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ANALISA PENGENDALIAN KUALITAS PRODUKSI DALAM USAHAMENGURANGI PRODUK'ACAT.
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didefinisikan sebagai kesesuaian dengan spesifikasi dan cocok digunakan dilihat dari sudut panclang
dimensi kualitas. Adapun dimensi kualitas itu meliputi perfonnansi (perJormance), keistimewaan pr.oduk
Watures), kehandalan (rcliabiliq), kesesuaian (conformance), keawetan (drazbll/6), kegunaan
(setnicedhili\,), estetika (derlieric.r), dan kualitas yang dipersepsikan (perceivecl qualitl\. Dalam
melaksanakan pengendalian krulitas, maka perlu dipahami beberapa langkah kegiatin peirgendalian
kualitas yang pada dasamya terdiri dari 4langkah yaitu : .

1. Menetapkan standar, yaitu standar L:ualitas-biaya, standa. kualitas_prestasi kerja, standar
kualitas-keamanan dan standar kualitas-keandalan yang diperlukan untuk suatu produk.

2. Menilai kesesuaian, antara produk yang dibuat dengan standar.
3. Mengambil tindakan yang diperlukan, yaitu rrencari pcnyebab timbulnya nasalah dan nrencari

pemecahan masalah.
4. Perencanaan peningkatan, berupa pengen.rbangan usaha-usaha yang kontinyu untuk

meurperbaiki standar-standar biaya, prestasi, keamanan dan kealdalan.

Metode Perbaikan Masalah
Pada pengendalian kualitas, banyak metode yang dapat digunakan untuk memetakan lingk'p persoalan,
flenyusun data dalam diagram-diagram agar lebih rnudah untuk dipahanti,. Metode pengendalial kualitas
yang disebutjuga metode Sevent Tools, adalah..
l. Check Sheet (Lentbar Pengecekan)

Merupakan lembar pengecekan yang digunakan untuk mengumpulkan data yang akan
digunakan, terjabarkan dalam bent.k tabel dengan beberapa infonr.rasi yang terdapat ditlala'rnya.
2. Diagram Pareto

Diagram pareto digunakan untuk menganalisa suatu fenomena, agar dapat diketahui hal-hal yang
tnenjadi prioritas dari fenomena tersebut. Hasil analisa dengan menggunakan diagrlm pareto aialah
berupa urutan faktor faktor penyebab masalah yang terbentuk dengan clua diagiam. Dengan
mcmperhatikan urutan urutan faktor pada diagram pareto, Draka dapat diketahui faktor mana yang
menjadi prioritas atau yang paling penting untr.rk segera di atasi.
3. Histogram

Merupakan diagram batang yang digunakan untuk memberikan gambaran atau menampilkan
secara visual terhadap data yang ada secara 2 dimensi. Berbentuk diagram batang yang secara tidak
langsung dapat menggambarkan keadaan cacat yang ada atau yang sedang dianalisis.
4. Control Chart (Peta Kontrol)

Merupakan alat bantu berupa grafik yang akan menggambar-kan stabilitas suatu proses keia.
Melalui Peta Kontrol akan dapat dideteksi apakah proses tersebut beialan baik atau tidak. Karakteristik
pokok pada alat bantu ini adalah adanya sepasang batas kendali atas dan bawalt (L\pper dan Lower Limit),
sehingga dari data yang dikumpulkan akan dapat terdeteksi kecenderungan kondisi proses
sesungguhnya.
Rata - rata prosentase cacaU)roduk

rj - 
LnP
.Ltr

Titik tengah (np)
np:nxp

Batas kontrol atas

(1)

(2)

(3)
BKA

Batas kontrol bawah

BKB

5. stratifikasi 
(4)

Suatu tabel yang digunakan untuk memilah dan membagi atau mengelompokkan data kedalam
kelompok-kelompok atau kategori tertentu untuk urenunjukkan sumber masalahnya dan dapat membantu
mempersempit kemungkinannya untuk dapat dicari penyebabnya pada setiap penyimpangan yang ada.

