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gs!rw:t. PT. RC is a company located in one of the Pasuruan regency areas engaged in shoe production. Shoe products
produced around 400 thousand pairs each season. However, in reality there are still products that have defective
qualiry or have notr met existing quality standards, one of which is in the outsole product section. Thus the quality
control of shoe outsole production applied by PT. RC is still not optimal so that analysis must be carried out on quality
control efforts implemented by PT. RC. In this study, Statistical Process Control (SPC) and Fault Tree analysis (FTA)
methods were used in an effort to minimize these defective products. Statistical Process Control (SPC) is the
application of statistical technigques to control various processes and Fault Tree Analysis (FTA) is used to identify
work process flows on the company's production floor. The most dominant types of defects in outsole products are
defective types lacking material 23%, color difference 21.6%, and gross 21 4%. Based on the analysis, improvement
proposals were obtained, namely: carrying out routine maintenance on the machine, supervising during the
production process and attaching SOPs to the outsole production area, conducting training to improve operator
expertise, and managing schedules and workloads to avoid work fatigue and working in a hurry.

Keywords - Quality Control, Defective Products, Statistical Process Control, Faul Tree Analysis

Abstrak. 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. 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. Jenis cacat pada produk outsole
yang paling dominan adalah jenis cacat kurang bahan 23%, warna beda 21,6%, dan kotor 21,4%. Berdasarkan analisa
didapatkan usulan perbaikan yaitu: perusahaan perlu menentukan standar kualitas, 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.

Kata Kunci - Pengendalian Kualitas, Produk Cacat, Statistical Process Control, Faul Tree Analysis

I.PENDAHULUAN

PT. RC merupakan perusahaan yang terletak di salah satu wilayah kabupaten Pasuruan yamgﬂzrger;lk dibidang
produksi sepatu. Produk sepatu yang dihasilkan sekitar 400 ribu pasang tiap season nya. Namun pada kenyataannya
masih terdapat produk dengan kualitas yang cacat atau tidak memenuhi standar kualitas yang ada, salah satu nya di
bagian produk outsole. Outsole menjadi s;a1 satu faktor penentu kualitas sepatu karena menahan beban yang besar
bagi penggunanya saat berjalan. Outsole terbuat dari beberapa bahan, diantaranya adalah kulit, karet dan plastik.
Diantara bahan-bahan tersebut yang paling banyak digunakan adalah karet, diantaranya karet alam (SIR 3L) dan Etilen
‘-{vnilawmt (EVA) untuk sole ringan [1]. Hasil outsole yang diproduksi dikatakan berkualitas Elpilbillll.ls tanpa
noda dan pewarnaan yang akurat. Produk yang cacat sudah pasti merupakan kerugian bagi perusahaan. Suatu produk
akaa]inyatakan berkualitas oleh produsen, apabila produk tersebut telah sesuai dengan spesifikasinya [2].

Produk cacat merupakan produk yang dihasilkan dalam proses produksi, dimana produk yang dihasilkan tidak
sesuai de ngalmmdar mutu yang ditetapkan, tetapi masih bisa diperbaiki dengan mengeluarkan biaya tertentu [3].
Produk cacat dapat diperbaiki secm teknis dan ekonomis untuk dapat dijual sebagai produk baik atau tetap sebagai
produk cacat [4]. Ada beberapa faktor yan mempengaruhi terjadinya produk cacat dalam proses produksi suatu
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perusahaan, di aml;u‘am sumber daya manusia, bahan baku dan mesin [5]. Pada proses produksi outsole yang ada di
departement hot press menunjukkan bahwa dari data jumlah produksi yang dihasilkan oleh perusahaan menunjukkan
masih banyaknya produk cacat. Berdasarkan data hasil produksi outsole terdapat kecacatan pada bulan Juli sebesar
7 489 pasang (12.67%), bulan Agustus sebesar 6.626 pasang (12.27%) dan September sebesar 7.988 pasang (13.71%).
Tingkat kec;lcm] yang berkisar antara 12-13% ini merupakan kecacatan produk yang tinggi seharusnya tidak boleh
melebihi 2%, hal ini diluar batas dari toleransi yang diberikan kepada perusahaan. Dengan demikian pengendalian
lililS produksi oursole yang diterapkan PT. RC masih belum optimal sehingga perlu dianalisis tindakan
pengendalian mutu (kualitas). Pengendalian (pengawasan mutu) adalah kegiatan untuk memastikan apakah kebijakan
dalam hal mutu aandar) dapat tercermin dalam hasil akhir, dengan kata lain tujuan pengendalian kualitas adalah
untuk menjaga kualitas barang yang diproduksi sesuai dengan spesifikasi produk yang telah ditetapkan oleh
perusahaan [6]. Langkah pertama di dalam merancang suatu sistem pengendalian kualitas adalah mengidentifikasikan
titik-titik kritis dalam setiap proses dimana kendali dibutuhkan. Langkah kedua adalah memutuskan jenis pengukuran
mana yang digunakan dalam titik kontrol, yang dapat dipimdmara jenis pengukuran yang berbasis variabel atau
atribut. Langkah ketiga adalah menentukan jumlah kontrol yang digunakan, yaitu salah satu diantara kontrol 100%
Hlalail]gilll'lbﬂill] sampel dari sebuah output. Pada tahap terakhir ditentukan siapa yang akan melakukan pemeriksaan
[7]. Tujuan dari pengendalian kualitas adalah: 1) Barang yang diproduksi dapat memenuhi standar kualitas yang telah
ditetapkan; 2) Usahakan agar biaya inspeksi serendah mungkin; 3) biaya desain produk dan proses dengan kualitas
produksi tertentu diuSilhil serendah mungkin; 4) Mengusahakan agar biaya produksi dapat menjadi serendah
mungkin; 5) Memperoleh jaminan bahwa mutu produk atau jasa yang diproduksi memenuhi standar kualitas yang
diberikan dengan dengan menggunakan harga yang paling murah atau terendah [8].

