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ABSTRAK

UD. Rumpun Mas adalah sebuah perusahaan yang bergerak dalam bidang
manufaktur yang memproduksi sandal japit. Produksi utama yang dihasilkan
adalah sandal japit dan produk lainnya adalah sandal selop, komponen sandal,
tutup botol, dan hanger. Namun dalam setiap proses produksi sandal japit tersebut
tidak terlepas dari kegagalan berupa produk defect dalam proses produksi. Tujuan
dari penelitian ini adalah untuk mengetahui proses produksi sandal japit,
menemukan penyebab terjadinya defect dan memberikan usulan perbaikan dalam
proses produksi sandal japit di UD. Rumpun Mas dengan menggunakan metode
DMAIC Six Sigma. Penelitian ini menggunakan pendekatan kualitatif deskriptif
dengan beberapa langkah pengumpulan data, baik data primer maupun data
sekunder.

Hasil penelitian yang diperoleh bahwa pada proses produksi sandal japit
terdapat tiga jenis penyebab defect yang menjadi CTQ kunci, yaitu cetakan sablon
pada alas sempurna, sol tidak keras dan menggumpal dan bentuk sol sesuai
moulding. Kinerja UD. Rumpun Mas pada tahun 2015 memiliki nilai sigma 3,49
sampai 3,72. Berdasarkan diagram pareto diketahui penyebab defect yang paling
dominan. Dengan menggunakan Cause and Effect Diagram dapat ditemukan
faktor-faktor penyebab defect dan mencari prioritas alternatif perbaikan untuk
mengurangi kegagalan proses dengan menggunakan analisis FMEA (Failure
Modes and Effect Analysis), sehingga setelah rencana perbaikan diterapkan pada
proses produksi sandal japit diharapkan dapat mencapai zero defect.

Kata kunci: Six Sigma, DMAIC, defect, nilai sigma, CTQ, Pareto Chart, Cause
and Effect Diagram, FMEA
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ABSTRACT

UD. Rumpun Mas is a company engage in manufacturing sector that
produce flip flops as a core product and slippers, sandals components, bottle
cover and hanger as a side products. However, the flip flops production process
can’t be separated from failure like defect product. The purpose of this study is to
understanding the flip flops production process, finding the cause of defect and
proposed an improvements for flip flops production process in the UD. Rumpun
Mas using DMAIC Six Sigma method. This study used descriptive qualitative
approach with multiple steps of data collection, both primary data and secondary
data.

The result showed that the flip flops production process there are three
types of interference into key CTQ, screen printing perfectly in place, sole was
not hard and congeal, and also sole shape accordance with the moulding. UD.
Rumpun Mas performance in 2015 having 3,49 until 3,72 value of sigma.
Diagram pareto showed the most dominance cause of defect. By using cause and
effect diagram can be found the factors that cause the defect and find the priority
of improvement alternatives in order to reduce process failure through FMEA
(Failure Modes and Effect Analysis). Thus, after improvement alternatives
applied on flip flops process production, zero defect is possible to achieved.

Key words: Six Sigma, DMAIC, defect, sigma value, CTQ, Pareto Chart, Cause
and Effect Diagram, FMEA
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri manufaktur memegang peranan yang penting pada suatu negara
karena dapat menggambarkan keadaan ekonomi negara. Di Indonesia, industri
manufaktur berkembang secara pesat, Badan Pusat Statistik menunjukkan pada
tahun 2015 pertumbuhan industri manufaktur besar dan sedang tahunan naik 4,57
persen dibanding tahun 2014. Dilihat dari jenis industrinya, industri alas kaki
mengalami peningkatan yang tinggi dalam pertumbuhan produksinya pada tahun
2015 triwulan IV yaitu sebesar 7,22 persen. Dengan keadaan tersebut, perusahaan
yang bergerak di bidang industri alas kaki harus memiliki Kinerja yang baik dan

strategi yang tepat agar dapat bertahan di dunia bisnis.

Agar dapat bertahan pada dunia bisnis maka perusahaan harus menentukan
strategi yang tepat, perusahaan harus mampu menangkap kebutuhan pasarnya
yang berupa kualitas, harga, dapat diandalkan, fleksibilitas dan kecepatan. (Nigel
Slack dan Michael Lewis, 2003). Untuk mewujudkan kualitas dan mutu produk
yang baik seperti yang dibutuhkan pasar, perusahaan harus fokus pada proses
produksinya agar tetap efektif dan efisien. Proses produksi perusahaan harus
menerapkan kontrol kualitas yang baik agar dapat menghindari kerugian-kerugian
yang mungkin terjadi saat produksi, kerugian tersebut adalah kualitas material

yang menurun, serta biaya tambahan untuk pengerjaan ulang produk defect. Maka
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dari itu, sistem produksi perusahaan harus mereduksi defect dari keseluruhan

produksi.

Defect adalah komponen yang tidak termasuk dalam batas spesifikasi
pelanggan, setiap langkah atau kegiatan dalam suatu perusahaan merupakan
kesempatan untuk terjadinya defect (Jacob et al, 2009: 313). Defect juga termasuk
bentuk waste atau pemborosan yang merupakan kegiatan atau sesuatu yang tidak
memberikan nilai tambah dan menimbulkan biaya tambahan pada proses produksi
sehingga mengurangi daya kompetitif produk. Defect bisa terjadi karena beberapa
faktor yaitu kesalahan karyawan, material yang digunakan, pemakaian alat serta

faktor lain.

Salah satu metode yang digunakan dalam mengidentifikasi penyebab defect
pada proses produksi adalah dengan pendekatan Six Sigma. Six Sigma merupakan
pendekatan menyeluruh yang berfokus pada reduksi defect dan peningkatan
kualitas melalui tahapan DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control). Six
Sigma telah diimplementasikan oleh banyak perusahaan manufaktur seperti
General Electric, Motorola, Toyota, dan Boeing. Meskipun banyak
diimplementasikan pada perusahaan berskala besar, konsep Six Sigma tetap
memungkinkan untuk diterapkan oleh perusahaan menengah. Menurut Kaushik et
al. (2012) menerapkan konsep Six Sigma lebih mudah dilakukan pada perusahaan
yang kecil dan menengah. Fokus konsep Six Sigma pada perusahaan tersebut
adalah untuk mengurangi pemborosan (waste) dan mengurang biaya kualitas

dalam proses produksinya.
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Pada tahapan define dalam DMAIC Six Sigma proses-proses yang dilakukan
adalah mengidentifikasi permasalahan, mengidentifikasi tujuan, mengidentifikasi
proses kunci dengan diagram SIPOC (Supplier-Inputs-Process-Output-
Consumen) dan mengidentifikasi defect. Pada tahap measure proses yang
dilakukan adalah mengidentifikasi CTQ (Critical to Quality). CTQ merupakan hal
yang perlu didefinisikan berdasarkan input dari pelanggan terhadap kualitas yang
diinginkan terhadap produk dan pada tahapan ini perlu melakukan pengukuran
baseline kinerja. Pada tahap analyze yang dilakukan adalah pemetaan proses
produksi, mengidentifikasi defect dominan dengan bantuan diagram pareto serta
mengidentifikasi akar penyebab masalah dengan diagram cause and effect. Pada
tahap improve disusun prioritas perbaikan menggunakan analisis FMEA (Failure
Modes and Effect Analysis) dan yang terakhir pada tahap control disusun

standarisasi aktivitas untuk perusahaan.

