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Pendahuluan

PT. RC merupakan perusahaan yang terletak di salah satu
wilayah kabupaten Pasuruan yang bergerak dibidang produksi
sepatu. Produk sepatu yang dihasilkan sekitar 400 ribu pasang
tiap season nya. Akan tetapi pada kenyataannya masih
terdapat produk yang memiliki kualitas cacat atau belum
memenuhi standar kualitas yang ada, salah satu nya di bagian
produk outsole. Dengan demikian pengendalian kualitas
produksi outsole sepatu yang diterapkan PT. RC masih belum
optimal sehingga harus dilakukan tindakan analisa terhadap
upaya pengendalian kualitas yang diterapkan oleh PT. RC



3

Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana pengendalian produk dengan metode Statistical
Process Control (SPC) dan Fault Tree Analysis (FTA) dalam upaya
mengurangi kecacatan produk pada produksi outsole di PT. RC?
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Metode

Dalam penelitian ini metode Statistical Process Control (SPC) dan
Fault Tree analysis (FTA) yang digunakan dalam upaya
meminimalkan produk cacat tersebut.

Statistical Process Control (SPC) adalah penerapan teknik-teknik
statistik untuk mengendalikan berbagai proses dan Fault Tree
Analysis (FTA) digunakan untuk mengidentifikasi alur proses kerja
pada lantai produksi perusahaan.
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Hasil

Hasil dari penelitian ini memberikan informasi mengenai cacat

produksi yang dominan dan faktor penyebab cacat serta akar dari

penyebab cacat pada produksi outsole. Kemudian ,hasil usulan

perbaikan dapat dijadikan pertimbangan Perusahaan untuk

peningkatan kualitas produksi.
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Pembahasan
Persentase kecacatan mencapai

rata-rata 10,8%, walaupun produk
cacat ada yang dapat diproses
ulang namun kecacatan produk
menimbulkan kerugian dari segi biaya
dan waktu.

Bulan

Total 

Produksi 

(pasang)

Kotor
Kurang 

Bahan

Warna 

Beda

Tidak 

Matang
Cuil

Total 

Produk 

Cacat

%

1 56,934 1,204 1,410 1,123 1,254 1,043 6,034 10.60

2 53,715 904 921 913 912 917 4,567 8.50

3 56,841 945 944 924 843 945 4,601 8.09

4 55,973 1,212 1,219 1,188 1,194 1,143 5,956 10.64

5 54,772 1,265 1,244 1,324 1,021 967 5,821 10.63

6 57,336 1,232 1,684 1,163 1,044 943 6,066 10.58

7 59,088 1,556 1,784 1,665 1,298 1,186 7,489 12.67

8 54,000 1,353 1,775 1,478 1,062 958 6,626 12.27

9 58,248 1,665 1,864 1,991 1,273 1,195 7,988 13.71

10 57,982 1,423 1,255 1,423 1,223 854 6,178 10.66

11 58,025 1,592 1,434 1,287 1,045 767 6,125 10.56

12 58,988 1,445 1,455 1,423 1,133 822 6,278 10.64

Total 681,902 15,796 16,989 15,902 13,302 11,740 73,729 129.56

Rata-

rata
56,825 1,316 1,416 1,325 1,109 978 6,144 10.80
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Pembahasan

Berdasarkan pada data histogram dapat disimpulkan
kecacatan paling tinggi terjadi pada bulan September
sebanyak 7.988 pasang dan paling rendah pada bulan
Februari sebanyak 4.567 pasang.
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Pembahasan
Perhitungan persentase diperoleh dari jumlah

cacat dibagi frekuensi kumulatif dikalikan 100%.
Sedangkan akumulatif persentase dihitung dengan
menjumlahkan persentase sebelumnya secara
berurutan. Diketahui outsole kotor memiliki jumlah
akumulasi persentase sebesar 21,4%, kurang bahan
memiliki akumulasi persentase sebesar 44,5% yang
didapatkan dari akumulasi persentase kotor dan
kurang bahan, warna berbeda memiliki akumulasi
persentase sebesar 66,0% yang didapatkan dari
akumulasi persentase kotor, kurang bahan, warna
beda, tidak matang memiliki akumulasi persentase
sebesar 84,1% yang didapatkan dari akumulasi
persentase kotor, kurang bahan, warna beda dan
tidak matang, cuil memiliki akumulasi persentase
sebesar 100% yang didapatkan dari akumulasi
persentase kotor, kurang bahan, warna beda dan
cuil.

Jenis Cacat
Jumlah 

Cacat

Frekuensi 

Kumulatif
Persentase

Akumulatif 

Persentase

Kotor 15,796 15,796 21.4 21.42%

Kurang Bahan 16,989 32,785 23.0 44.5%

Warna Beda 15,902 48,687 21.6 66.0%

Tidak Matang 13,302 61,989 18.0 84.1%

Cuil 11,740 73,729 15.9 100.0%

Total 73,729 100%
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Pembahasan
Jenis cacat dominan produk outsole

adalah cacat kotor sebanyak 15796, cacat
kurang bahan sebanyak 16.989 dan warna
beda sebanyak 15.902, dengan persentase
kumulatif sebesar 66,04%. Garis yang
menghubungkan batang vertikal menunjukkan
akumulasi persentase kontribusi dari masing-
masing elemen, yang membantu dalam
menentukan titik di mana peningkatan efektif
akan mencapai hasil terbesar.