Pengendalian dengan metode Statistical Control Process memungkinkan produsen untuk memonitor secara terus-
menerus kinerja produk outsole mereka. Dengan menganalisis data statistik yang diperoleh dari produksi, perusahaan
dapat mengidentifikasi dan mengurangi variasi proses produksi yang berdampak pada kas outsole. Hal ini akan
meningkatkan k(islensi dan kualitas produk akhir yang dipasarkan. Sementara ilFault Tree Analysis (FTA)
digunakan untuk mengidentifikasi alur proses kerja pada lantai produksi perusahaan, metode ini diimplementasikan
dengan pendekatan fop-down yang dimulai dengan mengasumsikan keaalan atau kerugian event terbesar kemudian
merinci penycbalmri event utama hingga ke roor cause [9]. Melalui analisis pohon kesalahan (Faulr Tree Analysis)
:lt diketahui akar penyebab masalah dari macam-macam permasalahan yang ada [10]. Dengan menerapkan
pengendalian kualitas maka perusahaan akmmcndapatkan keuntungan atau manfaat yaitu mencapai hasil memuaskan
dari kualitas atau mengurangi modal, mengurangi rework dan pembuangan, pemeriksaan yang lebih baik,
memperbaiki hubungan produsen konsumen dan spesifikasi lebih baik [11].

II. METODE

Penelitian ini dilakukan di PT. RC merupakan perusahaan yang berjalan pada produksi sepatu yang beralamat di
J1. Raya Kemloko KM.04 Kecamatan Beji Kabupaten Pasuruan. Pada penelitian ini akan berfokus pada kecacatan
B)duk outsole yang berada pada proses produksi. Pada penelitian ini metode yang digunakan bersifat deskriptif, dan
data yang diperoleh dari perusahaan. Terdapat tahapan yang akan dilakukan dalam pengolahan data hasil penelitian,
antara lain: 1) Menentukan aktivitas produksi outsole; 2) Menentukan jenis tahapan akativitas produksi adalah langkah
pertama dalam mengidentifikasi tahapan produksi yang dianggap kritis, dan mengacu pada faktor-faktor seperti
kecalcall@mduk. frekuensi kecacatan produk dan tingkat produk cacat (defecr); 3) Mengidentifikasi kecacatan
produk menggunakan metode statistical process control (SPC) yaitu dengan meaumpulkun data produksi dan
produksi yang rusak (cacat), me mbuat histo gram dan membuat peta kendali P; dan 4) Metode fault tree analysis (FT A)
digunakan dalam upaya mengurangi kecacatan produk pada produksi outsole.
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Berikut diagram alir dari penelitian ini:
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

@ III. HASIL DAN PEMBAHASAN
15

3.1 Pengumpulan Data
Data dalam penelitian ini terdiri atas data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh dari wawancara dan
observasi, sedangkan data sekunder dipcm@ari PT. RC berupa data jumlah produksi dan data kecacatan pada proses
outsole, data yang diambil merupakan data dari bulan Januari sampai dengan bulan Desember tahun 2020.
Tabel 1. Data Produksi dan Data Produk Cacat Outsole

