuatan fasilitas produksi di dalam perusahaan, karena layout yang 

dipilih akan menentukan hubungan fisik dari aktivitas–aktivitas produksi yang 

berlangsung. Disini ada empat macam atau tipe tata letak yang secara klasik 

umum diaplikasikan dalam desain layout yaitu: 

1. Tata letak fasilitas berdasarkan aliran proses produksi (production line 

product atau product layout). 
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 Produk layout pada umumnya digunakan untuk pabrik yang memproduksi 

satu macam atau kelompok produk dalam jumlah yang besar dan dalam waktu 

yang lama. Dengan layout berdasarkan aliran produksi maka mesin dan fasilitas 

produksi lainnya akan diatur menurut prinsip mesin after mesin. Mesin disusun 

menurut urutan proses yang ditentukan pada pengurutan produksi, tidak peduli 

macam/jenis mesin yang digunakan. Tiap komponen berjalan dari satu mesin ke 

mesin berikutnya melewati seluruh daur operasi yang dibutuhkan. 

Dengan layout dengan tipe ini, suatu produk akan dikerjakan sampai 

selesai didalam departement tanpa perlu dipindah-pindah ke departement lain. 

Disini bahan baku akan dipindahkan dari satu operasi ke operasi berikutnya secara 

langsung sehingga dapat ditarik kesimpulan bahwa tujuan utama dari layout ini 

adalah untuk mengurangi proses pemindahan bahan dan memudahkan 

pengawasan dalam aktifitas produksi.  

 

Gambar 2.2 Product Layout 

Keuntungan yang bisa diperoleh untuk pengaturan berdasarkan aliran 

produksi adalah: 
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a. Aliran pemindahan material berlangsung lancar, sederhana, logis dan 

biaya material handling rendah karena aktivitas pemindahan bahan 

menurut jarak terpendek. 

b. Total waktu yang dipergunakan untuk produksi relatif singkat. 

c. Work in process jarang terjadi karena lintasan produksi sudah 

diseimbangkan. 

d. Adanya insentif bagi kelompok karyawan akan dapat memberikan 

motivasi guna meningkatkan produktivitas kerjanya. 

e. Tiap unit produksi atau stasiun kerja memerlukan luas areal yang minimal. 

f. Pengendalian proses produksi mudah dilaksanakan.  

Kerugian dari tata letak tipe ini adalah: 

a. Adanya kerusakan salah satu mesin (machine break down) akan dapat 

menghentikan aliran proses produksi secara total. 

b. Tidak adanya fleksibilitas untuk membuat produk yang berbeda. 

c. Stasiun kerja yang paling lambat akan menjadi hambatan bagi aliran 

produksi. 

d. Adanya investasi dalam jumlah besar untuk pengadaan mesin baik dari 

segi jumlah maupun akibat spesialisasi fungsi yang harus dimilikinya. 

2. Tata letak fasilitas berdasarkan lokasi material tetap (fixed material 

location layout atau position layout) 

 Untuk tata letak pabrik yang berdasarkan proses tetap, material atau 

komponen produk yang utama akan tinggal tetap pada posisi atau lokasinya 

sedangkan fasilitas produksi seperti tools, mesin, manusia serta komponen-
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komponen kecil lainnya akan bergerak menuju lokasi material atau komponen 

produk utama tersebut.  

 

Gambar 2.3 Position Layout 

Keuntungan yang bisa diperoleh dari tata letak berdasarkan lokasi material 

tetap ini adalah: 

a. Karena yang bergerak pindah adalah fasilitas-fasilitas produksi, maka 

perpindahan material bisa dikurangi. 

b. Bilamana pendekatan kelompok kerja digunakan dalam kegiatan produksi, 

maka continuitas operasi dan tanggung jawab kerja bisa tercapai tercapai 

dengan sebaik-baiknya. 

c. Fleksibilitas kerja sangat tinggi, karena fasilitas-fasilitas produksi dapat 

diakomodasikan untuk mengantisipasi perubahan-perubahan dalam 

rancangan produk, berbagai macam variasi produk yang harus dibuat 

(product mix) atau volume produksi. 

Kerugian dari tata letak tipe ini adalah: 

a. Adanya peningkatan frekuensi pemindahan fasilitas produksi atau operator 

pada saat operasi kerja berlangsung. 
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b. Memerlukan operator dengan skill yang tinggi disamping aktivitas 

supervisi yang lebih umum dan intensif. 

c. Memerlukan pengawasan dan koordinasi kerja yang ketat khususnya 

dalam penjadwalan produksi. 