Alasan penulis menggunakan metode DMAIC Six Sigma karena menurut
Albliwi et al. (2014) metode tersebut memiliki beberapa keunggulan jika
diterapkan pada sektor manufaktur karena Six Sigma dapat meningkatkan
keuntungan dan penghematan biaya, meningkatkan kepuasan konsumen,
mengurangi biaya, mengurangi siklus produksi produk, memperbaiki metriks
kunci kepuasan, mengurangi cacat produk (defect), mengurangi waktu
breakdown, mengurangi persediaan, memperbaiki kualitas dan meningkatkan
kapasitas produksi. Selain itu, kelebihan Six Sigma dibandingkan metode lain
adalah Six Sigma jauh lebih rinci dari pada metode analisis berdasarkan statistik,

Six Sigma dapat dipahami oleh sistem sehingga variabel-variabelya dapat
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dimonitor dan direspon dengan cepat, serta Six Sigma bersifat statis sehingga jika

kebutuhan pelanggan berubah maka kinerja sigma juga akan berubah.

Uraian diatas dapat diaplikasikan pada perusahaan yang ingin meningkatkan
kualitas produknya secara dramatik menuju tingkat kegagalan nol (zero defect).
Hal tersebut dapat menjadi motivasi bagi pihak manajemen UD. Rumpun Mas
untuk meningkatkan kualitas produk yang diberikan karena UD. Rumpun Mas
memiliki masalah produk defect yang tinggi sebesar 6% dan memerlukan metode

yang tepat yaitu Six Sigma untuk mengatasi masalah tersebut.

Perusahaan UD. Rumpun Mas di Kota Surabaya merupakan salah satu
diantara banyaknya perusahaan yang bergerak pada industri alas kaki di Jawa
Timur. UD. Rumpun Mas berdiri pada tahun 1990 sebagai perusahaan yang
memproduksi cetakan (moulding) untuk sepatu dan sandal selama kurang lebih
sepuluh tahun. Pada tahun 2000 UD. Rumpun Mas mulai memproduksi sepatu
dan sandal karena banyaknya permintaan dari konsumen dengan proses
pembuatan sol, tali sandal, sablon dan perakitan dilakukan sendiri. Pada tahun
2007, UD. Rumpun Mas hanya memproduksi sandal model japit dengan alas dan
tali yang bermotif dan telah dimodifikasi sampai dengan sekarang. Permintaan
yang sangat tinggi mendorong UD. Rumpun Mas untuk terus meningkatkan

produksinya yang sekarang mencapai rata-rata 12.000 pasang per hari.

Masalah yang muncul pada UD. Rumpun Mas karena proses produksi yang
kurang baik sehingga dalam proses produksinya terjadi defect yang merupakan

salah satu jenis waste yang harus dihindari agar dapat meningkatkan kepuasan
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pelanggan. Permasalahan defect yang terjadi pada UD. Rumpun Mas terjadi pada
proses produksi sol sandal. Cacat yang terjadi paling besar adalah pada bagian sol
sandal. Cacat yang terjadi pada sol sandal berupa bentuk sol sandal keras dan
menggumpal, berat yang tidak sesuai, sablon yang tidak sempurna dan lain-lain.
Besarnya produk defect dalam satu hari rata-rata sebesar 6% dari produk yang
diproduksi setiap harinya. Permasalahan tersebut menyebabkan perusahaan harus
melakukan pengerjaan ulang (rework) untuk produk defect tersebut dengan cara
didaur ulang kembali atau menjualnya sebagai produk reject, hal tersebut
menyebabkan perusahaan mengeluarkan biaya lebih dalam proses produksinya,
karena itu UD. Rumpun Mas membutuhkan sebuah metode untuk mengurangi

jumlah defect produk sandal japit.

Pada penelitian ini penulis ingin mengidentifikasi penyebab defect dan
memberikan usulan perbaikan untuk UD. Rumpun Mas dengan mengaplikasian
konsep Six Sigma. Harapannya agar dapat meningkatkan kualitas produk dan
mereduksi nilai defect produk sandal sehingga perusahaan dapat bertahan pada

persaingan global.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang diatas maka penulis merumuskan

masalah yang terjadi pada UD. Rumpun Mas adalah sebagai berikut,

1. Bagaimana proses produksi sandal japit pada UD. Rumpun Mas?
2. Apa penyebab terjadinya defect pada proses produksi sandal japit di UD.

Rumpun Mas dari hasil analisis menggunakan metode DMAIC Six Sigma?
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3. Bagaimana usulan perbaikan untuk mengatasi defect pada proses produksi

sandal japit di UD. Rumpun Mas?

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang akan dibahas penulis, maka tujuan

dari penelitian ini adalah sebagai berikut,

1. Untuk mengetahui proses produksi sandal japit yang terjadi pada UD.
Rumpun Mas.

2. Untuk mengetahui penyebab defect pada proses produksi sandal japit di
UD. Rumpun Mas dari hasil analisis menggunakan metode DMAIC Six
Sigma

3. Untuk mengetahui solusi terbaik yang dapat digunakan untuk mengatasi

defect dalam proses produksi sandal japit di UD. Rumpun Mas

1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai berikut,

1.4.1 Manfaat Teoritis
a. Sebagai wacana tambahan yang diharapkan dapat berguna bagi civitas
akademis sehingga dapat memberikan pengetahuan mengenai defect

serta aspek-aspek penting yang terkandung didalamnya dan juga
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memberikan informasi mengenai teori DMAIC Six Sigma dan
penerapannya.

b. Memberikan sumbangan bagi khasanah penelitian empiris terhadap
perkembangan ilmu ekonomu khususnya di bidang industri
manufaktur.

c. Sebagai media menambah ilmu yang diperoleh di bangku kuliah
dengan praktek di lapangan guna menambah wawasan pengetahuan

dan pengalaman di dunia industri manufaktur.

1.4.2 Manfaat Praktis

a. Sebagai sarana untuk bertukar informasi dengan pihak-pihak yang
berkepentingan (UD. Rumpun Mas) khususnya dalam praktik kualitas
produk terkait dengan defect yang terjadi pada industri alas kaki.

b. Mengetahui kinerja produksi UD. Rumpun Mas sampai dengan produk
sampal pada tangan konsumen.

c. Sebagai wacana untuk pertimbangan bagi industri manufaktur
khususnya industri alas kaki yang belum mengimplementasikan
DMAIC Six Sigma dalam mengetahui penyebab waste yang terjadi

dalam perusahaan serta solusi yang diberikan.

1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan penelitian ini akan disusun dengan urutan sebagai berikut:

BAB 1 : PENDAHULUAN
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Pada bab ini akan dijelaskan latar belakang masalah, rumusan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta sistematika

penulisan.

BAB 2 : TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini akan dijelaskan landasan teori dan penelitian yang
telah dilakukan sebelumnya. Landasan teori akan menguraikan

mengenai konsep-konsep kualitas serta konsep DMAIC Six Sigma.

BAB 3 : METODE PENELITIAN

Pada bab ini akan dijelaskan tentang metodologi yang digunakan
penulis dalam penelitian ini yang meliputi pendekatan penelitian
yang digunakan, jenis dan sumber data yang dibutuhkan dan
digunakan, prosedur pengumpulan data, dan tahapan-tahapan

penelitian.

BAB 4 : HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini menjelaskan tentang gambaran umum perusahaan

yang diteliti, serta pembahasan dari hasil penelitian yang dilakukan.

BAB 5 : KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini akan dipaparkan mengenai kesimpulan dari penelitian
yang telah dilakukan dan saran yang diberikan untuk masalah

defect di UD. Rumpun Mas.
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BAB 2

TINJAUAN KEPUSTAKAAN

2.1 Landasan Teori

Pada tinjauan kepustakaan ini berisi teori-teori, penelitian sebelumnya,
research question, dan kerangka penelitian yang akan menunjang penulis dalam
melakukan analisis dan penyelesaian masalah yang terjadi di UD. Rumpun Mas.
Teori yang digunakan yaitu kualitas (definisi kualitas, dimensi kualitas, defect,
biaya kualitas), dan metode Six Sigma (konsep dasar Six Sigma, manfaat Six

Sigma, proses DMAIC).

