International Journal of Business and Technopreneurship

Volume 5, No. 3, Oct 2015 [479-496]
¢ MAp

Hubungan Kawalan Proses Statistik (SPC) Terhadap Prestasi
Organisasi Dengan Budaya Organisasi Sebagai Pemboleh Ubah
Moderator

Mohd Norhasni Mohd Asaad!, Rohaizah Saad® dan Rushami Zien Yusoff®

ABSTRAK

Dalam Kawalan Proses Statistik (SPC), pemantauan penyebaran proses
mempunyai kesan yang besar kepada prestasi proses seperti pembuatan,
pengurusan dan perkhidmatan. Tujuan kajian ini dijalankan adalah untuk
menyelidik hubungan di antara Kawalan Proses Statistik (SPC) dengan prestasi
organisasi dan juga pengaruh budaya organisasi sebagai pembolehubah
moderator. Walaupun terdapat banyak kajian yang telah dijalankan berhubung
dengan SPC, tetapi sedikit sahaja penyelidikan yang menyiasat kesan SPC
terhadap prestasi organisasi. Sebahagian organisasi yang melaksanakan SPC
menghadapi kegagalan. Antara sebabnya ialah faktor budaya organisasi yang
mempengaruhi pelaksanaan SPC dan prestasi organisasi. Model Rasch
digunakan dalam kajian ini kerana keupayaannya dalam mentafSir dan
menganalisis keupayaan responden dalam melaksanakan perkara-perkara yang
sukar. Soal selidik dalam talian telah diedarkan kepada 63 buah syarikat
automotif yang dipilih secara rawak terletak di Wilayah Utara Malaysia . Hasil
kajian menunjukkan bahawa SPC dan budaya organisasi menyumbang secara
positif terhadap prestasi organisasi. Oleh itu, pelaksanaan SPC dalam budaya
organisasi yang cemerlang boleh meningkatkan prestasi sesebuah organisasi.

Kata kunci: Kawalan proses statistik, prestasi organisasi, budaya organisasi,
model Rasch.

1. PENGENALAN

Kawalan proses statistik (SPC) telah menjadi teknologi yang berharga dalam
memahami tingkah laku dan proses bagi pengusaha, pengurus dan pekerja
pengeluaran membuat keputusan (Elg, Olsson & Dahlgaard, 2008). Menurut
Chen dan Huang (2006), Kawalan proses statistik (SPC) adalah alatan
penyelesaian masalah yang digunakan bagi mencapai kestabilan proses dan
meningkatkan keupayaan dengan pengurangan kepelbagaian.
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Beberapa jenis sampel daripada proses diambil dan dibandingkan dengan
piawaian terdahulu. Apabila keputusan sampel tidak diterima, proses itu
diberhentikan dan tindakan pembetulan dilakukan (Antony, 2000). SPC
merupakan sebahagian daripada beberapa alatan lean mufcturing (Greene, 2002).
Banyak organisasi yang ingin melaksanakan alatan lean manufacturing
menghadapi kegagalan terutama organisasi yang berada di luar negeri Jepun
(Lacksonen, Rathinam, Pakdil & Giilel, 2010; Pius, Esam, Rajkumar & Geoff,
2006; Taleghani, 2010). Hal ini demikian kerana terdapat perbezaan budaya
organisasi antara organisasi di luar dan dalam Jepun (Antony, 2000; Kobayashi,
Fisher & Gapp, 2008; Pius et al., 2006). Oleh sebab itu, kajian ini dijalankan bagi
mengenal pasti pengaruh budaya organisasi terhadap hubungan SPC dengan
prestasi organisasi.

2.ULASAN KARYA

Dalam Proses Kawalan Statistik (SPC), pemantauan penyebaran proses
mempunyai kesan yang besar kepada prestasi proses seperti pembuatan,
pengurusan dan perkhidmatan (Ahmad, Abbasi, Riaz, & Abbas, 2014). Menurut
Alvarenga dan rakan-rakan (2014), Kawalan proses statistik (SPC) adalah alat
yang berkuasa untuk menilai dan memantau proses berhubung dengan kestabilan.
la digunakan bagi mengenal pasti kecacatan dalam kualiti atau menunjukkan
terdapat perubahan dalam proses dan produk atau servis yang menyimpang dari
spesifikasi reka bentuk (Soo, 2009). Banyak kajian-kajian terdahulu mengenai
SPC telah dijalankan seperti Hsing, Chow, Tsann dan Ming (2008) dan Colledani
and Tolio (2009) telah menjalankan kajian terhadap penilaian prestasi
menggunakan SPC. Selain melihat hubungan SPC terhadap prestasi organisasi,
terdapat juga kajian SPC dalam perkhidmatan pendidikan (Green, Kenneth,
Toms, & Stinson, 2012) dan perubatan (Polit & Chaboyer, 2012; Tsung-Tai,
Yun-Jau, Shei-Ling & Kuo-Piao, 2010).