3. Tata letak fasilitas berdasarkan kelompok produk (product family, product 

layout atau group technology layout) 

 Tata letak tipe ini didasarkan pada pengelompokkan produk atau 

komponen yang akan dibuat. Produk–produk yang tidak identik dikelompok-

kelompok berdasarkan langkah–langkah pemrosesan, bentuk, mesin atau peralatan 

yang dipakai dan sebagainya. Disini pengelompokkan tidak didasarkan pada 

kesamaan jenis produk akhir seperti halnya pada tipe produk layout. 

 

Gambar 2.4 Group Technology Layout 

Keuntungan yang diperoleh dari tata letak tipe ini adalah: 

a. Dengan adanya pengelompokkan produk sesuai dengan proses 

pembuatannya maka akan dapat diperoleh pendayagunaan mesin yang 

maksimal. 



 

 

 

19 

 

b. Lintasan aliran kerja menjadi lebih lancar dan jarak perpindahan material 

diharapkan lebih pendek bila dibandingkan tata letak berdasarkan fungsi 

atau macam proses (process layout). 

c. Memiliki keuntungan yang bisa diperoleh dari product layout. 

d. Umumnya cenderung menggunakan mesin-mesin general purpose 

sehingga mestinya juga akan lebih rendah. 

Kerugian dari tipe ini adalah: 

a. Diperlukan tenaga kerja dengan keterampilan tinggi untuk 

mengoperasikan semua fasilitas produksi yang ada. 

b. Kelancaran kerja sangat tergantung pada kegiatan pengendalian produksi 

khususnya dalam hal menjaga keseimbangan aliran kerja yang bergerak 

melalui individu-individu sel yang ada. 

c. Bilamana keseimbangan aliran setiap sel yang ada sulit dicapai, maka 

diperlukan adanya buffers dan work in process storage. 

d. Kesempatan untuk bisa mengaplikasikan fasilitas produksi tipe special 

purpose sulit dilakukan. 

4. Tata letak fasilitas berdasarkan fungsi atau macam proses (functional atau 

process layout) 

Tata letak berdasarkan macam proses ini sering dikenal dengan process 

atau functional layout yang merupakan metode pengaturan dan penempatan dari 

segala mesin serta peralatan produksi yang memiliki tipe atau jenis sama kedalam 

satu departemen.  
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Gambar 2.5 Process Layout 

Keuntungan yang bisa diperoleh dari tata letak tipe ini adalah: 

a. Total investasi yang rendah untuk pembelian mesin atau peralatan 

produksi lainnya. 

b. Fleksibilitas tenaga kerja dan fasilitas produksi besar dan sanggup 

mengerjakan berbagai macam jenis dan model produk. 

c. Kemungkinan adanya aktivitas supervisi yang lebih baik dan efisien 

melalui spesialisasi pekerjaan. 

d. Pengendalian dan pengawasan akan lebih mudah dan baik terutama untuk 

pekerjaan yang sukar dan membutuhkan ketelitian tinggi. 

e. Mudah untuk mengatasi breakdown dari pada mesin yaitu dengan cara 

memindahkannya ke mesin yang lain tanpa banyak menimbulkan 

hambatan-hambatan siginifikan. 

Sedangkan kerugian dari tipe ini adalah: 
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a. Karena pengaturan tata letak mesin tergantung pada macam proses atau 

fungsi kerjanya dan tidak tergantung pada urutan proses produksi, maka 

hal ini menyebabkan aktivitas pemindahan material. 

b. Adanya kesulitan dalam hal menyeimbangkan kerja dari setiap fasilitas 

produksi yang ada akan memerlukan penambahan space area untuk work 

in process storage. 

c. Pemakaian mesin atau fasilitas produksi tipe general purpose akan 

menyebabkan banyaknya macam produk yang harus dibuat menyebabkan 

proses dan pengendalian produksi menjadi kompleks. 

d. Tipe process layout biasanya diaplikasikan untuk kegiatan job 

order yang mana banyaknya macam produk yang harus dibuat menyebabkan 

proses dan pengendalian produksi menjadi lebih kompleks (Arif Muhammad, 

2017). 