2.1.1 Kualitas

2.1.1.1 Definisi Kualitas

Kualitas dalam ISO 8402 didefinisikan sebagai totalitas dari karakteristik
suatu produk yang menunjang kemampuannya untuk memuaskan kebutuhan yang
ditetapkan. Kualitas juga dapat diartikan sebagai kepuasan yang diperoleh

pelanggan dalam pemenuhan kebutuhannya.

Sedangkan definisi kualitas menurut Kotler (2009: 49) adalah seluruh ciri
serta sifat suatu produk atau pelayanan yang berpengaruh pada kemampuan untuk

memuaskan kebutuhan yang dinyatakan atau yang tersirat.

Hansen dan Mowen (2004:441) berpendapat bahwa kualitas merupakan
tingkat keunggulan (excellence) atau ukuran relatif dari kebaikan (goodness).

Kualitas memiliki definisi konvensional dan definisi strategik, definisi
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konvensional dari kualitas biasanya menggambarkan karakteristik langsung dari
suatu produk seperti kinerja (performance), kehandalan (reliability), kemudahan
dalam penggunaan (easy of use), estetika (esthetic), dan lain-lain. Sedangkan
definisi strategik dari kualitas adalah segala sesuatu yang dapat memenuhi
keinginan pelanggan (meeting the needs of customer), (Gaspersz, 2002). Para
manajemen dari perusahaan yang berkompetisi dalam pasar global harus
memberikan perhatian yang serius pada definisi strategik untuk mempertahankan

eksistensinya dalam pasar.

Menurut Goetsh dan Davis dalam Tjiptono (2001) kualitas merupakan
suatu kondisi dinamis yang berpengaruh dengan produk, jasa, manusia, proses dan

lingkungan yang dapat memenuhi atau melebihi harapan.

Ciri-ciri atau atribut-atribut yang ada dalam kualitas menurut Tjiptono

(2001) adalah:

1. Ketepatan waktu pelayanan, yang meliputi waktu tunggu dan waktu
proses.

2. Akurasi pelayanan yang bebas dari kesalahan.

3. Kesopanan dan keramahan dalam memberikan pelayanan.

4. Kemudahan mendapatkan pelayanan.

5. Kenyamanan dalam memperoleh pelayanan, berkaitan dengan lokasi,
ruang tempat pelayanan, tempat parkir, ketersediaan informasi, dan lain-

lain.
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6. Atribut pelayanan lainnya seperti fasilitas ruang tunggu, kebersihan, dan

lain-lain.

Berdasarkan beberapa definisi diatas, maka penulis menarik kesimpulan
bahwa kualitas adalah sifat suatu produk yang berfokus pada pemenuhan
kepuasan konsumen. Kualitas produk dapat dinilai dari kinerja, kehandalan,
kemudahan dalam penggunaan serta yang paling penting dapat memenuhi

kebutuhan konsumen.

2.1.1.2 Dimensi Kualitas

Garvin dalam Foster (2007:5) mengembangkan delapan dimensi kualitas
yang dapat digunakan sebagai dasar perencanaan strategis dari manufaktur dalam

menghasilkan barang. Dimensi-dimensi kualitas produk sebagai berikut:

1. Kinerja (Performance)
Kinerja disamakan dengan efisiensi dari sebuah produk dapat
mencapai tujuan yang telah ditetapkan. Secara umum dapat dikatakan
bahwa produk yang memiliki kinerja baik juga memiliki kualitas yang
baik.

2. Keistimewaan (Features)
Merupakan atribut pendukung atau pelengkap dari karakteristik utama
sebuah produk.

3. Kehandalan (Reliability)
Kehandalan adalah dimensi kualitas yang berhubungan dengan

kemungkinan sebuah produk dapat bekerja secara memuaskan pada
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waktu dan kondisi tertentu. Sebuah produk dikatakan memiliki
kehandalan jika kemungkinan terjadi kerusakan saat masa guna produk
rendah.

4. Kesesuaian (Conformance)
Sebuah produk harus memiliki kesesuaian kinerja dan kualitas dengan
standar yang direncanakan. Poin ini merupakan definisi tradisional dari
teori kualitas. Saat sebuah produk di desain, terdapat beberapa dimensi
numerik seperti ukuran, kecepatan, kapasitas, dan lain sebagainya.
Dimensi numerik tersebut dikenal dengan spesifikasi, jika produk yang
diterima berada dalam spesifikasi yang ditentukan maka produk
tersebut dikatakan sesuai.

5. Daya Tahan (Durability)
Tingkat sebuah produk dapat menoleransi stress atau trauma tanpa
mengalami kerusakan, daya tahan dapat diukur dengan umur atau
waktu.

6. Dapat Diperbaiki (Serviceability)
Adalah kemudahan layanan atau perbaikan sebuah produk. Produk
yang serviceable dapat diperbaiki dengan murah dan mudah.

7. Estetika (Aesthetics)
Dimensi kualitas yang berkaitan dengan karakteristik subjektif seperti
rasa, suara, pandangan, dan bau suatu produk. Dalam estetika, kualitas
diukur sebagai tingkat bagaimana atribut sebuah produk dapat sesuai

dengan keinginan konsumen.
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8. Kaualitas yang Dipersepsikan (Perceived Quality)
Kualitas yang dipersepsikan dapat diartikan kesan kualitas suatu
produk yang dirasakan oleh konsumen atau pelanggan. Dimensi
kualitas ini berkaitan dengan persepsi konsumen terhadap kualitas

suatu produk atau merek.

2.1.1.3 Defect

Hansen dan Mowen (2005:7) berpendapat bahwa defect adalah produk
yang tidak sesuai dengan spesifikasi. Menurut Mulyadi (2005:306) defect adalah
produk yang tidak memiliki standar mutu yang ditentukan, tetapi dengan
mengeluarkan biaya pengerjaan kembali untu memperbaikinya, produk tersebut
secara ekonomis dapat disempurnakan lagi menjadi produk yang baik. Selain itu,
menurut Bastian Bustami dan Nurlela (2006: 136) defect merupakan produk yang
dihasilkan dari proses produksi, namun tidak sesuai dengan spesifikasi mutu yang

ditetapkan.

Adapaun pengertian mengenai defect menurut UD. Rumpun Mas adalah
produk yang tidak sesuai dengan standar mutu yang telah ditetapkan dan tidak
layak untuk diteruskan dalam proses selanjutnya dan harus dihancurkan atau
didaur ulang. Cacat nol (zero defect) adalah keadaan dimana semua produk yang
diproduksi sama dengan spesifikasi atau mutu yang ditetapkan. Defect yang
terjadi di perusahaan manufaktur dapat disebabkan oleh beberapa faktor seperti
machine (equipment), method (process/inspection), material (raw, consumable,

etc.), man power, dan work environment.
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Menurut Hidayat (2012), jenis cacat produk (defect) dikategorikan
menjadi dua yaitu cacat fungsional (major defcet) dan cacat rupa (minor defect).
Klasifikasi jenis defect pada sandal dikelompokkan menjadi dua kategori, sebagai

berikut:

1. Cacat fungsional (major defect)
Cacat fungsional adalah cacat karena tidak memenuhi Kriteria atas
spesifikasi sandal yang telah ditetapkan oleh UD. Rumpun Mas yang
berakibat ketidaknyamanan penggunaan sandal oleh konsumen.

2. Cacat rupa (minor defect)
Cacat rupa adalah tampak fisik sandal yang tidak sesuai harapan

sehingga dapat mempengaruhi dalam penggunaannya.

2.1.2 Six Sigma

2.1.2.1 Konsep Dasar Six Sigma

Pendekatan Six Sigma pertama kali digunakan oleh Bill Smith, yang
merupakan seorang engineer di perusahaan Motorola pada tahun 1987 dan
diadopsi oleh GE (General Electric) untuk menghilangkan penyimpangan dan

mengurangi pemborosan pada proses .