Menurut Georgios and Prodromos (2008) prestasi organisasi boleh dibahagikan
kepada dua bahagian, iaitu prestasi kewangan dan prestasi bukan kewangan.
Prestasi operasi adalah sebahagian daripada prestasi bukan kewangan dan
ditakrifkan sebagai pengeluaran aspek pengukuran organisasi akibat daripada
proses organisasi (Voss, Ahlstrom & Blackmon, 1997). Kajian ini menjurus
kepada prestasi operasi bagi menggambarkan prestasi sesebuah organisasi.

Menurut Antony (2000), terdapat sepuluh faktor yang menyebabkan kegagalan
peaksanaan SPC dalam organisasi seperti komitmen pihak pengurusan yang
rendah, kekurangan latihan dan lain-lain. Masalah ini menjurus kepada budaya
organisasi yang perlu diberi perhatian. Budaya organisasi ditakrifkan sebagai
nilai-nilai dan kepercayaan yang diamalkan oleh semua pekerja dalam organisasi
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(Nazir, Shah & Munir, 2014; Weese, 1996). Radnor and Walley (2008)
berpendapat bahawa perubahan dalam sikap bukan sahaja kepada pengurusan
tetapi melibatkan semua pekerja bagi mewujudkan secara berpanjangan
perubahan organisasi. Organisasi yang cemerlang dan berdaya tahan mestilah
terdiri daripada pemimpin yang sentiasa bersedia untuk berubah dan berusaha
memaksimakan kesan perubahan ke atas manusia, proses dan penciptaan ilmu
baru (Masood, Dani, Burns & Backhouse, 2006; Testani & Ramakrishnan, 2010).

Oleh itu, kajian ini adalah bertujuan untuk menentukan pengaruh budaya
organisasi terhadap hubungan SPC dengan prestasi organisasi. Rajah 1
menunjukkan kerangka konseptual kajian bagi hubungan antara SPC, budaya
organisasi dan prestasi organisasi. Pembolehubah tak bersandar dalam rangka
kerja ini adalah SPC, sebaliknya pembolehubah bersandar ialah prestasi
organisasi. Budaya organisasi adalah pembolehubah moderator antara SPC dan
prestasi organisasi.

A 4

SPC T Prestasi
Organisasi

Budaya
Organisasi

Rajah 1: Kerangka Konseptual Kajian
Dari ulasan karya di atas, beberapa hipotesis telah dibangunkan;

H;: Kawalan Proses Statistik mempunyai hubungan positif dengan prestasi
organisasi.

H,: Kawalan Proses Statistik mempunyai keberangkalian kejayaan terhadap
prestasi organisasi.

H;: Budaya organisasi menjadi pemboleubah moderator kepada hubungan
Kawalan Proses Statistik dengan prestasi organisasi.

481



Mohd Norhasni Mohd Asaad, et al. / Hubungan Kawalan Proses Statistik (SPC)...

2. METODOLOGI KAJIAN

Penyelidik menggunakan kaedah kuantitatif, iaitu tinjauan. Tinjauan merupakan
satu kaedah penyelidikan yang dijalankan untuk mengumpul data daripada satu
populasi. Melalui kaedah ini, penyelidik tidak perlu mendapatkan data dari
keseluruhan populasi yang ingin dikaji tetapi hanya perlu mengkaji sebahagian
elemen daripada populasi tersebut. Tinjauan menggunakan instrumen soal selidik
untuk tujuan penyelidikan ini. Soal selidik adalah satu alat yang penting bagi
seseorang pengkaji kerana kualiti atau mutu soal selidik akan menentukan nilai
penyelidikan pada keseluruhannya (Uma Sekaran, 2003). Bagi mendapatkan
maklumat untuk tujuan penyelidikan suatu soal selidik telah dibangunkan.

Soal selidik direka untuk menilai keupayaan organisasi dalam melaksanakan SPC
bagi meningkatkan prestasi organisasi dan melihat pengaruh budaya organisasi
terhadap hubungan ini. la telah dibangunkan berdasarkan tinjauan karya yang
luas dan juga pendapat pakar yang melibatkan wakil pengurusan dalam
organisasi. Ujian kebolehpercayaan memastikan ukuran yang konsisten mengikut
masa termasuk item-item instrumen. Dalam model Rasch kebolehpercayaan
instrumen tersebut boleh dilihat melalui item dan kebolehpercayaan person.