2.1.5 Pola Aliran Bahan Untuk Proses Produksi 

Pola aliran bahan untuk produksi merupakan pola aliran yang dipakai 

untuk pengaturan aliran bahan dalam proses produksi dibedakan menjadi lima, 

yaitu:  

1. Straight Line 

Pola aliran berdasarkan garis lurus dipakai bilamana proses berlangsung 

singkat, relatif sederhana dan umumnya terdiri dari beberapa komponen atau 

beberapa macam production equipment. Beberapa keuntungan memakai pola 

aliran berdasarkan garis lurus antara lain: 

a. Jarak terpendek antara 2 titik 



 

 

 

22 

 

b. Proses berlangsung sepanjang garis lurus yaitu dari mesin nomor satu 

sampai dengan nomor terakhir 

c. Jarak perpindahan bahan secara total kecil 

 

Gambar 2.6 Pola Aliran Bahan Straight Line 

2. Zig-Zag (S-Shape) 

Pola ailran berdasarkan garis-garis patah ini sangat baik ditetapkan 

bilamana aliran proses produksi menjadi lebih panjang dibanding dengan luas area 

yang ada. Untuk itu aliran bahan akan dibelokkan untuk menambah panjangnya 

garis aliran yang ada secara ekonomis, hal ini akan dapat mengatasi segala 

keterbatasaan dari area, bentuk serta ukuran pabrik yang ada. 

 

Gambar 2.7 Pola Aliran Bahan Zig-Zag (S-Shape) 

3. U–Shaped 

Pola ailran ini akan dipakai bilamana dikehendaki bahwa akhir dari proses 

produksi akan berada pada lokasi yang sama dengan awal proses produksinya. Hal 

ini akan mempemudah pemanfaatan fasilitas transportasi dan juga akan 

mempermudah pengawasan untuk keluar masuknya material dari dan menuju 
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pabrik. Apabila garis aliran relatif panjang maka pola U-Shape ini tidak efisien 

dan untuk ini lebih baik digunakan pola aliran bahan Zig-Zag. 

 

Gambar 2.11 Pola Aliran Bahan U-Shape 

4. Circular 

Pola aliran berdasarkan bentuk lingkaran ini sangat baik dipergunakan 

bilamana dikehendaki untuk mengembalikan material atau produk pada titik awal 

aliran produksi. Aliran ini juga sangat baik apabila departmen penerimaan dan 

pengiriman material atau produk jadi direncakana untuk berada pada lokasi yang 

sama dalam pabrik yang bersangkutan. 

 

Gambar 2.12 Pola Aliran Bahan Circular 

5. Odd-Angle 

Pola aliran berdasarkan odd-angle ini tidaklah begitu dikenal 

dibandingkan pola aliran yang ada. Adapun beberapa keuntungan yang ada bila 

memakai pola antara lain: 

a. Bilamana tujuan utamanya adalah untuk memperoleh garis aliran yang 

pendek diantara suatu kelompok kerja dari area yang saling berkaitan. 
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b. Bilamana proses handling dilaksanakan secara mekanis. 

c. Bilamana ada keterbatasan ruangan yang menyebabkan pola aliran yang 

lain terpaksa tidak diterapkan. 

d. Bila dikehendaki adanya pola aliran yang tetap dari fasilitas–fasiltas yang 

ada. 

e. Odd-angle ini akan memberikan lintasan yang pendek dan terutama untuk 

area yang kecil. 

 

Gambar 2.13 Pola Aliran Bahan Odd-Angle 

 

2.2 Konsep Kualitas 

Pengendalian kualitas memegang peranan yang sangat penting karena 

menentukan mutu barang atas produk yang dihasilkan oleh perusahan tersebut. 

Bila produk barang atau jasa yang dihasilkan tidak memenuhi standar yang 

berlaku, tentu tidak akan disukai oleh konsumen. Pada umumnya pengendalian 

kualitas terdiri dari empat langkah prosedur kendali mutu, yaitu langkah pertama 

adalah menentukan standar, standar mutu ditetapkan sebagai pedoman untuk 

menciptakan suatu produk yang berkualitas sesuai standar mutu. Standar mutu 

yang biasa ditetapkan ialah standar mutu biaya, standar mutu prestasi kerja, 

standar mutu keamanan, dan standar mutu keandalan. Langkah kedua menilai 
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kesesuaian, membandingkan kesesuaian dari produk yang dibuat dengan standar 

yang telah ditentukan. Langkah ketiga bertindak bila perlu, mengoreksi masalah 

dan penyebab melalui faktor-faktor yang mencangkup pemasaran, perancangan, 

rekayasa produksi, dan pemeliharaan yang mempengaruhi kepuasan pemakai. 