Dalam Foster (2007: 437) disebutkan bahwa sigma (o) merupakan simbol
Yunani yang dikenal sebagai standar deviasi dalam statistik. Six (enam)

merupakan angka dari standar deviasi dari spesifikasi limit yang menggambarkan
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proses yang sangat baik. Standar deviasi adalah cara statistikal yang menunjukkan
seberapa banyak variasi pada sekumpulan data, item atau proses. Proses dikatakan
sangat baik jika berada pada rentang yang disepakati, diluar itu maka disebut cacat
(defect). Ukuran sigma yang dimiliki perusahaan menggambarkan seberapa baik

perusahaan memenuhi standar kualitas yang diharapkan pelanggan.

Six Sigma didefinisikan sebagai pendekatan yang didesain dengan baik
untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi defect, kesalahan atau kegagalan pada
proses bisnis atau sistem dengan fokus pada karakteristik kinerja proses tersebut

yang menjadi kepentikan konsumen (Anthony, 2008 dalam Albiwi et al., 2015).

Six Sigma adalah sebuah filosofi dalam mengurangi dan mencegah defect
sehingga tereduksi biaya dan pelanggan merasa puas atas produk yang
diharapkan. Perusahaan yang mencapai Six Sigma hanya terdapat kecacatan dalam
proses produksinya sebesar 3,4 dalam satu juta kesempatan (DPMO) atau
99,999966 persen dari apa yang diharapkan pelanggan akan ada dalam produk.
Dengan demikian, Six Sigma dapat dijadikan ukuran target Kinerja proses

produksi sebuah produk (Gaspersz, 2007).

Pande (2002) mengemukakan bahwa terdapat enam unsur utama dalam

penerapan Six Sigma, yaitu:

1. Benar-benar mengutamakan pelanggan, dalam Six Sigma pelanggan
merupakan prioritas utama karena merupakan kunci dari pelayanan yang

diberikan.
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2. Manajemen berdasarkan data dan fakta, merupakan unsur yang penting
sebagai dasar pengambilan keputusan dalam perusahaan. Oleh karena itu,
harus ada data dan fakta yang valid bukan sekedar asumsi atau opini.

3. Fokus pada proses, manajemen dan perbaikan, pendekatan Six Sigma
berfokus untuk mempelajari proses yang dijalani, melihat kemungkinan
defect, kemudian melakukan proses perbaikan dan melakukan manajemen
terhadap hal tersebut.

4. Manajemen yang proaktif, merupakan tindakan kesiagaan terhadap
kemungkinan peristiwa yang akan terjadi tanpa harus menunggu peristiwa
tersebut terjadi lagi di kemudian hari.

5. Kolaborasi tanpa batas, memiliki arti kerja sama tim tanpa adanya batasan
yang membuat hubungan saling menguntungkan dalam setiap proses yang
dijalani.

6. Selalu mengejar kesempurnaan tetapi toleransi terhadap kegagalan, memiliki
arti bahwa tindakan yang dilakukan harus berfokus pada kesempurnaan agar
hasil tindakan tersebut memuaskan, namun dengan bertoleransi terhadap

kegagalan akan membuat lebih bersiaga dalam menjalankan proses.

2.1.2.2 Manfaat Six Sigma

Keuntungan dari penerapan Six Sigma berbeda untuk tiap perusahaan yang
bersangkutan, tergantung pada usaha yang dijalankannya. Namun, dalam
pengimplementasiannya, Six Sigma dapat membawa perbaikan pada hal-hal

berikut ini (Pande, 2000):
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1. Pengurangan biaya
Dengan pengimplementasian pendekatan Six Sigma dapat melakukan
tindakan efektif pada biaya yang dikeluarkan untuk keseluruhan proses

produksi.

2. Peningkatan produktivitas
Melalui Six Sigma maka perusahaan dapat melakukan tindakan efektif dan
efisien yang berdampak pada meningkatnya nilai produksi

3. Pertumbuhan pangsa pasar
Memberikan peluang pada perusahaan untuk memperluas segmentasi
pasar agar dapat terus berkembang.

4. Pengurangan waktu siklus
Mempersingkat siklus bahkan waktu yang dilalui dalam proses siklus
untuk mengejar efisiensi waktu.

5. Retensi pelanggan
Dengan produksi produk yang berkualitas dan zero defect maka akan
mempengaruhi pada kepuasan pelanggan yang berdampak pada semakin
banyaknya pelanggan yang loyal dan munculnya konsumen baru.

6. Pengurangan defect
Mengurangi cacat (defect) pada proses produksi dengan konsep efisiensi
yang tinggi sehingga dapat meningkatkan profit perusahaan.

7. Pengembangan produk dan jasa
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Mendorong perusahaan untuk berinovasi dalam pengembangan lini produk

baru.

Kelebihan-kelebihan yang dimiliki Six Sigma dibandingkan dengan metode

lain adalah sebagai berikut:

1. Six Sigma jauh lebih rinci dari pada metode analisis berdasarkan statistik.
Six Sigma dapat diterapkan di bidang usaha apa saja mulai dari
perencanaan strategi sampai operasional hingga pelayanan pelayanan
pelanggan.

2. Six Sigma sangat berpotensi diterapkan pada bidang jasa atau non
manufaktur disamping lingkungan teknikal, misalnya seperti bidang
manajemen, keuangan, pelayanan pelanggan, pemasaran, logistik,
teknologi informasi dan sebagainya

3. Six Sigma dapat dipahami oleh sistem sehingga variabel-variabelnya
dapat dimonitor dan direspon dengan cepat.

4. Six Sigma sifatnya tidak statis jadi jika kebutuhan pelanggan berubah

maka Kinerja sigma juga akan berubah.

2.1.2.3 Proses DMAIC (Define, Measure, Analize, Improve, and Control)

DMAIC merupakan langkah-langkah dasar dalam penerapan konsep Six
Sigma dengan metode berbasis data yang dapat disebut dengan alas penyelesaian
masalah. Tahapan DMAIC telah terbukti menjadi metode penyelesaian masalah
yang paling efektif karena memaksa manajemen menggunakan data untuk

mengkonfirmasi asal masalah dan akibat yang ditimbulkan, menemukan solusi
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masalah, mendirikan prosedur untuk memelihara keberlanjutan solusi meski

setelah proyek tersebut selesai (George, et al., 2004: 56)

Tahapan DMAIC dalam Six Sigma adalah sebagai berikut:

1. Define atau pendefinisian merupakan tahap awal dalam program
peningkatan kualitas Six Sigma. Pada tahapan ini didefinisikan beberapa
hal yang terkait dengan:

a. Pendefinisian kriteria pemilihan proyek Six Sigma
Tantangan utama yang akan dihadapi dalam proyek peningkatan
kualitas Six Sigma adalah pendefinisian kriteria pemilihan proyek Six
Sigma. Dalam penentuan proyek, perusahaan harus mengetahui kriteria
dan manfaat apa yang akan dijadikan pedoman pemilihan. Perusahaan
harus mengetahui masalah yang menjadi prioritas agak diselesaikan
terlebih dahulu. Proyek yang baik adalah proyek yang sesuai dengan
kebutuhan, kapabilitas dan tujuan organisasi perusahaan agar dapat
memberikan dampak yang positif untuk organisasi.

b. Pendefinisian proses kunci beserta pelanggan dari proyek Six Sigma
Setelah menentukan proyek Six Sigma, maka perlu didefinisikan
proses-proses kunci, sekuens proses beserta interaksinya serta
pelanggan yang terlibat ke dalam setiap proses baik pelanggan internal
ataupun eksternal. Untuk melakukan pendefinisian tersebut, biasanya
dapat menggunakan SIPOC (Suppliers-Inputs-Processes-Outputs-
Costumers) atau SIRPORC (Suppliers-Input Requirements-Output

Requirements-Customers)
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c. Pendefinisian kebutuhan spesifik dari pelanggan yang terlibat proyek

Six Sigma

Langkah awal dalam mendefinisikan kebutuhan spesifik dari

pelanggan adalah memahami dan membedakan di antara dua kategori

persyaratan Kritis, yaitu:

. Persyaratan outputs berkaitan dengan karakteristik dan/atau
features dari produk akhir (barang dan/atau jasa) yang
diserahkan kepada pelanggan pada akhir dari suatu proses.

ii. Persyaratan pelanggan merupakan petunjuk bagaimana
pelanggan seharusnya diperlakukan atau dilayani selama

eksekusi dari proses itu sendiri.