Bagi tujuan penganalisaan menggunakan perisian Winsteps 3.6. soalan
SPCdibahagikan kepada sembilan dimensi dengan kod B.X di mana X
menunjukkan bilangan dimensi tindakan pengurusan dan polisi (1), keutamaan
carta kawalan (2), pengukuran kritikal (3), kecanggihan teknologi (4),
tanggungjawab operator (5), verifikasi carta kawalan (6), penggunaan carta
kawalan (7), latihan statistik (8) dan Audit SPC (9). Kebanyakan soalan diambil
dari kajian sebelumnya dan diubahsuai seperti SPC (Rungtusanatham, Anderson
& Dooley, 1999), budaya organisasi (Asaad & Yusoff, 2013; Cameron, Kim,
Quinn & Robert, 1999; Knapp, 2010) dan prestasi organisasi (Ahmad &
Schroeder, 2003; Asaad, Saad & Yusoff, 2012). Manakala soalan budaya
organisasi pula dibahagikan kepada enam dimensi dengan kod C.Y di mana nilai
Y menunjukkan bilangan dimensi ciri dominan (1), organisasi kepimpinan (2),
pengurusan pekerja (3), ikatan organisasi (4), penekanan strategik (5) dan kriteria
kejayaan (6). Begitu juga prestasi organisasi di mana dimensi dibahagikan
kepada enam dengan kod D.Z, iaitu kualiti (1), kos (2), masa (3), penghantaran
(4), produktiviti (5) dan fleksibiliti (6). Pengukuran enam skala Likert (skala
Likert 6 mata) digunakan dalam kajian ini. Hal ini demikian kerana skala
pengukuran ini tiada titik tengah atau neutral (Tang, Shaw & William, 1999).

3.1 Model Rasch
Pilihan model-model bergantung kepada jumlah data yang diperoleh. Lebih besar

jumlah parameter, lebih banyak data yang diperlukan untuk anggaran parameter.
Oleh itu, ia memerlukan lebih pengiraan dan tafsiran yang lebih kompleks.
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Model Rasch mempunyai beberapa ciri istimewa yang dapat menyelesaikan
masalah ini. Pertama, model Rasch melibatkan parameter yang paling sedikit
supaya ia lebih mudah diaplikasikan. Kedua, model Rasch mempunyai objektif
yang spesifik, iaitu membenarkan pemisahan lengkap ifem dan keupayaan
anggaran (Hambleton & Rogers, 1989). Anggaran keupayaan boleh dilakukan
tanpa kecenderungan dan secara bebas daripada ifem-item yang dipilih daripada
item-item yang bersesuaian dengan model. Tambahan pula, anggaran kesukaran
item boleh dilakukan tanpa kecenderungan dan secara bebas daripada responden
yang dipilih daripada populasi yang bersesuaian dengan model.

Dalam ujian tradisional, taburan berselerak digunakan untuk menubuhkan regresi
yang terbaik. Walau bagaimanapun, ramalan daripada tindak balas ordinal adalah
hampir mustahil kerana ketiadaan skala selang. Penyelesaian biasa dalam
pendekatan regresi linear adalah untuk mewujudkan garisan yang terbentuk
daripada titik-titik yang sesuai dengan sebaik mungkin yang kemudiannya akan
digunakan untuk membuat ramalan-ramalan yang diperlukan oleh inter-polation
atau exra-polation (Azrilah, 2010; Trevor G. Bond & Crristine M. Fox, 2007)
seperti dalam Error! Reference source not found..

y= Po+ pim(1)

Rajah 2: Konsep garisan padanan terbaik

Disebabkan sentiasa ada kesilapan yang terlibat di dalam model ramalan, model
berketentuan persamaan (deterministic model of equation) (1) menjadikan ia
kurang dipercayai. Hal ini boleh diatasi dengan mengubahnya menjadi model
kebarangkalian termasuk ralat ramalan ke dalam persamaan;

y= o+ pim+ e(3)

Di bawah falsafah Rasch data yang dikumpul perlu sesuai dengan spesifikasi
model Rasch daripada cuba mewujudkan "garisan padanan terbaik" (Azrilah,
2010; Trevor G. Bond & Crristine M. Fox, 2007; Saad, 2011). Rasch mengalih
konsep kebolehpercayaan dari mewujudkan "garisan padanan terbaik" data
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kepada mengeluarkan alat ukuran yang boleh diulang-ulang dan boleh dipercayai
(Wright & Mok, 2004). Model Rasch menggunakan pembaris /ogit yang berskala
linear dengan pemisahan sela yang sama.

Model Rasch adalah model kebarangkalian, ia adalah mengenai peluang untuk
memilih satu pangkat (rank) di mana ia melibatkan nisbah ganjil. Rajah 3 di
bawah menunjukkan rajah garisan keberangkalian.