Total
. Kurang | Warna | Tidak .
Bulan | Produksi | Kotor Bilhill; Beda | Matane Cuil
(pasang) =
1 56,934 1,204 | 1410 1,123 1,254 | 1,043
2 53715 904 021 913 912 917
3 56,841 945 944 924 843 945
4 55973 1,212 | 1,219 1,188 1,194 | 1,143
5 54,772 1,265 | 1,244 1,324 1,021 967
6 57336 1,232 | 1,684 1,163 1,044 943
7 59,088 1,556 | 1,784 1,665 1,298 1,186
8 54,000 1,353 | 1,775 1,478 1,062 958
9 58,248 1,665 | 1,864 1,991 1,273 1,195
10 57982 1423 | 1,255 1,423 1,223 854
11 58,025 1,592 | 1434 1,287 1,045 767
12 58,988 1445 | 1455 1,423 1,133 822
32 Proses Produksi

Proses produksi outsole adalah sebagai berikut:
1. Persiapan mesin

Persiapan mesin ini meliputi pemeriksaan, pembersihan dan pemanasan mesin. Pengecekan mesin berguna untuk
mengecek apakah mesin dalam keadaan baik dan dapat digunakan. Pembersihan ini difokuskan pada roller, karena
jika roller tidak bersih maka bahan akan bercampur dengan bahan lain sehingga mengganggu hasil produksi.
Pemanasan mesin juga diperlukan karena mesin tidak bisa langsung digunakan.
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2. Mixing

Pada tahap mixing ini dilakukan penimbangan material karet setengah jadi berbentuk lembaran persegi yang di
impor langsung dari Taiwan dengan berat 40kg da penimbangan pigment serta obat yang telah ditentukan. Selanjutnya
karet setengah jadi dimasukkan satu persatu ke dalam mesin roller yang dilakukan oleh satu orang operator, setelah
karet sudah tergabung menjadi satu barulah proses pemasukkan pigment. Setelah pigment tercampur dengan rata baru
proses terakhir adalah memasukkan obat yang telah ditentukan agar pada saat proses pengepressan karet menjadi
matang. Proses selanjutnya bahan yang telah di mixing dimasukkan ke dalam mesin roller yang lebih kecil untuk
dilakukan proses pemotongan agar mempermudah pada saat proses pengepressan.
3. Persiapan Mold

Persiapani mold ini termasuk membersihkan mold sebelum digunakan dan memasang mold pada mesin.
Pembersihan mold ini menggunakan silicon untuk membersihkan mold sehingga tidak lengket dan bebas dari kotoran
dan karat. Langkah selanjutnya adalah memasang mold pada mesin hot press.
4. Proses Pengepressan

Pengepressan dilakukan dengan mesin hot press. Hal yang dilakukan pertama kali setelah selesainya material dan
mesin adalah mengatur mesin sesuai dengan standar yang diinginkan untuk mendapatkan hasil produksi yang
diinginkan oleh customer. Pengaturan kondisi mesin hot press meliputi tekanan angin mesin press, tekanan angin
tangki oli, temperatur tangki, temperatur press, tebal, kecepatan press, waktu pelepasan produk, waktu pembukaan
cetakan, waktu penutupan cetakan. Saat mesin press sudah siap digunakan, operator memasukkan bahan potongan
kedalam mold dan menutupnya. Selama pengepressan mesin menerima tekanan beberapa kali.
5. Pengecekan

Selama inspeksi ini, outsole yang baru saja jadi diperiksa apakah bentuknya sudah sempurna atau belum. Jika
bentuknya tidak sempurna outsole dipisahkan dikeranjang lain. Jika outsole sudah sempurna bentuknya akan
dilanjutkan pada bagian frimming. Inspeksi ini juga dilihat apakah warna sudah sesuai yang diinginkan.
6. Triming

Proses trimming ini dilakukan dengan cara merapikan pinggiran-pinggiran outsole yang tersisa dan belum rapi.
7. Finishing dan Pengecekan

Padai proses finishing outsole dilakukan pengecekan terlebih dahulu, jika ada cacat kecil atau lubang kecil pada
outsole maka dilakukan penambalan. Selanjutnya pemberian SBP (special boiling point) pada outsole yang bagus agar
bersih dan mengkilap.
3.3 Statistical Process Control
1. Check sheet

Check sheet atau yang biasa disebut dengan lembar kerja adalah alat pencatat hasil pengumpulan data yang dapat
disajikan kedalam bentuk data yang informatif. Berikut ini adalah hasil data check sheet outsole:

Tabel 2. Data check sheet outsole

Total Total
Bulan | Produksi | Koor | N | Wame J:ldlﬁ:g Cuil | Produk | %
(pasang ) Cacat
1 56934 | 1200 | 1410 | 1123 | 1254 | 1043 | 6034 | 10.60
2 3715 | 904 | 921 | 913 912 | 917 | 4567 | 830
3 S6841 | 045 | 944 | 024 | 843 | 045 | 4601 | 809
4 55973 | 1212 | 1219 | 1188 | 1194 | L143 | 5956 | 10.64
5 54772 | 1265 | 1248 | 1324 | 1021 | 967 | 5821 | 1063
6 S7336 | 1232 | 1684 | 1163 | 1044 | 943 | 6066 | 1058
7 S9.088 | 1556 | 1784 | 1665 | 1298 | 1186 | 7489 | 12.67
8 SE000 | 1353 | 1775 | 1478 | 1062 | 958 | 6626 | 1227
9 SE248 | 1665 | 1864 | 1991 | 1273 | L.195 | 7088 | 1371
10 | 57982 | 1423 | 1255 | 1423 | 1223 | 854 | 6178 | 10.66
1 S8.025 | 1502 | 1434 | 1287 | 1045 | 767 | 6125 | 10.56
12 | 58988 | 1445 | 1455 | 1423 | 1133 | 822 | 6278 | 10.64
Total | 681902 | 15,796 | 16989 | 15902 | 13.302 | 11,740 | 73729 | 12956
Rrgt‘i 56825 | 1316 | 1416 | 1325 | 1000 | 978 | 6144 | 1080

Berdasarkan tabel 2 dapat diketahui jumlah produksi sebanyak 681902 pasang outsole. Jumlah cacat sebanyak
73.729 pasang outsole. 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.
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2. Histogram

Histogram adalah alat penyajian data secara visual berbentuk berupa blok-blok yang menunjukkan sebaran nilai
yang diperoleh dalam bentuk angka. Tujuan dari histogram ini adalah agar penyajian data yang dihasilkan menjadi
lebih menarik dan mudah untuk dibaca [12]. Berikut ini adalah data jumlah jenis cacat yang telah diolah ke dalam
histo gram, dapat dilihat pada gambar dibawah ini:
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Gambar 2. Histogram Jumlah Jenis Cacat Produk

Dari histogram di atas diketahui total kecacatan yang terjadi setiap bulannya. Pada Januari diketahui total cacat
sebanyak 6.034 pasang, bulan Februari sebnayak 4567 pasang, bulan Maret sebanyak 4.601 pasang, bulan April
scbanyak 5.956 pasang, bulan Mei sebanyak 5.821 pasang, bulan Juni sebanyak 6.066 pasang, bulan Juli sebanyak
7489 pasang, bulan Agustus sebanyak 6.626 pasang, bulan September sebanyak 7.988 pasang, bulan Oktober
sebanyak 6.178 pasang, bulan November sebanyak 6.125 pasang dan bulan Desember sebanyak 6278 pasang.
Berdasarkan pada data histogram dapat disimpulkan kecacatan paling tinggi terjadi pada bulan September sebanyak
7.9 pasang dan paling rendah pada bulan Februari sebanyak 4.567 pasang.
3. Diagram Pareto
Diagram pareto merupakan diagram yang menunjukkan permasalahan yang paling dominan yang perlu ditangani.
Analisis pareto harus digunakan pada berbagai tahap dalam suatu program peningkatan kualitas untuk mementukan
langkah mana diambil berikutnya [13]. Langkah untuk membuat diagram pareto adalah denal mengurutkan jenis
kecacatan, urutan jenis kecacatan sudah diketahui dari histogram. Setelah diurutkan ke mudian menghitung persentase
dan akumulatif persentase dari masing-masing jenis kecacatan. Berikut ini tabel perhitungan persentase dan
akumulatif persentase:

Tabel 3. Akumulasi Persentase Kecacatan

it (e Jumlah Frekuensi Persentase Akumulatif
Cacat Kumulatif Persentase
Kotor 15,796 15,796 214 21.42%
Kurang Bahan 16 989 32,785 230 44.5%
‘Warna Beda 15,502 48 687 216 66.0%
Tidak Matang 13,302 61989 18.0 84.1%
Cuil 11,740 73,729 159 100.0%
Total 73,729 100%

59

Tabel 3 menunjukkan akumulasi persentase dari masing-masing jc.nis kecacatan yang terjadi pada proses produksi
outsole. 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, wama 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.
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Tabel akumulasi persentase kecacatan akan dianalisis menggunakan diagram pareto seperti dibawah ini:

Diagram Pareto
16 989
18000 15796 > 15902 100 10000
16,000 G000
] 14 000 = B0F g4 EE;E;;
A 2000 /
< 12,00¢ G 60,00
= 10 000
5 50,00
8,000 2000
6,000 30.00
4000 2000
2,000 10.00
i K W Tidak o
urang Y arna 1dal o
Rotor Bahan Beda Matang Cuil
m— Jumlah Cacat 15,796 16989 15,902 13,302 11,740
e Ak umulatif Persentase % 2142 44.47 :.m 8408 100
Jenis Cacat

Gambar 3. Diagram Pareto Jenis Cacat

Berdasarkan gambar 3 menunjukkan jenis cacat dominan produk oursole pada proses mesin adalah cacat kotor
sebanyak 15796, cacat kurang bahan sebanyak 16.989 dan warna beda sebanyak 15902, 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

sar.

4. Peta Kendali

Peta kcndaarp:rupakan alat pengendalian kualitas yang berfungsi untuk mengetahui apakah jumlah cacat pada
hasil produksi masih dalam batas wajar atau tidak. Peta kendali yang digunakan adalah peta kendali atribut karena
dal.ug dianalisis adalah karakteristik kecacatan, yaitu peta kendali p.

Berikut ini adalahi langkah-langkah dalam membuat contrel chart p:
a. Menghitungi proporsi kecacatan (p)

Proporsi kecacatan untuk pl dapat dihitung dengan rumus dimana np adalah jumlah cacat bulan ke-1, n adalah
jumlah produksi bulan ke- 1.

pl="E2 = 2% — 0,106
nl 56934
keterangan :

npl = data kecacatan bulan ke-1
data total produksi bulan ke-1
b. Menghitung garis pusat yang merupakan rata-rata kecacatan produk (p) atau cenrral line (CL)
Rata-rata kecacatan produk dihitung menggunakan rumus:
~ ¥np  73.729
~ ¥n 681902
Eyl)= p = 0,108
keterangan :
$np = data total kecacatan
SnEBata total produksi
¢. Menghitung Upper Control Limit (UCL) atau batas kendali atas dan Lower Control Limit (LCL) atau batas kendali
ah

=0,108

Batas kendali atas atau UCL dihitung dengan menggunakan rumus:
ucCL

3(0,108(1 — 0,108)
56934
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5(0,108(0,892)
T 56934
5(0,096336
56934
= 0,108 + 3/0,0000017
0,108+ 0,01192

= 0,108 +

=0,108 +

=012
Batas kendali bawah atau LCL dihitung dengan menggunakan rumus:

LCL
= ﬁ _
108" 0,108(1 — 0,108)
TR 56934
0108 " 0,108(0,892)
i 56934
+10,096336
=0,108 - |——

56934
=0,108 — 3/0,0000017
= 0,108 - 0,01192

= 0,096
Berdasarkan perhitungan nilai UCL dan LCL untuk bukan ke-1 mcnun_@mn proporsi kecacatan (p) ada dibawah
batas kendali bawah sedangkan untuk nilai UCL dan LCL bulan yang lain dapat dilihat pada tabel 4 4 dibawah ini:

Tabel 4. Perhitungan Peta Kendali p
Bulan alasil i
ke Produksi ng;:i;) P CL UCL | LCL
1 56934 6034 0.106 | 0108 | 0,120 | 009
2 53715 4567 0085 | 0108 | 0,120 | 009
3 56841 4601 0081 | 0,108 | 0,120 | 009
4 55973 5956 0.106 | 0108 | 0120 | 009
5 54772 5821 0,106 | 0,108 | 0,120 | 0096
6 57336 666 0,106 | 0,108 | 0120 | 009
7 59088 T489 0127 | 0108 | 0,120 | 0,096
8 54000 6626 0,123 | 0,108 | 0,120 | 009
9 58248 TO88 0137 | 0108 | 0120 | 0096
10 57982 6178 0,107 | 0,108 | 0,120 | 009
11 58025 6125 0,106 | 0108 | 0,120 | 009
12 58988 6278 0,106 | 0,108 | 0,120 | 0096

Berdasarkani hasil perhitungan peta kendali p di atas, maka dapat digambarkan peta kendali seperti gambar
dibawah ini:

Peta Kendali p
0.15
JM«A‘_
0.1 = =
Tw—g
0.05
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12
—.—]’-—.—('L UcCL LCL
18

Gambar 4. Peta Kendali p
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mjasarkan gambar 4 diketahui ada beberapa data proporsi yang melew ati 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 our of control itu berarti proses produksi dianggapi belum
efektif. Agar proses tetap dalam kendali maka control chart p perlu dilakukan revisi. Berikut adalah langkah revisi
peta kendali p:

1. Nilai p yang out of control dikeluarkan
2. Dilakukan perhitungan ulang
~ ¥np 42458

=2 _ T4 6106
P =5 T 200010

Batas kendali atas atau UCL untuk bulan ke satu menggunakan rumus:
UCL

+0,106(1 — 0,106)

= 0106+ 56934

+(0,106(0,894)

=0,106 + 6034
0106 4" 0,095
= 01064 feeo3s

= 0,106 + 3/0,0000017

= 0,106+ 0,0119

=0,12

Batas kendali bawah atau LCL dihitung dengan menggunakan rumus:

4(0,106(1 — 0,106)

= 0,106 56934
0106 0,106(0,894)

R 56934
010600949

- 56934

= 0,106 — %/0,0000017

= 0,106 — 0,0119

=0,094

Pada gambar 4 menunjukkan bil terdapat lima bulan yaitu bulan ke dua, ke tiga, ke tujuh, ke delapan dan ke
sembilan dari total dua belas bulan yang berada pada luar batas kendali atau of out control, sehingga dapat dikatakan
kecacatan yang terjadi tidak terkendali. Karena itu perlu dilakukan revisi dengan menghilangkan nilai yang berada
diluar kendali. Berikut ini tabel perhitungan peta kendali revisi:

Tabel 5. Perhitungan Peta Kendali p Revisi

Bulan | [asit | Jumiah

ke- Produksi Cacat P CL UCL | LCL
(Pasang)

1 56934 6034 0.106 | 0.106 | 0.120 | 0.094

4 55973 5956 0.106 | 0.106 | 0.120 | 0.094

5 54772 5821 0.106 | 0.106 | 0.120 | 0.094

6 57336 6066 0.106 | 0.106 | 0.120 | 0.094

57982 6178 0.106 | 0.106 | 0.120 | 0.094
58025 6125 0.106 | 0.106 | 0.120 | 0.094
58988 6278 0.106 | 0.106 | 0.120 | 0.094

===
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Dari hasil perhitungan peta kendali p yang telah direvisi pada tabel 5 di atas, maka dapat digambarkan peta kendali
seperti gambar berikut:

Peta Kendali p Revisi

15

B ¢—s—3—

0.1

4
p
)

0.05

Jan Apr Mei Jun Okt Nov Des

—pn P e O UCL LCL

Gambar 5. Peta Kendali p Revisi
Berdasarkan diagram peta kendali diatas maka yang dikeluarkan adalah data bulan ke dua, tiga, tujuh, delapan
dan sembilan. Dapat dilihat pada gambar 5 setel;ﬁi 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.
3AfEMlt Tree Analysis

FTA menggunakan diagram pohon untuk menunjukan cause-and-effect dari iwa (yang tidak diinginkan dan
untuk bebrbagai penyebab kegagalan) [14]. Analisis pohon kesalahan memberikan in siyang jelas tentang sistem
dan perbaikan yang diperlukan [15]. Berdasarkan identifikasi kecacatan didapatkan tiga jenis kecacatan yang paling
dominan yaitu cacat kotor, cacat kurang bahan dan cacat warna beda.

Cacat Koter Kurang hahan
I 1 ] —
RN p—

Operator yang kurang ahli
sam meletakkan potongan
bahan pach sl

; Banyaknya
Kurmgani | | Bt
Gambar 6. Fault Tree Analysis Cacat Kotor Gambar 7. Fault Tree Analysis Cacat Kurang Bahan