Persyaratan outputs dan persyaratan pelayanan dapat didefinisikan
menggunakan “moments of truth”, yaitu setiap kejadian atau titik
dalam suatu proses yang memebrikan kesempatan kepada pelanggan
kesternal untuk membentuk suatu opini tentang proses atau organisasi
tersebut. Persyaratan outputs dan persyaratan pelayanan kemudian
didefinisikan melalui karakteristik kualitas, yang selanjutnya akan

menjadi CTQ (critical-to-quality)

d. Pendefinisian pernyataan tujuan proyek Six Sigma
Daftar pernyataan dalam proyek Six Sigma yang terpilih termasuk baik
dan benar jika menggunakan prinsip SMART (Specific-Measureable-
Achievable-Result oriented-Time bound)

e. Daftar periksa pada tahap define
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Untuk memudahkan perusahaan memastikan semua tahapan dalam
define telah dilakukan manajemen dengan baik dan benar.
2. Measure
Langkah kedua dalam program peningkatan kualitas proyek Six Sigma
adalah measure. Omachonu dan Ross (2004) dalam Jirasukprasert et al.
(2014) menyatakan bahwa tahapan measure adalah mendefinisikan dan
memilih major defect yang perlu untuk direduksi. Dalam tahapan ini akan
ditampilkan jumlah dari tiap-tiap jenis defect. Gaspersz (2002: 72-198)
menyatakan bahwa terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan dalam
tahapan ini yaitu:
a. Menentukan karakteristik kualitas kunci
CTQ (critical-to-quality) atau karakteristik kualitas kunci yang
ditetapkan diusahakan berhubungan langsung dengan kebutuhan
spesifik pelanggan yang diturunkan secara langsung dari persyaratan-
persyaratan output pelayanan. CTQ adalah hal yang perlu didefnisikan
berdasarkan input dari pelanggan terhadap kualitas yang diinginkan
terhadap produk.
b. Mengembangkan rencana pengumpulan data
Selanjutnya, kegiatan yang harus dilakukan adalah mengembangkan
rencana pengumpulan data. Pada dasarnya, pengukukuran karakteristik
kualitas dapat dilakukan dalam tiga tingkat, yaitu:
I. Pengukuran tingkat proses adalah mengukur setiap langkah

atau aktivitas dalam proses dan karakteristik kualitas input
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yang diserahkan oleh pemasok (supplier) yang mengendalikan
serta mempengaruhi Kkarakteristik kualitas output yang
diinginkan. Tujuan dari pengukuran ini adalah mengidentifikasi
setiap perilaku yang mengatur setiap langkah dalam proses.

ii. Pengukuran tingkat output, mengukur karakteristik kualitas
output yang dihasilkan suatu proses dibandingkan dengan
karakteristik kualitas yang diinginkan pelanggan.

iii. Rencana pengukuran tingkat outcome, mengukur bagaimana
baiknya suatu produk memenuhi kebutuhan spesifik dari
pelanggan dalam menggunakan produk yang diserahkan pada
pelanggan (Gaspersz, 2002:96)

c. Pengukuran baseline kinerja
Peningkatan kualitas Six Sigma yang telah ditetapkan akan berfokus
pada upaya-upaya yang giat untuk mencapai kegagalan nol (zero
defect). Maka, sebelum peningkatan kualitas Six Sigma dimulai,
perusahaan harus mengetahui tingkat kinerja sekarang atau dalam
terminologi Six Sigma disebut sebagai baseline kinerja (baseline
performance). Setelah baseline kinerja diketahui, maka kemajuan
peningkatan yang dicapai dapat diukur melalui tingkatan tertentu.

Berikut merupakan tiga tingkatan dari pengukuran:

I. Pengukuran baseline kinerja pada tingkat proses, dilakukan
pada perusahaan yang memiliki sub proses pada proses

produksinya. Pengukuran kinerja pada tingkat proses akan
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memberikan gambaran secara jelas dan komprehensif tentang
segala sesuatu yang terjadi dalam sub proses tersebut.
Pengukuran baseline kinerja pada tingkat output, dilakukan
secara langsung pada produk akhir yang akan diserahkan
kepada pelanggan. Tujuan pengukuran ini adalah untuk
mengetahui sejauh mana output akhir dari sebuah proses dapat
memenuhi kebutuhan spesifik dari pelanggan.

Pengukuran baseline kinerja pada tingkat outcome, dilakukan
secara langsung pada pelanggan yang menerima output dari

suatu proses.

Ukuran hasil baseline kinerja yang digunakan dalam Six Sigma adalah

tingkat DPMO (Defect per Millions Opportunities) dan pencapaian

tingkat sigma (Gaspersz, 2002:99).

Tabel 2.1
Data Hasil Pemeriksaan Produk
Periode | Produk Yang Produk CTQ Deskripsi
Diperiksa Yang Cacat CTQ
1. 150 25 4 Permukaan
2. 125 13 4 tergores,
3. 100 12 4 bagian-bagian
4. 90 10 4 tidak lengkap,
5. 120 15 4 bentuk tidak
6. 80 6 4 serasi
7. 100 7 4
8. 120 9 4
9. 150 24 4
10. 140 13 4
11. 130 15 4
12. 150 26 4
13. 100 9 4
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14. 120 11 4
15. 125 12 4
Jumlah 1800 207 4
Sumber: Garspersz, 2002: 165.
Tabel 2.2
Kapabilitas Sigma dan DPMO dari Proses Pembuatan Produk
Periode Banyak Banyak Banyak CTQ DPMO Sigma
Produk Produk Potensial
Yang Yang Penyebab
Diperiksa Cacat Cacat
1. 150 25 4 41.667 3,24
2. 125 13 4 26.000 3,44
3. 100 12 4 30.000 3,38
4. 90 10 4 27.778 3,41
5. 120 15 4 31.250 3,36
6. 80 6 4 18.750 3,58
/. 100 7 4 17.500 3,61
8. 120 9 4 18.750 3,58
9. 150 24 4 40.000 3,25
10. 140 13 4 23.214 3,49
1, 130 15 4 28.846 3,40
12. 150 26 4 43.333 324
13, 100 9 4 22.500 3,50
14. 120 11 4 22.917 3,50
15. 125 12 4 24.000 3,48
Jumlah 1800 207 4 28.750 3,40

Keterangan Perhitungan:
- DPMO = [Banyaknya produk cacat/ (Banyaknya produk yang diperiksa x
CTQ Potensial)] x 1.000.000

Misal untuk proses secara keseluruhan
- DPMO Proses = [207/(1800 x 4)] x 1.000.000 = 28.750
- Diketahui bahwa DPMO = 28.750 adalah paling dekat dengan DPMO
28.176, yaitu pada nilai sigma = 3,4
- Tabel konversi DPMO ke nilai sigma dapat dilihat pada lampiran.

Sumber: Garspersz, 2002: 160.