6. Diagram Sebab Akibat
Merupakan alat bantu yang menggunakan data verbal (non numerical) atau data kualitatif dalam

penyajiannya, menggambarkan tentang suatu kondisi penyinpangan nutu yang dipengaruhi oleh

: rlp + ir*rp F -p)

: np - k{np {1- p}
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bemacarn-macam penyebab yang saling berhubungan. Dalam alat ini menggunakan beberapa r_.,penyebab seperti ;manusia, mesin, metode, material dan liugkungan.
7. Five Why's Analiysis

Five why's anolvsis Jltg dikenal dengan root cause analisis. Tujuan dari live why,s adalah -_. -rtnencari akar penyebab dari suatu permas;lahan. Beberapa prosedur.e untuk melakukan fr.e ;.;:arallsn , antara lail (Andersen & Fagerhaug, 2006) :

a. Menentukan starting point berupa permasalahan atau penyebab pertama permasalahan ,..r:
perlu dianalisis lebih lanjut.

b. Melakukal brzl tstornixg \ntuk menemukan penyebab berikutnya.
c. Ajukan pertanyaan untuk seriap penyebab tang teridentifikaii , mengapa hal ini mer,.:

penl ebab permasalahrl.
d ranyakan hal terscbut bemrang kari sctiap jawaban sampai tidak ditemnka, jawaban b:-:

Hal tersebut mungkin merupakan satu penyebab dari permasalahan yang terjadi.
Failure Mocle and Elfect Anatysis (FMF,A)

. FMEA adalah prosed'r- terstrukhrr L$tuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak 
'rnngkin 

mc::kcgagalan (dilwe node).Srtatu mode kcgagalan ati-alah apa saja yang tennasuk dalam kecacatan a::-kegagalan dalam desain kondisi di 
-ruar .speiifikasiyang terah diteiapkan atau perubal.lan dalam proc-:.-yang menyebabkan terganggunya fungsi da.i protluk it' sendiri. Menurut piter S. pande , langk;:-

langkah dalampcmbuatan FMEA adalah sebagai berikut:
1. Mengidentifikasi proses atau produk-
2. Membuat daftar masalah-masalah potensial yang akan muncul.
3.Memberikan tingkatan pada masalah untuk se|eir,, accur.t.ence,dal deteclabirit!.
4.Menghitungrls,tp rioril,- nunber (RpN) dan menentukanpr ioritas tintlakan perbaikan.
5.Mengernbangkan tindakal unluk rnengurangi resiko.

DTSKUSI

. Proses pengumpulan data dilakukan dengan penganrbilan sampel pada produk sepatu boot.sebanyak 800 pasang sepatu di setiap.lotny_a. dau liunlut] pJngu,ot);r^n samperd akukan sebanyak 25kariDari hasil pengamatan dan data rnasa tatu, iiketahui b"b"i"p;j";ir ;;;;t yang tendertifikasi pada produkyaitucacat Packing, upper da' sor Kurang Merekat, p"ng"i.;u; K;;ng Rapi, Ukuran Tidak Sesuai danJahitan Kurang Rapi. Berdasarka'atas lingkalr- rungtui't p"ngoruho'r aan a,rurisa outn a"ngon -",oa.Seven Tools,. ber.ikut dijabarkan masing_i.rasing --",oa"'S"i., frrk yang digunakai;.i;;';;;;;.analisis Adapun ptoses perekaman data clengan ienggunakan tub"l 
"h""k 

she"t olapat air6at paaJiauelberikut.