1/99 10/9 20/8 30/7 40/6 50/5 60/4 70/3 80/2 90/1 99/
0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

1/99 10/9 20/8 30/7 40/6 50/5 60/4 70/3 80/2 90/1 99/
0 0 0 0 0 0 0 0 0 1

Rajah 3: Garisan Keberangkalian

Dalam usaha untuk mencapai skala sela yang sama, logaritma digunakan untuk
nilai kebarangkalian ganjil. Sebagai contoh, nilai 1/99 adalah bersamaan dengan
107 apabila log,, terpakai baginya, maka log;o10™ adalah bersamaan dengan -2.0
dan nilai 10g1010'1 bersamaan dengan -1 manakala nilai log;q1 bersamaan dengan
0 dan seterusnya (Saad & asaad, 2014). Rajah 4 di bawah menunjukkan pembaris
logit yang digunakan.

107 10° 10?

0.01 1 100
| | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | |

-2 0.0 +2

Rajah 4: Pembaris Logit

Ia melihat kebarangkalian kejayaan sesuatu acara bersamaan dengan perbezaan
keupayaan person dan kesukaran item. Pengukuran Model Rasch dinyatakan
sebagai nisbah kejayaan sesuatu aktiviti;
e(Bn—6p)
PO) =@ @

di mana:

e = asas logaritma dan nombor Euler; 2.7183

f, = keupayaan person

0; = kesukaran item
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Kajian ini menggunakan Model Rasch bagi tujuan penganalisaan kerana ia amat
bersesuaian dalam penganalisaan data kuantitatif terutama dalam sains sosial dan
juga ianya dapat mengukur keupayaan setiap responden dalam melaksanakan
item-item yang sukar (Trevor G. Bond & Crristine M. Fox, 2007; Saifudin et al.,
2010).

Sampel kajian terdiri daripada syarikat-syarikat yang mengeluarkan produk dan
komponen automotif. Syarikat-syarikat ini atau responden adalah pembekal
komponen dan produk untuk industri automotif. Kajian ini hanya ditumpukan
kepada Utara Semenanjung Malaysia sahaja meliputi Perlis, Kedah, Pulau Pinang
dan Perak. Hal ini demikian kerana kebanyakan syarikat automotif yang
beroperasi di kawasan utara semenanjung dan mempunyai jenis proses
pembuatan yang sama. Responden diberikan kod enam angka untuk
memudahkan analisis. Dua digit yang pertama (12XXXX) menunjukkan
bilangan responden atau organisasi, manakala digit ketiga menunjukkan soalan
lokasi (XX3XX), digit keempat (XXX4XX) pula menunjukkan soalan bilangan
tahun beroperasi, digit kelima (XXXX5X) menunjukkan sooalan bilangan
pekerja dan digit keenam (XXXXX6) menunjukkan soalan jumlah perolehan.

Berdasarkan jumlah sampel, kajian ini menganggap keputusan ujian ke atas
sampel kajian ini boleh mencerminkan keputusan populasi kajian secara
keseluruhan. Sebanyak 76 buah syarikat telah dikenal pasti melalui senarai
pembekal di pembuat kenderaan. Saiz sampel untuk saiz populasi 76 adalah 63
(Krejcie & Morgan, 1970; U. Sekaran, 2003). Oleh itu, sebanyak 63 buah
syarikat telah dipilih secara rawak dan perlu mengisi soal selidik dalam talian
atau online.

Namun begitu, hanya 16 buah syarikat sahaja melaksanakan SPC. Justeru itu,
perisian Winsteps digunakan dalam Model Rasch bagi tujuan penganalisaan.
Menurut Linacre (2006), bilangan minima sampel yang diperlukan dalam Model
Rasch ialah 16 sampel. Unit analisis untuk kajian ini ialah organisasi dan
kebanyakan responden terdiri dari CEO, pengurus, jurutera dan eksekutif.