3. Analyze
Selama tahap ini, tim proyek mengumpulkan pengukuran dalam tahap
measure dan mencari

penjelasan untuk berbagai bacaan dengan
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menggunakan alat pengendalian kualitas, antara lain brainstorming, cause
and effect diagram, pareto analysis (Benbow and Kubiak, 2010).
4. Improve
Setelah  sumber-sumber dan akar penyebab masalah kualitas
terindetifikasi, maka perlu dilakukan penetapan rencana tindakan untuk
melakukan peningkatan kualitas Six Sigma. Pada dasarnya rencana-
rencana tindakan akan mendeskripsikan tentang alokasi sumber-sumber
daya serta prioritas dan/atau alternatif yang dilakukan dalam
mengimplementasi rencana tersebut. Menetapkan suatu rencana tindakan
untuk peningkatan kualitas Six Sigma dapat dilakukan setelah sumber dan
akar penyebab masalah terindetifikasi, setelah penyebab masalah diketahui
maka manajemen harus mendeskripsikan sumber daya serta prioritas
dan/atau alternatif yang dilakukan dalam implementasi dari rencana itu.
Salah satu metode yang dapat digunakan untuk menemukan alternafif
solusi adalah analisis FMEA, setelah itu manajemen dapat melihat
penurunan DPMO menuju target kegagalan nol (zero defect) atau
mencapai kapabilitas proses pada tingkat lebih besar atau sama dengan 6-
sigma
5. Control

Sebagai bagian dari pendekatan Six Sigma, perlu adanya pengawasan
untuk meyakinkan bahwa hasil yang diinginkan sedang dalam proses
pencapaian. Hasil dari tahap improve harus diterapkan dalam kurun waktu

tertentu untuk dapat dilihat pengaruhnya terhadap kualitas produk yang
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dihasilkan. Pada tahap ini  hasil-hasil  peningkatan  kualitas
didokumentasikan dan disebarluaskan, praktek-praktek terbak yang sukses
dalam meningkatkan proses distandarisasikan dan disebarluaskan.
Prosedur-prosedur yang telah didokumentasikan akan dijadikan pedoman
kerja standar, serta kepemilikan atau tanggung jawab ditransfer dari tim

Six Sigma kepada pemilik atau penanggungjawab proses.

2.1.2.4 Alat-alat yang Digunakan Dalam Six Sigma

Alat-alat yang digunakan dalam implementasi Six Sigma beragam dan
digunakan sesuai dengan keinginan dan kebutuhan dari setiap proyek Six Sigma.

Alat-alat yang digunakan sebagai berikut:

1. SIPOC

Sebelum mengidentifikasi proses kunci beserta pelanggan dalam proyek Six

Sigma, terlebih dahulu perlu diketahui model proses SIPOC (supplier, inputs,

process, outputs, customer). SIPOC merupakan alat yang berguna dan paling

banyak dipergunakan dalam manajemen dan peningkatan proses. SIPOC
memiliki lima elemen utama (Gaspersz, 2002:47), sebagai berikut:

a. Supplier merupakan orang atau kelompok yang memberikan informasi
kunci, material, atau sumber daya lain kepada proses. Jika suatu proses
tersebut terdapat sub-proses, maka sub-proses sebelumnya dianggap
sebagai pemasok internal (internal supplier).

b. Input merupakan segala sesuatu yang diberikan oleh pemasok (suppliers)

kepada proses.
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c. Processes, adalah sekumpulan langkah yang mentransformasi data secara

ideal, menambah nilai kepada input (proses transformasi nilai tambah

kepada input). Suatu proses biasanya terdiri dari beberapa sub-proses.

Outputs merupakan produk yang dihasilkan dalam suatu proses, dalam

suatu industri manufaktur output berupa barang setengah jadi atau barang

jadi.

Customers, adalah orang atau sekelompok orang atau sub-proses yang

menerima output. Jika suatu proses terdiri dari beberapa sub-proses

sesuadahnya dapat dianggap sebagai pelanggan internal.

> Supplier>> Input >> Process >> Output >> Customer>

Kit Marshal

Can ‘D’ Fan
Units

Dismantling

Overhauled
Fan Units

H/C Assembly
Line

Initial
Cleaning

OEM

Spares

Defectation

Coating

Local
Supplier

Consumables

Final
Cleaning

Assembly

Testing

H/C
Operators

SKRIPSI

Sumber: Prashar, A. 2014. Adoption of Six Sigma DMAIC to reduce cost

of poor quality.

Diagram SIPOC

International Journal of Productivity and
Performance Management. VVol. 63 No. 1, pp. 103-126

Gambar 2.1
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2. Flow Chart
Dalam proses produksi perlu dilakukan identifikasi pada setiap tahapan
dengan jelas, dan penjabaran tahap-tahapan dalam proses produksi produk
dapat digambarkan dengan diagram alur (flowchart). Flowchart adalah

gambaran dari proses (Foster, 2004).

/ /
/ /

P Drying gloves at ™, Conveyor speed )t\\

4 < >

/ Chemical [/ N B0 S\ S0RPM. S
/ substances /
/Raw material / . Yes
/e Lo e | s <5555 [ componine | > [ ons |
. = testing
No ¢
‘.Re!urnmgbark;
\to supphers/
/ N\
// Drying gloves at (,/Convevorspeedat \§
B / PM. /
N, B0 N\ BORPM. s

l#l

" Quality Stripping and Leaching and
Packing L S < < e e
@ Control Tumbling Vulcanising
No

\ Rejected /

\ /
\ gloves /

Sumber: Jirasukprasert, Jose, Vikas, Ming Lim. 2014. A Six Sigma and
DMAIC application for the reduction of defects in a rubber gloves
manufacturing process. International Journal of Lean Six Sigma. Vol
5No 1.

Gambar 2.2
Flowchart
3. CTQ
Setelah mengetahui alur diagram SIPOC dan diagram alur proses produksi,
maka perusahaan dapat mengidentifikasi kebutuhan spesifikasi pelanggan
melalui Kkarakteristik kualitas, yang selanjutnya akan menjadi critical to
quality (CTQ), karakteristik kualitas atau critical to quality (CTQ) merupakan

kunci yang ditetapkan dan diharapkan dapat berhubungan dengan kebutuhan
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spesifik dari pelanggan agar memberikan kepuasan total 100% kepada

pelanggan.

4. Pareto Chart

Diagram pareto adalah grafik batang yang menggambarkan mana situasi yang
lebih signifikan. Panjang dari bar mewakili frekuensi atau biaya (waktu dan
uang), dan tersusun dengan bar terpanjang di sebelah kiri dan terpendek di
sebelah kanan. Tujuan diagram pareto adalah untuk menyoroti mana

penyebab yang paling penting diantara faktor-faktor penyebab yang ada.

Pareto Chart of Type of defects

7,000 —- - 100
6,000 - G
- 80
£ 5,000
S
T 4,000 [0 %
2 g
] [
_E 3,000 - B s
3
Z 2,000 4
20
1,000 -
0 0

Type of defects Leak Miscellaneous Dirty

Count 4,495 1,686 788
Percent 64.5 24.2 11.3
Cum % 64.5 88.7 100.0

Sumber: Jirasukprasert, Jose, Vikas, Ming Lim. 2014. A Six Sigma and DMAIC
application for the reduction of defects in a rubber gloves
manufacturing process. International Journal of Lean Six Sigma. Vol 5

Gambar 2.3
Pareto Chart

5. Cause and Effect Diagram
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Diagram tulang ikan atau fishbone adalah salah satu metode yang digunakan
untuk meningkatkan kualitas. Sering juga diagram ini disebut dengan diagram
sebab-akibat attau cause effect diagram (Gaspersz, 2007). Diagram fishbone
ditemukan oleh seorang ilmuan dari Jepang, Profesor Kaoru Ishikawa.
Ihikawa (1982) menguraikan langkah-langkah pembuatan fishbone diagram
sebagai berikut:

a. Menyiapkan sesi analisa fishbone diagram

b. Mengidentifikasi akibat atau masalah

c. Mengidentifikasi berbagai kategori sebab utama

d. Menemukan sebab-sebab potensial dengan cara sumbang saran

e. Mengkaji kembali setiap kategori sebab utama dan mencapai kesepakatan

atau sebab-sebab yang paling mungkin.