Cacat Warna Beda

Man Machine

Operator tidak mealakukan konirol
dengan baik

Subu mesin Timngan
tdlak stabi] ticlak sahil

r 1

Operaor burang || Banyaknya jumlah

Timbangan
weliti et produksi

pigment
kurang

pressi

Gambar 8. Fault Tree Analysis Cacat Warna Beda
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Berdasarkan gambar 6 kecacatan produk jenis cacat k()t()rgcbabkan oleh faktor manusia (man), metode (method)
dan mesin (machine). Faktor manusia disebabkan oleh kelelahan yang menyebabkan lalai. Operator yang memiliki
beban kerja tinggi cenderung mengalami kelelahan, terutama yang melakukan shift malam dapat mengantuk. Operator
kebanyakan mengobrol dengan operator lain untuk menghilangkan rasa lelah dan mengantuk namun menyebabkan
lalai untuk mengecek kebersihan mesin roll. Selain itu, kurangnya ketelitian operator. Ada beberapa operator yang
baru belum memiliki pengalaman, yang menyebabkan operator kurang teliti dan tidak bisa konsentrasi dalam bekerja,
hal tersebut terjadi karena kurangnya training atau pelatihan. Tidak melihat pengaturan SOP, masalah ini sering terjadi
ketika mesin dijalankan tidak berdasarkan prosedur yang tertulis pada SOP dalam mengoperasikan mesin. Faktor
mesin (machine) disebabkan oleh kurang perawatan kebersihan mesin roll. Masalah tersebut disebabkan karena
sebelum mengoperasikan mesin tidak dilakukan pengecekan dan perawatan sehingga mesin roll tidak bersih. Faktor
metode (method) disebabkan oleh operator tidak melihat pengaturan pada SOP yang mengatur tentang prosedur
pengecekan mesin. Masalah ini sering terjadi, ketika mesin dijalankan berdasarkan prosedur yang tertulis pada SOP
dalam mengoperasikan mesin tidak ditaati oleh operator. 1

Berdasarkan gambar 7 kecacatan produk jenis cacat kurang bahan disebabkan oleh faktor manuasia (man) dan
pengukuran (measurement). Faktor manusia (man) disebabkani oleh operator salah perhitungan. Operator yang kurang
ahli menyebabkan operator salah perhitungan dalam menarik dan melepaskan outsole yang masih panas. Selain itu,
operator bekerja dengan terburu-buru. Operator yang dikejar target produksi sehingga operator bekerjai terburu-buru.
Faktor pengukuran (measurement) disebabkan oleh operator yang bekerja secara terburu-buru. Akibatnya, operator
kurang tepat dalam menarik dan melepaskan outsole yang masih pel

Berdasarkan gambar 8 kecacatan produk jenis cacat beda warna disebabkan oleh faktor manusia (man) dan mesin
(machine). Faktor manusia (man) disebabkan oleh operator yang kurang teliti yang menyebabkan operator lalai dalam
melakukan kontrol suhu mesin. Selain itu, operator bekerja dengan terburu-buru. Banyaknya target yang dijalankan
operator membuat operator terburu-buru dalam bekerja. Hal ini men)bkem operator lalai dalami melakukani
kontrol terhadap suhu mesin. Faktor mesin (machine) disebabkan oleh suhu yang terlalu tinggi. Suhu yang terlalu
tinggi menyebabkan warna-warna mudah gosong. Suhu yang terlalu tinggi terjadi karenai operator tidak teliti atau
lalai dalam mengecek suhu mesin. Selain itu, konsentrasi operator pewarnaan yang menurun menyebabkan kurang
persisi dalam menimbang pigmen pewarnaan outsole.
3.5 Rekomendasi untuk Mengurangi Tingkat Kecacatan pada Produk

Dalam rangka mencegah terjadinya kecacatan maka perlu dilakukan pengawasan yang intensif terhadap operator,
apabila kelelahan bisa bergantian untuk istirahati sejenak. Adanya upaya untuk menghindari atau mencegah kelelahan
mni akan mencegah terjadinya kecacatan outsole. Pelatihan terhadap karyawan bagian operator yang kurang memiliki
skill, dapat meningkatkan keahlian operator. Operator yang ahli akan mencegah terjadinya cacat kurang bahan.
Operator yang memiliki skill atau ahli akan memiliki kemampuan dalam melakukan penarikan dan pelepasan bahan
outsole yang masih panas seceepelt shingga tidak terjadi perubahan ukuran bahan outsole. Perbaikan juga dapat
dilakukan dengan melakukan evaluasi kerja secara berkala serta adanya pengecekan langsung ke lapangan untuk
melihat proses kerja operator. Operator harus mengerjakan seluruh SOP termasuk dalam pengecekan suhu mesin
sehingga warna-warna muda tidak gosong. Dengan demikian, kecacatan warna beda dapat dicegah. Perbaikan juga
dapat dilakukan dengan melakukan pengaturan jadwal dan menghitung beban kerja yang ideal agar operator tidak
terbebani sehingga selalu melakukan pekerjaan dengan persisi (tidak salah perhitungan). Operator yang tidak
mendapat beban kerja terlalu tinggi akan bekerja dengan baik dan tidak terburu-buru sehingga terhindar dari kelelahan
dan kelalaian yang menyebabkan kecacatani produk baik cacat kurang bahan, cacat kotor maupun cacat beda warna.