4. HASIL DAN PERBINCANGAN

Majoriti responden yang melaksanakan SPC berada di negeri Kedah (69%),
diikuti Pulau Pinang (25%) dan Perak (6%). Data yang didapati menggambarkan
populasi di mana kebanyakan industri automatif berada di negeri Kedah, Pulau
Pinang dan Perak. Tempat-tempat ini mempunyai banyak aktiviti-aktiviti
pembuatan dan sesetengahnya berada di kawasan perkampungan vendor.
Terdapat 11 buah organisasi yang telah beroperasi di antara 11-20 tahun diikuti
tiga buah organisasi (21-30 tahun) dan sebuah organisasi (30 tahun ke atas). Data
yang didapati menggambarkan 67% buah industri automotif yang mengamalkan
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SPC telah beroperasi di antara 11-20 tahun, manakala 25% pula telah beroperasi
21 hingga 30 tahun dan 6.2% melebihi 30 tahun. Majoriti organisasi yang terlibat
dengan kajian ini mempunyai pekerja melebihi 150 orang (62%). Tiga buah
organisasi (19%) mempunyai pekerja di antara 51 hingga 150 orang dan tiga
buah organisasi juga (19%) mempunyai bilangan pekerja di antara 5 hingga 50
orang. Perolehan jualan bagi syarikat-syarikat ini menunjukkan 56% memperoleh
jualan melebihi RM25 juta, 25% memperoleh di antara RM10 juta hingga ke
RM25 juta dan 19% memperoleh jualan di antara RM250,000 hingga ke10 juta.

Dalam model Rasch, responden dikenali sebagi person manakala soalan kajian
pula dikenali sebagai ifem. Melalui model Rasch, analisis kesesuaian item (Item
fit) digunakan bagi menganggarkan darjah kesesuaian item yang mengukur
sesuatu pembolehubah terpendam. Julat yang boleh diterima untuk statistik
MSSQ bagi item dikotomi ialah 0.5 hingga 1.5 (Linacre, 2006), manakala,
menurut Bond dan Fox (2007) julat yang dicadangkan ialah 0.7 hingga 1.3.
Untuk tujuan kajian ini, penyelidik menggunakan julat yang telah dicadangkan
oleh Linacre (2006). Analisis polariti atau keselarian item dijalankan
menunjukkan item-item yang digunakan bergerak dalam satu arah yang
dimaksudkan oleh konstruk yang diukur. Ukuran Point Measure Correlation
(PTMEA CORR) yang mempamerkan indeks positif menunjukkan kesemua item
yang digunakan berfungsi ke arah selari untuk mengukur konstruk yang dibentuk
(Trevor G. Bond & Christine M. Fox, 2007). Julat yang dicadangkan bagi item is
fit ialah antara nilai 0.4 dan 0.8 (Azrilah, 2010; Linacre, 2006). Z-Standardized
(ZSTD) melaporkan statistik yang signifikan bagi statistik chi-kuasa dua yang
berlaku disebabkan kebetulan apabila data sesuai dengan model Rasch. Nilai
siginifikan bagi dengan pancungan 0.05% selaras dengan data 1.96. Julat yang
dicadangkan bagi itemfit ialah antara nilai -2 dan 2 (Azrilah, 2010; Linacre,
2006). Linacre (2006) mencadangkan bahawa item-item yang berada di luar julat
tersebut perlu diasingkan bagi tujuan pengubahsuaian atau diperbaiki sebelum
dibuang. Hal ini demikian kerana kesesuaian ifem akan memberi kesan dan
mempengaruhi kebolehpercayaan dan kesahan sesuatu instrumen.

Selepas itu, ujian kebolehpercayan perlu dijalankan bagi melihat darjah
kebolehpercayaan item. Menurut Trevor G. Bond and Christine M. Fox (2007),
kebolehpercayaan itemn menunjukkan pengulangan item jika ia diberikan kepada
sampel yang lain yang mempunyai saiz yang sama tetapi menunjukkan keadaan
yang sama. Darjah kebolehpercayaan dirujuk kepada nilai kebolehpercayaan item
yang diperolehi daripada analisis yang dijalankan. Menurut Fisher (2007) nilai
kebolehpercayaan item atau kebolehpercayaan
person yang melebihi 0.94 dikategorikan sebagai cemerlang, 0.91 hingga 0.94
adalah sangat baik, 0.81 hingga 0.90 adalah baik, 0.67 hingga 0.80 adalah biasa
dan kurang dari 0.67 adalah lemah. Jadual 1: Deskriptif Statistik Analisis
Kesesuaian /tem SPC, Budaya Organisasi dan Prestasi Organisasi menunjukkan
skor purata item bagi persepsi terhadap organisasi yang melaksanakan SPC,
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budaya organisasi dan prestasi organisasi yang fit kepada Model Rasch ialah 0.00
logit, sisihan piawai 0.76 logit. Ukuran nilai minima dan maksima ialah di antara
-1.47logit hingga 1.90 logit. Nilai maksima outfit mean square(OUT MNSQ)
ialah 1.43/ogit dan nilai minima ialah 0.48/ogit. Nilai ZSTD untuk purata item
ialah -0.6/ogit dan berada di antara nilai minima -1.9 dan nilai maksima 1.4.
Menurut Fisher (2007) data-data yang fit kepada Model Rasch mestilah berada
(OUT MNSQ) di antara 0.5 logit dan 1.5 logit, Point measure correlationdi
antara 0.4 dan 0.8 logit, ZSTD di antara -2 dan 2 Jogit. Nilai kebolehpercayaan
item ialah 0.75, manakala nilai kebolehpercayaan person ialah 0.94.Nilai yang
didapati menunjukkan data berada pada tahap kebolehpercayaan yang diyakini.
Kesemua item berada di antara 95% confident interval menunjukkan data fit
kepada model dan boleh digunakan untuk penganalisaan.