Lack of maintenance

—  Lackof mot R R
Lack of motivation Inappropriate setting

Measuring tools

i Deterioration of are out of order
Ack o g i

Lackof training Lubricant
ck of trainin

experience Out of date machines Inaccurate

Hightemperature
Under standard
Untidy workplace =, Taking glovesout of Improper
molds incorrectly Sorage

Humidity

Sumber: Jirasukprasert, Jose, Vikas, Ming Lim. 2014. A Six Sigma and DMAIC
application for the reduction of defects in a rubber gloves
manufacturing process. International Journal of Lean Six Sigma. Vol 5

Gambar 2.4
Fishbone Diagram
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Penyebab utama kategori cabang dapat awalnya diidentifikasi menggunakan :

A. 4 M’s: 1. Machine (Equipment),

2. Method (Process/Inspection)

3. Material (Raw,Consumables etc.)

4. Man power.
B. 8P’s: 1. People
2. Process
3. Policies
4. Procedures
5. Price
6. Promotion
7. Place/Plant
8. Product
C. S’s: 1. Surroundings
2. Suppliers
3. Systems
4. Skills

Failure Modes and Effect Analysis (FMEA)

32

FMEA adalah sebuah proses, sekumpulan petunjuk, dan form untuk

mengidentifikasi dan mendahulukan masalah-masalah bersifat potensial.

Metode ini memiliki banyak aplikasi dalam lingkungan Six Sigma. Berikut ini

adalah langkah dalam membuat FMEA:

1. Mengidentifikasi proses produk
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Mendaftarkan maslah-masalah potensial yang dapat muncul
Menilai maslah untuk kerumitan, probabilitas kejadian dan detektabilitas
Menghitung risk priority number (RPN) dan tindakan-tindakan prioritas

Melakukan tindakan-tindakan untuk mengurangi resiko

FMEA digunakan untuk mengidentifikasi mode kegagalan, mode kegagalan

termasuk dalam kecacatan atau kegagalan (defect) dalam desain, kondisi di

luar batas spesifikasi, atau perubahan dalam produk yang mengganggu fungsi

produk.Faktor-faktor didefinisikan sebagai berikut:

a. Pengaruh buruk (Severity): estimasi atau perkiraan subyektif tentang
bagaimana burknya pengguna akhir akan merasakan akibat dari
kegagalan. Rating keparahan diberi nilai pada skala 1 hingga 10, dengan
10 dinyatakan sebagai tingkat yang paling parah, dan 1 menyatakan efek
yang paling minimal. Rating severity dapat dilihat pada tabel 2.3 berikut:

Tabel 2.3
Ranking Severity
Ranking Kriteria
1 Pengaruh buruk dapat diabaikan tidak perlu memikirkan bahwa akibat
ini akan berdampak pada kinerja produk. Pengguna akhir mungkin
tidak akan memperhatikan kecatatan atau kegagalan ini.
2 Pengaruh buruk yang ringan atau sedikit. Akibat yang ditimbulkan
3 hanya bersifat ringan. Pengguna akhir tidak akan merasakan
perubahan kinerja. Perbaikan dapat dikerjakan pada saat pemeliharaan
regular.

4 Pengaruh buruk yang moderat. Pengguna akhir merasakan penurunan

5 kinerja atau penampilan, namun masih berada dalam batas toleransi.

6 Perbaikan yang dilakukan tidak akan mahal, jika terjadi downtime

hanya dalam waktu singkat.

7 Pengaruh buruk yang tinggi. Pengguna akhir akan merasakan akibat

8 buruk yang tidak akan diterima, berada diluar batas toleransi. Akibart

akan terjadi tanpa pemberitahuan atau peringatan terlebih dahulu,
Downtime akan berakibat biaya yang sangat mahal. Penurunan kinerja
dalam area yang berkaitan dengan peraturan pemerintah, namun tidak
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berkaitan dengan keamanan dan keselamatan.

9 Masalah keselamatan keamanan potensial. Akibat yang ditimbulkan
10 sangat berbahaya yang dapat terjadi tanpa pemberithuan atau
peringatan terlebih dahulu. Bertentangan dengan hukum.

Sumber: Gaspersz, 2002:250

b. Occurance: kesempatan atau peluang bahwa salah satu penyebab spesifik
atau mekanisme menghasilkan mode kegagalan. Pengurangan atau
penghapusan pada terjadinya peringkat tidak harus datang dari alasan
apapun kecuali perubahan langsung dalam desain. Rating occurence
diberi nilai pada skala 1 hingga 10, dengan 10 dinyatakan sebagai
penyebab kegagalan yang paling sering terjadi, dan 1 menyatakan situasi
yang jarang atau tidak pernah terjadi. Rating occurence dapat dilihat pada

tabel 2.4 berikut:

Tabel 2.4
Ranking Occurance
Ranking Kriteria Tingkat Kegagalan
1 Tidak mungkin bahwa penyebab ini | 1 dalam 1.000.000
yang mengakibatkan mode kegagalan
2 Kegagalan akan terjadi 1 dalam 20.000
3 1 dalam 4.000
4 Kegagalan agak mungkin terjadi 1 dalam 1.000
5 1 dalam 400
6 1 dalam 80
7 Kegagalan sangat mungkin terjadi 1 dalam 40
8 1 dalam 20
9 Hampir dapat dipastikan kegagalan | 1 dalam 8
10 akan terjadi 1 dalam 2

Sumber: Gaspersz, 2002:251.

c. Efektivitas: ukuran relatif dari penilaian kemampuan desain kontrol untuk
mendeteksi potensi penyebab atau modus kegagalan selama sistem

operasi (Kenchakkanavar dan Joshi, 2010). Rating detection diberi nilai
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pada skala 1 hingga 10, dengan 10 mengimplikasikan sebagai metode
pencegahan tidak efektif, dan 1 menyatakan bahwa metode pencegahan

sudah efektif. Rating efektivitas dapat dilihat pada tabel 2.5 berikut:

Tabel 2.5
Ranking Efektivitas
Ranking Kriteria Tingkat Kejadian
Penyebab
Metode pencegahan sangat efektif 1 dalam 1.000.000
Kemungkinan bahwa penyebab terjadi | 1 dalam 20.000
adalah rendah 1 dalam 4.000

Kemungkinan penyebab terjadi bersifat | 1 dalam 1.000
moderat. Metode pencegahan atau | 1 dalam 400
deteksi masih memungkinkan kadang- | 1 dalam 80
kadang penyebab itu terjadi
7 Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi | 1 dalam 40
8 sangat tinggi. Metode pencegahan atau | 1 dalam 20
deteksi kurang efektif karena penyebab
masih berulang kembali

9 Kemungkinan bahwa penyebab itu terjadi | 1 dalam 8
10 sangat tinggi. Metode pencegahan atau | 1 dalam 2
deteksi tidak efektif. Penyebab akan
selalu terjadi kembali

Sumber: Gaspersz, 2002:254.

OOl hWwWDNF

d. Angka Prioritas Resiko (RPN= Risk Priority Number): hasil perkiraan
antara ranking pengaruh buruk (severity), rangkin kemungkinan dan
ranking efektifitas. Namun, untuk mendapatkan risk priority number
(RPN), severity (S), occurence (O), dan detection (D) harus dikalikan
yang ditunjukkan dengan persamaan sebagai berikut:

RPN =S XO XD i e (2.1)
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Kemudian, nilai RPN untuk setiap mode kegagalan adalah peringkat untuk
mengetahui kegagalan dengan risiko yang lebih tinggi (Kutlu dan Ekmekcioglu,
2012). Angka ini digunakan untuk mengidentifikasi resiko yang serius, sebagai

petunjuk ke arah perbaikan.