Tabel 1. Check Sheet Produk Sepatu Boot

Sample
(n=800)

.lumlah
Ploduk
Cacat

(pasang)

Ptosentase
Cacat

Jerlis Cacat

Packing Ukuran Tidak
Sesuai

Jahitan
Kurang Rapi

Upper darr sol
Kurang
Merkat

Pengelem-
Kurang R:::

1 13 t.63% I 1 3 6 )
2 l0 125% 2 1 I 4 2
3 9 1.13% 1 0 3 4
4 l0 t.2s% 2 I 2 .5 0
5 12 t.50% 2 2 6
6 t2 1.50% 2 3 4 2
7 t2 150% 2 3 4 )
8 l3 1.63% 2 0 7 5
9 9 1.13% 2 2 3 I
10 9 1.t3% 2 0 3 2 2
1t ,7

0.88% 2 I 2 2 0
12 15 1.88% 3 0 5 6
13 l3 1.63% ) 2 4 2
14 t2 l.s0% 3 0 5 2 2
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l5 6 0.7 5% l
2

4 016 l0 L2s%

t .'t 5%
3

t7 l4
2 !

6

J
1

3

0 4
18 !

l0
1.8890

19
0 !

4
1 21.25% I

20 12 I1.50% 3 0 42t 10 I .2s%
4

2 2 422 7 0.88% I
0

0 223 ll 138% 4
2

2

0 324 12 I .509 o
4 2

25
0 3 4 312 1.50% I 0

20000 215
4 6 I138% 48 16 73 96 42

Berdasarkan data clteck sheel vanc diperoleh. selanjutnya dala diolah kcdalarn bentuk lristograln unrukmenanrpirkan dara secara visuar'daiam b.","I i;;;,r;;-;ilir1,,r",, hisrosram Japat drkerahuikaraklerisrik darjjenis _jenis cacat yang t.ra"p"ifud; p?rirU ,"*'i,.rrr.,,

Gambar l. Histogram produk cacat pada proses produksi
. Dari Histograrn, terlihal banwa gans berwama unsu. vaitu i

;:5T:ff';H""':'j*'tlru*:lii:i;;;i';;;:';-i"#'j:lr'1'::'Yiffl'*i";'l"xj'j;:
r,aram usaha mengetahui stabilirr,
r.,"0. p.ng.".ku;;i;;j,ffi;l:::i,J,rl?i!x,illll,,#j,i,1rl"1"r;,rxT",lT:i:fl:$,Tx""H 

i;j?j:iakan rerdeteksi apakah froses telah berjatan a'."e;" i.,ii i;;.,,ili
:T#:::?11ll:g:*:; r,,i osz ,"T",";;,r ;:;;;""::",::tJ:":ixlii,iTlll",:il,ni

-:-"-'^"'. ," - t;00 = 0,01375 = 1.325%, perhitungan titik tenguh, ,l"ngun ru,1u5 np = n 
^ffiithif,ilnr=,li;jT;ji;X,i"rhitungan vang diperoleh."rnaka besarnya batas kontror atas dan

Batas Kontrol Atas

HISTOGRAM
8

7

f_d5
o
E4
zJt2

1

0

r Packing

I Ukuran Tidak Sesuai

x Jahitan Kurang Rapi

I Upper dan sol Kurang
Merkat

I Pengeleman Kurang
Rapi9 17131517 19 21232s

Banyaknya sample

BKA =npa11.l$(-fi

rr 1r - o,or:zsj: t1,59
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Batas Kontrol Bawah

BKB:np_k ^{,'pA-d
11 ) 11 (r - 0,013 75)

: 4,41

Berikut adalah diagram kontrol berdasarkan atas perhitungan yang dihasilkan

Diagram Kontrol

t 3 s 7 911 13 15 L7 79 21,23 2s

I
j
Et

20

18

16

I4
12

10

8

6

4
2

0

Produk cacat

i.l.37s%)

BKA {17,s9)

BKB (4,41)

np tll,

Gambar 2. Diagram Kontrol Produk cacat Pada Proses Assembling

Dari diagram kontrol diatas, nampak bahwa semua data masuk dalam batas kontrol yang ber3':
bahwa proses produksi dapat dikatakan terkendali dengan baik.
Dalam usaha mengidentihkasi jenis cacat dominan, maka dilakukan analisa diagram pareto, dima::
akan dapat diketahui secara pasti jenis cacat dominan yang nantinya akan mendapatkal prioritas pros;'
perbaikan. Bedkut adalah diagram parcto dari produk sepatu yang diamati

Diagram Pareto

P(!
tJ
(g
(J
ott(!