Jadual 1: Deskriptif Statistik Analisis Kesesuaian /tem SPC, Budaya Organisasi
dan Prestasi Organisasi

UKURAN (Logit) OUT. OUT.
MNSQ ZSTD

Purata item 0.00 0.95 -0.6
Sisihan Piawai 0.76 0.25 0.9
Maksima 1.90 1.43 1.4
Minima -1.47 0.48 -1.9
Kebolehpercayaan item: 0.75
Kebolehpercayaan person: 0.94

Rajah 5: Expected Score ICC SPC, Budaya Organisasi danPrestasi Organisasi ini
menunjukkan bahawa secara keseluruhan data berada di antara dua garis selang
keyakinan atau Confidence Interval Curve. Hal ini menunjukkan data-data ini
infit di mana taburannya mengikuti garisan Ideal Logistic Regression.

Alatan Lean (SPC), BO dan PO

Score on tem

s s & 3 2 oA 0 1 2 3 4 s 5
Measure relative to item difficulty

= Expected score ogive: Model ICC. — Upper 95% 2-sided confidence interval
% Empirical ICG. — Lower 95% 2-sided confidenc interval

Rajah 5: Expected Score ICC SPC, Budaya Organisasi danPrestasi Organisasi
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Hasil kajian mendapati SPCmempunyai hubungan dengan prestasi organisasi.
Hala hubungan itu adalah bersifat positif. Rajah 6 menunjukkan suatu garisan
lurus yang berkecerunan 0.032 di mana garisan lurus ini membuktikan
terdapatnya hubungan positif di antara SPC dan prestasi organisasi. Hal ini
bermaksud setiap penambahan yang berlaku pada SPC dapat membantu
peningkatan dalam prestasi organisasi. Hasil dapatan kajian ini selari dengan
dapatan kajian yang telah dilakukan oleh Henry dan Redmon (1990) dan Soo
(2009). Hasil kajian ini juga mengesahkan dapatan kajian bahawa hubungan
SPCdengan prestasi organisasi adalah bersifat positif. Hal ini telah menyebabkan
kajian ini menerima hipotesis H;.

SPC dan Prestasi Organisasi

1
X

c
o y=0.032
2 I
)
[<}]
| .
[
o
(&)
i C 1
2 -1 0 1 2 3
Measure

Rajah 6: Hubungan di antaraSPC dan Prestasi Organisasi

Seterusnya, menurut model Rasch kebarangkalian kejayaan sesuatu aktiviti
bersamaan dengan perbezaan keupayaan person dan kesukaran item. Pengukuran
model Rasch dinyatakan sebagai nisbah kejayaan sesuatu aktiviti;
e(Bn=87)
P(0) = @555

di mana:

e = asas logaritma dan nombor Euler; 2.7183

[, = keupayaan person

0; = kesukaran item

Jadual 2 menunjukkan kebarangkalian kejayaan SPC terhadap prestasi organisasi

adalah sebanyak 80%.Hal ini telah menyebabkan kajian ini menerima hipotesis
Ho,.
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Jadual 2: Hubungan SPC dan Prestasi Organisasi

Purata Purata Purata item (61) Kebarangkalian kejayaan
Person (pn) person (Bn) P(0)
1.43 1.43 -0.07 80%

Jadual 3 menunjukkan kebarangkalian kejayaan SPC terhadap prestasi organisasi
apabila budaya organisasi menjadi pembolehubah moderator. Kebarangkalian
kejayaan bagi SPC dengan prestasi organisasi ialah 80% manakala organisasi
yang melaksanakan budaya organisasi dengan baik dapat meningkatkan prestasi
organisasi kepada 81%. la membawa maksud 1% kebarangkalian kejayaaan
prestasi organisasi dipengaruhi oleh budaya organisasi. Manakala, bakinya
(100%-81%=19%) dijelaskan oleh sebab-sebab lain. Hal ini telah menyebabkan
kajian ini menerima hipotesis Hs.