Langkah yang terakhir adalah merencanakan perbaikan, merencanakan suatu 

upaya yang kontinyu untuk memperbaiki standar-standar biaya, prestasi, 

keamanan, dan keandalan (Handoko, 2017). 

2.2.1 Pengendalian Mutu 

Pengendalian kualitas memiliki dua kata, yaitu pengendalian dan kualitas. 

Pengendalian ialah suatu proses pendelegasian tanggung jawab dan wewenang 

untuk suatu aktivitas manajemen dalam menopang usaha-usaha atau sarana dalam 

rangka menjamin hasil-hasil yang memuaskan (Rahayuningtyas, 2018). 

Pengendalian mutu (quality control), atau QC, adalah suatu proses yang 

pada intinya adalah menjadikan entitas sebagai peninjau kualitas dari semua 

faktor yang terlibat dalam kegiatan produksi. Terdapat tiga aspek yang ditekankan 

pada pendekatan ini, yaitu: 

1. Unsur-unsur seperti kontrol, manajemen pekerjaan, proses-proses yang 

terdefinisi dan telah terkelola dengan baik, kriteria integritas dan kinerja, dan 

identifikasi catatan. 

2.  Kompetensi, seperti pengetahuan, keterampilan, pengalaman, dan 

kualifikasi. 

3.  Elemen lunak, seperti kepegawaian, integritas, kepercayaan, budaya 

organisasi, motivasi, semangat tim, dan hubungan yang berkualitas. 
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Lingkup kontrol termasuk pada inspeksi produk, dimana setiap produk 

diperiksa secara visual, dan biasanya pemeriksaan tersebut menggunakan 

mikroskop stereo untuk mendapatkan detail halus sebelum produk tersebut dijual 

ke pasar eksternal. Seseorang yang bertugas untuk mengawasi (inspektur) akan 

diberikan daftar dan deskripsi kecacatan-kecacatan dari produk cacat yang tidak 

dapat diterima (tidak dapat dirilis), contohnya seperti keretakan atau kecacatan 

permukaan. Kualitas dari output akan beresiko mengalami kecacatan jika salah 

satu dari tiga aspek tersebut tidak tercukupi. 

Penekanan QC terletak pada pengujian produk untuk mendapatkan produk 

yang cacat. Dalam pemilihan produk yang akan diuji, biasanya dilakukan 

pemilihan produk secara acak (menggunakan teknik sampling). Setelah menguji 

produk yang cacat, hal tersebut akan dilaporkan kepada manajemen pembuat 

keputusan apakah produk dapat dirilis atau ditolak. Hal ini dilakukan guna 

menjamin kualitas dan merupakan upaya untuk meningkatkan dan menstabilkan 

proses produksi (dan proses-proses lainnya yang terkait) untuk menghindari, atau 

setidaknya meminimalkan, isu-isu yang mengarah kepada kecacatan-kecacatan di 

tempat pertama, yaitu pabrik. Untuk pekerjaan borongan, terutama pekerjaan-

pekerjaan yang diberikan oleh instansi pemerintah, isu-isu pengendalian mutu 

adalah salah satu alasan utama yang menyebabkan tidak diperbaharuinya kontrak 

kerja (Suwandi, 2016). 

2.2.2  Tahapan Pokok Pengendalian Mutu   

 Pada umumnya, tujuan perusahaan menjalankan pengendalian mutu adalah 

untuk memperoleh keuntungan dengan cara yang fleksibel, menjamin agar 
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pelanggan merasa puas, investasi bisa kembali, serta perusahaan mendapatkan 

keuntungan untuk jangka panjang. Perusahaan melaksanakan tahapan-tahapan 

pokok sebagai langkah proses pengendalian mutu sebagai berikut:  

• Pengendalian Biaya (Cost Control)  

Pengendalian biaya bertujuan agar produk yang dihasilkan memberikan 

harga yang bersaing (competitive price).  

• Pengendalian Produksi (Production Control)  

Pengendalian produksi bertujuan agar proses produksi atau proses 

pelaksanaan berjalan lancar, cepat dan jumlahnya sesuai dengan rencana 

pencapaian target.  

• Pengendalian Standar Spesifikasi Produk  

Pengendalian ini meliputi aspek kesesuaian, keindahan, kenyamanan 

dipakai, dan lain sebagainya (aspek-aspek fisik dari produk).  