0)

o
o-

100.00%
90.00%
80.00%
70.oo%
60.00%
50.00%
40.oo%
30.00%
20.oo%
10.00%

0.00%

-F'

Z
I

I

-
I I I

Upper
dan sol

Ku ra ng

Merkat

.Jahitan

Kurang
Rapi

Packing

Pengel

ema n

Kurang
Rapi

Ukuran
Tidak
Sesuai

- 
Prosentase {%) 34.970/o 26.55% 17 .450/. 75.270/0 5.82%

-FProsentase Komulatif (%) 34.910/. 61/5% 1A.gto/" 94.14% 100.00%

100-00:.
90.00i. 

=80.00= :
70.001 ?
60-00r: ;
50.00% :,
40.00"; :
30.00% =-

2o.oo% 
=10.00% :

0.00%

' Gambar 3. Diagram pareto produk cacat pada proses produksi

Dari diagram pareto, terlihat bahwa cacat yang harus diperbaiki terlebilr dahulu adalah jenis cacat

no. 1 yaitu cacat Upper dan sol kurang merekat dengan prosentase kecacatan sebesar 34,9% dan jumlah

cacat produk sebesar 96 unit, jenis cacat no. 2 yaitu jenis cacat jahitan kurang rapi dengan plosentase
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cacat sebesar 26,51% dan jr.rmlah cacat produk sebesar 73 unit, no. 3 adalah jenis aacat packing dengan
prosentase cacat 17,45% dan jumlah cacat sebanyak 48 unit , no.4 adalahjenis cacat pengeleman kurang
rapi dcngan prosenlase cacat sebesar 15,27% dan jumlah cacat 42 unil dan yang terakhir adalah no. 5

jenis cacat nkuran tidak sesuai dengan prosentase cacat sebesar 5,82% dcngan jumlah 16 unit produk
cacat. Berikut diberikan tabcl data stratifikasi untuk nernbantu menunjukkan snmber masalah dan
mcmbantu mempersempit kemungkinannya urltuk dapat dicari penyebabnya pada setiap peryimpangan
yang ada

Tabel 2. Tabel Stratifikasi Jenis Cacat Produk

No Jenis Cacilt
Jumlah
Cacat

ProseDtase
(%)

Prosentase Kumulatif
(%)

I Upper dan sol Kurang Merekat 96 34,91 34,9t

2 Jahitan Kurang Rapi 73 26,55 61,45

3 Packing 48 1',7 ,45 '78,91

4 Pengeletran Kurang Rapi 42 15,2'7 94,18

5 lJkuran Tidak Sesuai 16 5 R) 100,00

Terlihat dari tabel, bahwa cacat dominan adalah terdapat pada cacatupper dan sol l(urang Melekat
dengan prosentase cukup tinggi yattu 34,9\yo,. Cacat dominan ini yang akan menjadi proiritas perbaikan
sebagai upaya menurunkan produk cacat yang te{adi. Adapun untuk melihat faktor penyebab cacat

tersebut dapat dianalisis dengan menggunakan diagram sebab akibat (Fishbone Diag'au). Diagram ini
akan meganalisis beberapa faktor penyebab yang betpengaruh secara signifikan seperti ; manusia,
metode, mesin, material dan lingkungan. Berikut akan diberikan diagram sebab akibat untuk faktor cacat
dominan yang ingin diketahui penycbabnya

Operat Mesin

Cacat upper dan

Sol Kurang

Merekat

Gambar 4. Fishbone diagram cacat upper dan sol kurang merekat

Kelelangan:
a) Operator : Opemtor kr[ang mertperhatikan pada proses pengamplasan

b) Material : Kualitas lem berkurang karena ternpat lem ditutup kurang mpat
c) Metode : Proses pengepresan yang tidak akurat karena suhu belum optimal
d) Mesin : Perawatan mesin kurang teratu sehingga mesin mengalami penurunan kualitas kinerja.