Jadual 3: Hubungan SPC, Budaya Organisasi dan Prestasi Organisasi

SPC, Budaya Organisasi dan Pretasi SPC dan Prestasi Organisasi
Organisasi

Purata  Purata  Kebarangkalian = Purata  Purata Kebarangkalian
Person  ltem kejayaan person  ltem (81)  kejayaan

Bn) () PO (Bn) P(0)

1.43 0.00 81% 1.43 -0.07 80%

Penjelasan lebih terperinci dapat ditunjukkan melalui Rajah 7: Peta Pemboleh
ubah SPC, Budaya Organisasi dan Prestasi Organisasi. Ia menunjukkan
hubungan antara person (responden) dengan ifem (soalan). Kedudukan person
adalah di sebelah kiri pada peta pemboleh ubah, manakala kedudukan item pula
di sebelah kanan. Kedudukan person disusun daripada paras purata (mean) di
mana kedudukan yang paling tinggi menunjukkan keupayaan person untuk
menjawab item-item. Kedudukan teratas menunjukkan person (responden) dapat
menjawab banyak ifem, manakala kedudukan person di bawah sekali
menggambarkan responden hanya mampu menjawab sedikit item. Kedudukan
item di sebelah kanan peta pemboleh ubah menunjukkan tahap kesukaran item.
Kedudukan dibahagian bawah pula menunjukkan item-item yang mudah dijawab,
manakala item-item yang berada di atas menunjukkan item yang sukar dijawab.
Bagi memudahkan penganalisaan dibuat, ifem-item ini disusun semula mengikut
SPC, budaya organisasi dan prestasi organisasi.

Terdapat lapan person (responden) berada di atas paras purata person (1.43logit)
manakala lapan person di bawah purata seperti yang ditunjukkan. Kedudukan
person yang paling tinggi ialah123244 dan 233244, manakala person yang paling
rendah adalah 162444. Berdasarkan kod organisasi menunjukkan person
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(162444) yang berada paling bawah berada di negeri Kedah dan telah beroperasi
30 tahun ke atas, serta mempunyai pekerja lebih dari 150 orang dan memperoleh
jualan lebih dari 25 juta. Person (123244 dan 233244) yang berada paling atas
menunjukkan  keupayaan organisasi melaksanakan keseluruhan item.
Berdasarkan kod organisasi menunjukkan organisasi-organisasi ini berada di
negeriPulau Pinangdan telah beroperasidi antara 21 hingga 30 tahun mempunyai
lebih dari 150 pekerja dan mencapai perolehan sebanyak lebih 25juta.

Terdapat satu item SPC berada di atas purata (0.00logit) dan enam item berada di
bawah purata. Ifem yang paling rendah adalah B5.3, manakala item yang paling
tinggi adalah ifem B1.1. Kesemua organisasi berada di atas item B1.1 kecuali
organisasi (082222 dan 162444). Ini menunjukkan soalan mudah dijawab oleh
semua organisasi. Secara keseluruhan, semua item SPC berada di bawah garis
purata menunjukkan ia boleh dilaksanakan dengan mudah olehl4 organisasi
(012244 hingga 123244 person). Semua item budaya organisasi adalah melebihi
paras purata kecuali C2.4 dan C6.4. Hal ini menunjukkan bahawa item ini adalah
sukar dijawab atau dilaksanakan oleh organisasi. /tem yang paling tinggi ialah
item C1.2 dan paling rendah adalah C6.4. ltem yang paling sukar dijawab adalah
berkaitan dengan kesanggupan pekerja menanggung risiko. Hanya enam
organisasi (person) yang boleh menjawab kesemua item (123244, 233244,
032233, 192233, 182244 dan 072222). Berdasarkan itu, kesemua organisasi ini
beroperasi di antarall dan 20tahun dan tiga daripadanya mempunyai pekerja
lebih daripada 150 orang dengan pendapatan melebihi 25juta. Situasi ini
menunjukkan kebanyakan organisasi ini beroperasi melebihi 10 tahun dan
mempunyai pengalaman mengurus pekerja yang ramai bagi membentuk budaya
organisasi yang cemerlang.