Teknisi harus selalu rutin untuk mengecek kondisi setiapi mesin-mesin yang ada. Khusus untuk produksi outsole
perlu ditingkatkan dari satu pengawas menjadi tiga pengawas. Hal tersebut dilakukan untuk mengawasi kegiatan
produksi yang sedang berjalan. Operator juga perlu ditambah untuk menurunkan beban kerja operator. Setiap mesin
roll biasnya ditangani satu operator perlu ditambah satu operator lagi. Dan untuk masing-masing shiff perlu ditambah
satu operator QC untuk mengecek setiap outsole yang dihasilkan. Terkait dengan upaya perbaikan proses produksi
outsole maka perlu dilakukan pemeliharaan mesin. Pemeliharaan mesin mencakup dua aspek, yaitu aspek
pemeliharaan rutin dan aspek pemeliharaan bertahap. Pemeliharaan rutin sebaiknya dilakukan secara rutin setiap hari.
Perlu ada teknisi yang selalu mengecek mesin-mesin produksi outsole. Pemeliharaan tersebut selain terkait dengan
pemberian oli juga pembersihan mesin untuk memperlancar jalannya produksi. Setiap mengganti bahan sebaiknya
mesin roll dibersihkan dahulu. Pemeliharaan bertahap ini juga harus dilakukan termasuk dari penggantian oli setiap
bulannya dan membersihkan keseluruhan mesin yang dilakukan oleh teknisi ahli. Pemeliharaan bertahap secara
menyeluruh akan menjaga performa mesin sehingga proses produksi dapat berjalan sesuai target. Selain
memperpanjang usia mesin, pemeliharaan bertahap ini dapat meminimalisasi kecacatan produk akibat mesin yang
kurang bersih dan baik.

Adapun tahapan dalam pemliharaan mesin dimulai dari perencanaan. Perencanaan pemeliharaan mencakup
identifikasi mesin, yaitu menentukan mesin-mesin yang akan menjalani pemeliharaan. Prioritas mesin berdasarkan
pentingnya dalam produksi. Langkah berikutnya adalah penentuan jadwal. Penentuan frekuensi dan waktu yang tepat
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untuk menjalankan pemeliharaan, baik itu pemeliharaan rutin maupun pemeliharaan besar. Langkah selanjutnta
penyediaan sumber daya pemeliharaan mesin. Memastikan tersedianya sumber daya manusia, alat, suku cadang, dan
peralatan yang diperlukan untuk melakukan pemeliharaan. Selain itu juga melakukan pemeliharaan preventif yang
mencaku pembersihan dan pelumasan. Membersihkan bagian-bagian mesin dari kotoran dan debu yang dapat
mengganggu kinerja. Memberikan pelumasan pada bagian-bagian yang memerlukan agar gesekan berkurang. Selain
itu juga melakukan inspeksi rutin. Melakukan inspeksi visual terhadap komponen-komponen kunci mesin untuk
mendeteksi kerusakan atau tanda-tanda aus yang perlu diperbaiki sebelum lebih parah. Selain itu pemeliharaan
perbaikan (corrective maintenance) dilakukan dengan cara mengidentifikasi masalah. Jika mesin mengalami masalah
atau gangguan, identifikasi penyebab masalah dengan melakukan diagnosa yang tepat. Melakukan perbaikan yang
diperlukan, seperti mengganti komponen yang rusak atau melakukan penyesuaian pada bagian-bagian yang
bermasalah. Langkah selanjutnya yang penting adalah melakukan uji coba. Setelah perbaikan selesai, melakukan uji
coba untuk memastikan bahwa mesin beroperasi dengan baik dan kembali ke kondisi normal. Setiap kali pemeliharaan
dilakukan, perlu dicatat detail tentang pekerjaan yang telah dilakukan, masalah yang diatasi, suku cadang yang diganti,
dan sebagainya. Langkah selanjutnya yaitu membuat laporan pemeliharaan yang mencakup hasil inspeksi, perbaikan,
dan langkah-langkah yang telah diambil. Menganalisis data menggunakan data yang tercatat untuk analisis jangka
panjang, termasuk untuk perencanaan pemeliharaan mendatang.

IV.SIMPULAN

Tingkat kecacatan produk outsole yang paling dominan pada PT. RC adalah jenis cacat kurang bahan 23%,
warna beda 21.6%, dan kotor 21 4%. 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. Pengendalian kualitas produk outsole merupakan langkah kritis dalam
proses produksi di PT RC um@n&maslﬂ(am bahwa oursole yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang
ditetapkan. 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
slonentukan standar kualitas yang harus dipenuhi oleh department outsole. Selain itu, Perusahaan perlu memastikan
an baku yang digunakan dalam produksi outsole memenuhi standar kualitas yang ditetapkan. Bel‘dalsarlﬁ] 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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