/a
/ I emoet lem dirutuo / Kesalahan saat

Kualrtas Lem 
/ kurans raoat / menentukan suhu dan

berkurang /< " / <----------;^;

/ \ / Proses Pengepresan,/\
Materiar rvr"toa" 

yang tidak akurat
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abel3,tiye llhv's Analvsis cacal UDDer dan Sol kuranp merekat
Kenapa terjadi cacat Upper dan So1 krrrang
merekat ?

Karena proses pengspresan yang tidak akurat.

Kenapa proses pengepresan yang tidak akurat ? Karena kurangnya kebersihan pada saat
pengamplasan dan kesalahan saat nlenentukan
suhu dan waktu.

Kenapa kurangnya kebersihan pada saat
pengamplasan dan kesalahan saat menentukan
sr.rhu dan rvaktu ?

Kar€na tidak ada prosedur kerja atau SOP yang
baku.

Kenapa tidak ada prosedur kerja atau SOP yang
baku ?

Karena tidak ada sosialisasi tentang prosedrn
kerja atan SOP yang baku yang dibuat oleh

Kenapa tidak ada sosialisasi tentang prosedur
kerja atau SOP yang baku yang dibuat oleh
perusahaan ?

Karena perusahaan tidak menegakkan dan
memberlakukan prosedur kerja atau SOP yang
baku.

Jenis cacat Upper dan So/ kurang merekat berdasarkanFive Why's Anab'sis, terj^di karcna
kurangnya pengetahuan operator atas prosedur kerja yang ada dan perusahaan tidak mencgakkan sena
memberlakukan prosedur kerja atau SOP (Standart Operation Procedure) yang baku, sehingga bentuk
solusi yang direkomendasikan adalah membuat suatu prosedur ke{a atau SOP yang baku kemudian
melakukan pengarahan lebih lanjut atas prosedur kerja atau SOP (Stanclan Operation Procedtre) yang
baku pada operator sehingga diharapkan operator dapat berhati-hati dan lebih teliti dalam proses
pengamplasan dan pengepresan sehingga proses penyatr,lan upper dan sol lebih baik (kerekatan lebih
akurat).

Berdasarkan atas diagram sebab akibat maka selanjutnya dilakukan proses analisis kuartitatif
dalam usaha mengetahui faktor cacat yang menjadi faktor pcnyebab cacat doninan Tahap analisis
kuantitatif ini dilakukan dengan menggunakan analisis Failure Mode qnd Ellect lnaburs (FMEA),
Dengan melibatkan supervisor produksi sebagai pihak penilai, maka dapat dijabarkan tabet penilaian
FMEA sebagai berikut;

abel 4.Penilaian cacat dan .tol merekat
Faktor Cacat No Penyebab Cacat S o l) RPN

Operator

1

2

3.
4

Karyawan kurang teliti saat pengamplasar
Kebersihan pada saat pengamplasan
Karyawan yang terlalu terburu buru
Karyawan kuang teliti saat pengaturan suhn
dan waktn

5

5

7

5

6
4
4
4

4
5

3

4

120
100
84
80

Mesin
5

6
Kondisi mesin mengalami penurunan kinerja
Perawatan mesin

4
4

5

1

I
4

20
l6

Metode
7
8

9

Kesalahan saat menentukan suhu dan waktu
Proses pengepresan yang tidak akurat
Kelalaian manusia