• Pengendalian Waktu Penyerahan Produk (Delivery Control)  

Penyerahan barang terkait dengan pengaturan untuk menghasilkan produk 

yang tepat waktu dalam pengiriman  (Yusnita, 2020). 

2.2.3  Bentuk Pengendalian Mutu   

Terdapat 3 (tiga) macam waktu pengendalian, yaitu:  

• Preventive-Control  

Adalah pengendalian yang dilakukan sebelum proses produksi dilakukan. 

Pengendalian ini dimaksudkan agar produksi berjalan dengan lancar sesuai 

dengan rencana dan mencegah atau menghindari timbulnya produk yang cacat. 
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• Monitoring-Control  

Adalah pengendalian yang dilakukan pada waktu proses produksi  

berlangsung. Maksud dari pengendalian ini adalah untuk memonitor kegiatan 

proses produksi dan apabila terjadi suatu penyimpangan, maka dilakukan 

perbaikan secara langsung dan melakukan pencatatan-pencatatan. 

• Repressive-Control  

Adalah pengendalian dan pengawasan yang dilakukan setelah semua 

proses produksi selesai dilaksanakan (Zakariya, 2020). 

2.2.4  Faktor-Faktor yang Memengaruhi Kualitas 

Ada sembilan faktor yang menentukan kualitas sebagai berikut: 

a. Pasar, jumlah produk baru yang ditawarkan dalam pasar selalu bertambah.  

b. Banyak produk tersebut yang merupakan hasil perkembangan teknologi 

baru yang melibatkan tidak hanya produk itu sendiri, tetapi material, dan metode 

kerja yang digunakan dalam proses pembuatan. 

c. Uang, kebutuhan akan otomatis dan mekanisme yang lebih baik dan 

modern diperlukan untuk menghadapi persaingan yang semakin ketat. 

d. Manajemen, tanggung jawab kualitas suatu produk yang telah diserahkan 

kepada beberapa kelompok khusus. Mandor bertanggung jawab atas kulitas 

produk. 

e. Manusia, kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi atau disebut juga 

dengan ilmu pengetahuan teknologi yang sangat pesat menyebabkan timbulnya 

kebutuhan atau permintaan yang besar akan tenaga, yang berkualitas, memiliki 

pengetahuan, dan keterampilan yang khusus. 
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f. Motivasi, meningkatnya tingkat kesulitan untuk memenuhi kualitas suatu 

produk yang telah memperbesar makna kontribusi setiap karyawan terhadap 

kualitas yang dihasilkan. 

g. Bahan baku, untuk memenuhi standar yang diinginkan, pemilihan, dan 

penentuan material yang dipakai tentunya akan sangat berpengaruh terhadap 

kualitas produk yang dihasilkan 

h. Mesin, keinginan perusahaan untuk mengurangi biaya serta mendapatkan 

volume produksi guna memuaskan keinginan konsumen menyebabkan dipakainya 

mesin-mesin dan peralatan yang lebih baik dan modern, sehingga dengan adanya 

perubahan atau pergantian pada mesin ataupun peralatan akan mempengaruhi 

kualitas produk pada perusahaan tersebut. 

i. Metode informasi modern, metode kerja yang digunakan dalam 

memproduksi suatu produk mempunyai pengaruh yang besar terhadap kualitas 

produk tersebut. Apabila metode kerja yang dijalankan baik, maka produk yang 

dihasilkan baik pula. 

j. Persyaratan proses produksi, kemajuan yang pesat dalam desain teknik 

membutuhkan pengontrolan yang jauh lebih ketat terhadap proses menufaktur 

telah menyebabkan hal-hal kecil pun menjadi cukup penting untuk diperhatikan. 

Kualitas baik produk maupun jasa secara langsung dipengaruhi sembilan 

bidang dasar (9 M) dalam setiap bidang industri sekarang ini bergantung pada 

sejumlah besar kondisi yang membebani produksi melalui suatu cara yang tidak 

pernah dialami dalam periode sebelumnya. Bila dikaji lebih dalam lagi 

keseluruhan faktor diatas bisa dibagi kedalam 2 faktor besar, yaitu faktor utama 
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yang terdiri bahan baku, peralatan dan teknologi, sarana fisik, manusia yang 

mengerjakannya. Dan faktor yang kedua faktor pendukung yang terdiri dari 

persaingan pasar, tujuan organisasi, pengujian produk dan desain produk, proses 

produksi, kualitas input, perawatan peralatan, standar kualitas, umpan balik dari 

pelanggan (Yusnita, 2020). 