Terdapat tiga item prestasi organisasi (D1.2, D6.2 dan D6.3) berada di atas paras
purata dan tiga item (D1.3, D5.1 dan D4.1) berada di bawah purata. /tem paling
mudah untuk ditangani adalah berkaitan dengan D4.1, iaitu penghantaran
manakala item yang paling sukar untuk ditangani adalah D1.2, iaitu kadar
kecacatan produk. Kebanyakan ifem berada di atas paras purata yang
menunjukkan ifem prestasi organisasi sukar untuk dijawab dan menggambarkan
kesukaran dalam mencapai prestasi organisasi. Walau bagaimanapun, 12
organisasi (daripada 102243 - 233244) mudah menjawab semua soalan prestasi
organisasi dan ia menunjukkan bahawa semua organisasi sentiasa berupaya untuk
mencapai prestasi organisasi yang cemerlang. Bagi organisasi yang lain (person
08222) hanya mampu menjawab soalan-soalan (item D1.3, D5.1 dan D4.1) dan
organisasi (person 162444) hanya mampu menjawab soalan (B5.3 dan D4.1). Ini
menunjukkan tahap pelaksanaan SPC dan prestasi organisasi yang paling rendah.
Berdasarkan kod, organisasi (162444) ia beroperasi di negeri Kedah dan telah
beroperasi selama 30 tahun, mempunyai lebih dari 150 pekerja dan mencapai
perolehan melebihi 25 juta. Hal ini menunjukkan bahawa walaupun kebanyakan
organisasi dapat melaksanakan SPC tetapi sebahagian gagal melaksanakan
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budaya organisasi dengan baik. Bagi mencapai kejayaan, organisasi ini perlulah
berusaha mengatasi halangan ini dengan melaksanakan item-item budaya
organisasi yang berada di atas paras mereka.

5. KESIMPULAN

Kajian yang dilakukan menunjukkan dengan jelas bahawa terdapat hubungan
yang positif di antara SPC dengan prestasi organisasi. Kejayaan pelaksanaan SPC
tidak sepenuhnya bergantung kepada bilangan tahun beroperasi, bilangan pekerja
dan perolehan jualan. Kejayaan atau kegagalan dalam pelaksanaan SPC untuk
cemerlang dalam prestasi organisasi banyak dipengaruhi oleh budaya organisasi.
Hal ini selaras dengan pandangan sesetengah penyelidik SPC dan juga alatan
lean lain (Al Smadi, 2009; Asaad et al., 2012; Asaad, ZienYusoff, & Sanuri,
2013; Charlene & Harold, 2002; Taleghani, 2010).

Kepimpinan organisasi adalah salah satu faktor yang paling penting dalam
budaya organisasi (Saad & asaad, 2014; Taleghani, 2010). Selain ikatan antara
pekerja dengan pekerja, ikatan antara pekerja dengan pihak pengurusan perlu
juga dipertingkatkan dari semasa ke semasa. la boleh dilakukan dengan
meningkatkan hubungan antara pekerja dan juga melalui program latihan
(Antony, 2000; Asaad et al., 2012; Asaad & Yusoff, 2014). Menurut Krumwiede
and Sheu (1996) faktor-faktor yang penting bagi pelaksanaan SPC ialah seperti
merancang untuk kepuasan pelanggan, mengenal pasti tugas-tugas yang perlu
dilakukan dan memberi kuasa kepada pekerja dengan tanggungjawab.
Sesetengah penyelidik berpendapat bahawa salah satu halangan utama dalam
meningkat prestasi adalah kesediaan untuk berubah, terutamanya organisasi yang
mempunyai kesatuan sekerja (Hutchins, 2007). Walau bagaimanapun, jika
organisasi melaksanakan pengurusan pekerja yang baik, ia akan meningkatkan
motivasi pekerja (Mahal, 2009).

Penyelidik bersetuju bahawa halangan utama dalam budaya organisasi ialah
kesediaan untuk berubah oleh pekerja (Asaad & Yusoff, 2014). Ia adalah satu isu
yang perlu ditangani oleh organisasi secara berkesan dalam membentuk budaya
organisasi yang cemerlang. Walau bagaimanapun, dengan penekanan strategik
dan memahami kriteria kejayaan sesebuah organisasi, ia akan dapat membentuk
budaya organisasi yang baik dan seterusnya mencapai kecemerlangan dalam
prestasi organisasi. Kajian ini memberi tumpuan kepada hubungan SPC dengan
prestasi organisasi dan pengaruh budaya organisasi sebagai pemboleh ubah
moderator, dan ia boleh dikembangkan sebagai kajian pada masa hadapan
dengan melihat pengaruh faktor-faktor lain terhadap hubungan SPC dengan
prestasi organisasi.
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TABLE 1.0 Alatan Lean (SPC), BO dan PO ZOUO37WS.TXT Aug2516:342014
INPUT: 23 Person 56 Item REPORTED: 16 Person 27 Item 6 CATS WINSTEPS 3.81.0

MEASURE Person - MAP - Item
<more>|<rare>

4 T+ SPC Budaya Organisasi Prestasi Organisasi
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|
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212243 223344 |
1102243 113344 + C3.2
SC42 DI2
154334 |C2.1 C63
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e i 24
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I43logit 15 p13 D51 T
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|
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Rajah 7: Peta Pembolehubah SPC, Budaya Organisasi dan Prestasi Organisasi
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