6
4
3

5

3

7

3

2
4

90
24
84

Material
10
l1

Tempat lem ditutup kurang mpat
Kualitas Lem berkurang

3

3

5
'7

4
5

60
105

abel 5. Ranking nilai RPN cacat Upper dan Sol kurans merekat
Faktor Cacat No Penyebab Cacat S o D RPN %

Operator Karyawan kurang teliti saat
peugamplasan 5 6 4 120

1'7.17

Material 2 Kualitas Lem berkurang 3 7 5 105
r5.02

Oferator 3 Kebersihan pada saat pengamplasan 5 4 5 100
14.31

Metode 4
Kesalahan saat menentukan suhu dan
waktu 6 5 3 90

12.88
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Dari metode Fuilure Motle and EJJbct,4nal.prs (FMEA) didapatkan faktor penycbab kecacata0

atau ketidaksuaian atas produk dengan penyebab kecacatan terbesar berada di operator yaitu tingkat

ketelitian pada saat pengiurplasan, dengan niiai RPN sebesar 120 dar prosentase sebesar 17,17 '% dari

jnmlali cacat keseluruhan pida tingkat cacat upper dan sol.Bentuk solusi yang direkomendasikan untuk

ireminimalisasikan caaat dominan berdasarkan alas Five wa.1u analisis yang telah dilakukanadalah

membuat suatu prosedur kerja atau SOP yang baku kemudian [relakukan pengarahan lebih lanjut atas

prosedur kerja itau SOP (Standart Operation Procedure) yang baku pada opelator sehirgga diharapkan

operator dapat berhati-hati dan lebih teliti lagi dalam proses pengamplasan dan pengepresan sehingga

proses penyatuan rPper dan sol lebih baik (kerekatan lebih akurat)

SIMPULAN
l. Dari proses Pengendalian kualitas yang telah dilakukan, diperoleh beberapa jenis cacat yang teladi

dalam setiap pengamatan sampel produk, yaitu antara lain; cacatupper dan sol Kurang Merekat, cacat

Jahitan Kurang {api, cacat packing, cacat Pengeleman Kurang Rapi, dan aacat Ukuran Tidak Ses'ai.

Dari keselurulian cacat diperoleh bahwa cacat yang paling dominan adalah jenis aacat upper dan sol

Kurang Merekatdengan j umlah cacat sebesar 96 unit (34,91%)

2. Berdasarkan alalisi; krlalitas dalam upaya menekan tingkat kerusakan produk dengan menggunakan

meto(le ishikawa, five why's anall'sis dar, FMEA diperoleh bahwa faktor penyebab cacat yang paling

dominan adalalr betasal dari operator dengna faktor penyebab karyawan kurang teliti saat

pengamplasan dengan total nilai RPN adalah sebesar 120

:. buri anutitir Five ways, maka dapat diperoleh rekomendasi perbaikan da'i faktor penyebab cacat

dominan, yaitu membuat suatu proledur kerja atat SOP (Standarl Operolion Procedure) yang baku

pada operator sehingga diharaikan operator dapat berhati-hati dan lebih_teliti untuk menghirdari

ierugia" Uait secara mated maupun non-materi. Selain itu perlunya perbaikan dan perawatan nesln

secara berkala sebagai upaya mendukung program SOP yang akan dijalankan'
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Operator

Metode

5

6

Karyawan yang terlalu terburu bum

Kelalaian nanusia

7

3

4

,7

3

4

84

84

12.02

12.02

Operator 1
Karyawar kurang teliti saat pengatumn

suhu dan waktu
5 4 4 80

|44

Material 8 Tempat lem ditutup k-urang rapat 3 5 4 60
8 58

Metode 9 Proses Dengepresan yang tidak akurat 4 2 24 3.43

Mesin

10

1l

Kondisi mesin mengalamipenurunan
kinerja.

Perawatan mesin

4

4

5

I 4

20

16

2.86

2,96
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