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Pada penelitian ini dilakukan pengendalian produk cacat 
pada produk komponen foxing menggunakan metode 
Statistical Process Control (SPC). Data yang digunakan 
adalah data sekunder produksi bulan Juni dan Juli 2020. 
Selanjutnya dilakukan analisis proses produksi 
menggunakan p-chart, menentukan jenis cacat dominan 
menggunakan diagram pareto dan menganalisis penyebab 
terjadinya cacat dominan menggunakan diagfam fishbone. 
Hasil analisis penyebab terjadinya cacat sampah pada 
komponen foxing diakibatkan oleh lima factor utama 
yaitu material yang memiliki serat bulu, Machine 
dengan terjadinya mesin Mould over heat dan adanya 
benda asing yang menempel pada mould, factor 
method yaitu karena adanya instruksi kerja yang tidak 
dijalankan, factor environment yaitu ruangan yang 
berdebu dan factor man yaitu tidak memastikan 
kebersihan mould dari benda asing. 
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Kualitas adalah poin utama dan salah satu 
factor utama dalam menunjang industri 
yang sangat kompetitif saat ini. Dengan 
kemajuan teknologi semua industry 
dituntut untuk meningkatkan kualitas 
produk serta efisiensi yang tinggi pada 
operasional produksinya. PT API adalah 
sebuah perusahaan manufaktur industri 
dalam bidang produk persepatuan yang 
memproduksi secara khusus aksesoris dan 
komponen sepatu untuk berbagai jenis 
sepatu. PT API merupakan salah satu 
perusahaan yang memproduksi berbagai 
jenis aksesoris sepatu serta komponen 
sepatu olahraga untuk merk NIKE. 
Komponen Foxing meruapakan salah satu 
hasil produksi PT. API dan merupakan 
komponen utama dari sepatu NIKE jenis Air 
Max Plus. Dari data sekunder dan data 
produksi diketahui bahwa dari hasil proses 
produksi untuk produk tersebut masih 
adanya cacat produk  dihasilkan. Dari hasil 
pengamatan juga bahwa produk cacat 
hanya sekitar 5% dari total produksi yang 
dihasilkan, tetapi untuk dapat dicapainya 
efisiensi yang tinggi sehingga PT API ingin 
mencapai “zero defect” dari produk 
komponen Foxing yang dihasilkan. Oleh 
karena itu, pengendalian produk cacat 
komponen Foxing perlu dilakukan untuk 
mencapai tujuang yaitu menciptakan zero 
defect 

 
 
Gambar 1. Digaram Pareto 
Jenis Cacat Pada Produk 
Komponen Foxing Periode 
Juni dan  Juli 2020 
 
 
Analisis untuk menentukan jenis cacat 
dominan pada produk komponen foxing 
ditunjukan pada Gambar 1 Dari data tersebut 
dapat diketahui bahwa jenis cacat dominan 
yang terjadi pada komponen foxing adalah 
jenis cacar sampah sebesar 61,6% dari 
keseluruhan cacat produk yang dihasilkan. 
Pada tahap selanjutnya dilakukan analisis 
penyebab terjadinya cacat sampah yang 
terjadi menggunakan diagram fishbone. 
 

Hasil analisis penyebab terjadinya cacat 
sampah pada komponen foxing diakibatkan 
oleh lima factor utama yaitu material yang 
memiliki serat bulu, Machine dengan 
terjadinya mesin Mould over heat dan adanya  

Metode 
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Penelitian ini dilakukan di PT. API pada divisi 
produksi komponen foxing. Selanjutnya 
dilakukan pengumpulan data sekunder dari 
data cacat produksi yang terjadi pada 
periode Juni – Juli 2020. Dari data tersebut 
dilakukan identifikasi jenis cacat produk 
dominan menggunakan diagram pareto 
menggunakan minitab. Setelah ditentukan 
jenis cacat produk dominan selanjutnya 
dilakukan analisis pada proses produksi 
komponen foxing dalam bentuk p chart 
menggunakan minitab. Setelah dianalisis 
proses produksi dalam control dan 
didapatkan jenis cacat produksi dominan 
selanjutnya dilakukan analisis penyebab 
cacat dominan yang terjadi pada proses 
produksi komponen foxing. 

benda asing yang menempel pada mould, 
factor method yaitu karena adanya instruksi 
kerja yang tidak dijalankan, factor 
environment yaitu ruangan yang berdebu dan 
factor man yaitu tidak memastikan kebersihan 
mould dari benda asing. 
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