Kotor
Kurang

Bahan

Warna

Beda

Tidak

Matang
Cuil

Jumlah Cacat 15,796 16,989 15,902 13,302 11,740

Akumulatif Persentase % 21.42 44.47 66.04 84.08 100
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Pembahasan

Ada beberapa data proporsi yang melewati batas
kendali atas dan batas kendali bawah. Bulan ke tujuh, ke
delapan dan ke sembilan melewati batas kendali atas
dengan nilai p 0.127, p 0,123 dan p 0.137. Nilai p yang
melewati batas kendali bawah adalah bulan ke dua dan ke
tiga dengan nilai p 0.085 dan p 0.081. Jika masih ada nilai p
yang berada diluar kendali atau out of control itu berarti
proses produksi dianggapi belum efektif. Agar proses tetap
dalam kendali maka control chart p perlu dilakukan revisi
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Data yang dikeluarkan adalah data bulan ke dua,
tiga, tujuh, delapan dan sembilan. Dapat dilihat setelah
peta kendali p direvisi maka semua data sudah dalam
batas kendali atas dan kendali bawah. Data terkendali
berarti proses tersebut berada dalam kendali statistik atau
variasinya yang dapat diprediksi.
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Pembahasan

Kecacatan produk jenis cacat kotor disebabkan oleh faktor manusia (man),
metode (method) dan mesin (machine). Kecacatan produk jenis cacat kurang
bahan disebabkan oleh faktor manuasia (man) dan pengukuran (measurement).
Kecacatan produk jenis cacat beda warna disebabkan oleh faktor manusia (man)
dan mesin (machine).

Cacat Kotor

Man Method Machine

Operator tidak mealakukan 

pengecekan kebersihan 

mesin

Kurang meratanya proses 

pencampuran pigment dan 

obat pada proses 

pengerollan

Warna-warna masih 

menempel pada mesin

Operator 

terlalu 

banyak beban

Kurangnya 

ketelitian 

operator

Kelelahan 

dan lalai

Lalai 

mengecek

Sisa-sisa warna masih 

menempel pada mesin

Tidak 

melihat 

pengaturan 

SOP

Kurangnya 

pearawatan 

kebersihan

Kurang bahan

Man Measurement

Operator yang kurang ahli 

saat meletakkan potongan 

bahan pada mold
Kurang tepat dalam melakukan 

penarikan dan pelepasan outsole 

yang sudah jadi dari mold

Operator 

kurang ahli

Banyaknya 

jumlah target 

produksi

Operator 

salah 

perhitungan

Operator 

bekerja 

terburu-

buru

Operator 

bekerja 

terburu-

buru

Cacat Warna Beda

Man

Operator tidak mealakukan kontrol 

dengan baik

Operator kurang 

teliti

Banyaknya jumlah 

target produksi

Kelalaian

Operator 

bekerja 

terburu-

buru

Machine

Suhu mesin 

tidak stabil

Timbangan 

tidak stabil

Operator 

bekerja 

tidak teliti

Timbangan 

pigment 

kurang 

presisi



12

Temuan Penting Penelitian
• Ditemukan adanya 5 jenis cacat produk outsole, yaitu cacat kotor, cacat kurang bahan,

cacat warna beda, cacat tidak matang dan cacat cuil.

• Cacat produk outsole yang dominan adalah cacat kotor, cacat kurang bahan dan cacat

warna beda.

• Faktor yang menjadi penyebab terjadinya jenis kecacatan kotor disebabkan oleh man

adalah operator tidak melakukan pengecekan kebersihan mesin, method adalah kurang

meratanya proses pencampuran pigment saat pengerollan dan machine adalah warna-

warna masih menempel pada mesin. Jenis kecacatan kurang bahan disebabkan oleh

man adalah operator yang kurang ahli saat meletakkan potongan bahan pada mold, dan

measurement adalah operator yang terburu-buru sehingga kurang tepat dalam

melakukan penarikan dan pelepasan outsole yang masih panas. Jenis kecacatan warna

beda disebabkan oleh man adalah kelalaian dan operator bekerja kurang teliti sehingga

tidak mengontrol suhu mesin dengan baik, dan machine adalah suhu yang terlalu tinggi

yang mengakibatkan warna mudah gosong.
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Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang didapatkan pada penenlitian ini adalah:

• Memberikan informasi penyebab terjadinya kecacatan produk.

• Memberikan usulan perbaikan untuk memperbaiki kualitas
produk.
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Kesimpulan
• Tingkat kecacatan produk outsole yang paling dominan pada PT. RC

adalah jenis cacat kurang bahan 23%, warna beda 21,6%, dan kotor
21,4%.

• Dengan menerapkan metode Statistical Control Process (SPC) dan
Fault Tree Analysis (FTA), PT RC dapat mengidentifikasi potensi
masalah dan meningkatkan kualitas produk secara keseluruhan.
Perusahaan perlu menentukan standar kualitas yang harus dipenuhi
oleh department outsole. Selain itu, Perusahaan perlu memastikan
bahan baku yang digunakan dalam produksi outsole memenuhi
standar kualitas yang ditetapkan. Berdasarkan analisa dengan
metode fault tree analysis (FTA) didapatkan usulan perbaikan yaitu:
melakukan maintenance rutin pada mesin, melakukan pengawasan
saat proses produksi berlangsung dan menempelkan SOP pada area
produksi outsole, melakukan training untuk meningkatkan keahlian
operator, dan mengatur jadwal dan beban kerja untuk menghindari
kelelahan kerja dan bekerja secara terburu-buru.
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