2.2 Penelitian Sebelumnya

Adapun penelitian terdahulu yang dilakukan mengenai analisis penyebab

defect dan pendekatan Six Sigma adalah sebagai berikut:

1. Ploytip Jirasukprasert et al. (2014), dengan judul “A Six Sigma and
DMAIC application for the reduction of defects in a rubber gloves
manufacturing process”. Persamaan dari penelitian ini adalah meneliti
tentang apa saja akar penyebab terjadinya defect dan menyediakan solusi
untuk mengurangi dan mengeliminasinya dengan metode DMAIC Six
Sigma. Sedangkan perbedaannya adalah pada penelitian ini alat dalam
penerapan DMAIC berbeda, karena harus terdapat data yang
menunjukkan hasil implementasi DMAIC Six Sigma pada proses produksi
pada tahapan control. Hasil dari penelitian Ploytip Jirasukprasert et al.
adalah suhu oven dan kecepatan konveyor mempengaruhi jumlah sarung
tangan yang cacat. Setelah mengoptimasi kedua proses tersebut, dapat
mengurangi sekitar 50% sarung tangan yang cacat serta dapat
memperbaiki level sigma dari 2,4 menjadi 2,9.

2. Riesa Angesti Dayanti. (2015), dengan judul “Analisis Penyebab Defect

dengan Menggunakan Pendekatan Defect Prevention pada Proses
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Produksi Gula di PG. Candi Baru dengan Metode Basic Sevel Tools of
Quality dan Solusi Perbaikannya”. Persamaan dari penelitian ini adalah
meneliti tentang analisis penyebab defect yang terjadi pada proses
produksi. Sedangkan perbedannya adalah pada penelitian ini adalah
metode yang digunakan untuk menganalisis penyebab defect produk
adalah DMAIC Six Sigma, namun pada penelitian yang dilakukan Riesta
Angesti Dayanti menggunakan metode Seven Tools of Quality dengan
pendekatan defect prevention. Hasil dari penelitian Riesta Angesti Dayanti
adalah menemukan tujuh penyebab terjadinya defect yakni kesalahan
pembuatan bibitan masak gula, kesalahan dalam tertib alur bahan masak
gula, pemilihan skema masak yang tidak benar, kondisi HK (Hakta
Kemurnian) bahan rendah, kerusakan alat saringan putaran (sobek),

vacuum masak tidak optimal, serta suhu udara yang lembab.
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2.3

Research Question

Research Question adalah susunan pertanyaan yang akan diajukan kepada

pihak yang berkepentingan didalam perusahaan untuk mendukung latar belakang

dan rumusan masalah penelitian. Susunan pertanyaan tersebut dilakukan dengan

melakukan wawancara untuk mencari jawaban pertnayaan yang diajukan dalam

penelitian ini dapat dilihat pada tabel 2.2:

Tabel 2.6
Research Question

No Tema Pertanyaan Pertanyaan Penelitian
1. | Proses produksi sandal | 1. Apa saja tahapan dalam proses produksi sandal?
pada UD. Rumpun Mas | 2. Bagaimana pengolahan dari bahan mentah sampai dengan
produk jadi?
3. Apa saja bahan baku yang dibutuhkan?
4. Siapa pemasok bahan baku untuk UD. Rumpun Mas?
2. | Penyebab defect pada | 1. Apa masalah yang terjadi pada UD. Rumpun Mas?
produk sandal japit | 2. Apa saja tahap proses yang memungkinkan menjadi
dengan metode DMAIC penyebab defect pada produk sandal?
Six Sigma 3. Bagaimana proses kunci dari produksi sandal japit?
4. Apa saja bentuk defect yang terjadi pada produk sandal?
5. Apasaja CTQ yang harus dipenuhi agar pelanggan puas?
6. Bagaimana kinerja proses produksi sandal di UD. Rumpun
Mas?
7. Apa saja jenis defect yang paling sering terjadi di UD.
Rumpun Mas?
8. Apa saja faktor-faktor penyebab terjadinya defect yang
paling sering terjadi di UD. Rumpun Mas?
3. | Usulan perbaikan pada | 1. Apa penyebab defect yang paling sering terjadi?
defect produk sandal | 2. Apa solusi yang disarankan untuk mengurangi defect?
japit 3. Manakah penyebab defect yang harus diselesaikan terlebih
dahulu?
4. Bagaimana penyusunan prioritas perbaikan dengan FMEA?
5. Aktivitas apa yang harus dilakukan UD. Rumpun Mas pada

tahapan kontrol?

Sumber: Data Diolah
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2.4  Kerangka Berpikir

/ INPUT \

1. Data laporan jumlah produksi sandal dan data jumlah produk
defect sandal selama tahun 2015.

2. Data pendukung tentang proses produksi sandal dan penyebab
terjadinya defect sandal dilakukan dengan melakukan wawancara
dengan pihak internal UD. Rumpun Mas, observasi langsung dan
data internal perusahaan.

3. Literatur mengenai alat-alat untuk menganalisis penyebab defect

k dengan menggunakan konsep Six Sigma. /
v
PROSES
Define:

1. Mengidentifikasi permasalahan
2. Mengidentifikasi tujuan
3. Mengidentifikasi proses kunci (SIPOC)
4. Mengidentifikasikan defect
Measure:
1. Mengidentifikasi CTQ
2. Pengukuran baseline kinerja
Analyze:
1. Pemetaan proses produksi
2. Mengidentifikasi defect dominan dengan pareto
3. Mengidentifikasi akar penyebab masalah dengan diagram
cause and effect
Improve:
1. Menyusun prioritas perbaikan menggunakan analisis FMEA
Control:
1. Menyusun standarisasi aktivitas

v
4 OUTPUT A

1. Proses produksi sandal japit di UD. Rumpun Mas

2. Penyebab defect pada proses produksi sandal japit di UD. Rumpun
Mas

3. Usulan perbaikan pada masalah defect pada produk sandal japit.

\_ )

Gambar 2.4

Kerangka Berpikir
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BAB 3

METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan kegiatan ilmiah yang berkaitan dengan
suatu cara kerja untuk memahami subjek atau objek penelitian, sebagai upaya
untuk menemukan jawaban yang dapat dipertanggungjawabkan secara ilmiah dan
termasuk keabsahannya. (Rosady, 2003:24). Sedangkan menurut Sugiyono
(2009:6), metode penelitian adalah cara-cara ilmiah untuk mendaatkan data yang
valid, dengan tujuan dapat ditemukan, dikembangkan serta dibuktikan, sehingga
dapat digunakan untuk memahami, memecahkan, dan mengantisipasi masalah.
Dari kedua pernyataan diatas, penulis dapat menyimpulkan bahwa metode
penelitian adalah suatu proses pengumpulan data sampai dengan analisis data
secara sistematis dengan tujuan untuk menyelesaikan suatu masalah atau meneliti
isu tertentu yang dapat dipertanggungjawabkan secara ilmiah. Adapun tahapan-

tahapan dalam metode penelitian ini dijelaskan sebagai berikut.

3.1 Pendekatan Penelitian

Pendekatan yang dilakukan dalam penelitian ini yakni pendekatan kualitatif
deskriptif. Penelitian kualitatif didefinisikan sebagai tradisi tertentu dalam ilmu
pengetahuan sosial yang secara fundamental bergantung pada pengamatan
terhadap manusia dalam kawasannya sendiri dan berhubungan dengan orang-
orang tersebut dalam bahasanya dan peristilahannya (Kirk dan Miller, 1986).
Sedangkan menurut Bogdan dan Taylor (1975) dalam buku Moleong (2004:3)

mengemukakan metode kualitatif sebagai prosedur penelitian yang menghasilkan
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data deskriptif berupa kata-kata atau lisan dari orang-orang dan perilaku yang
dapat diamati. Dari dua pendapat diatas, maka penulis dapat menyimpulkan
bahwa pendekatan kualitatif adalah sebuah prosedur penelitian untuk mengamati
perilaku manusia, kata-kata manusia, atau sistem pemikiran manusia ataupun

objek yang menghasilkan data deskriptif.

Menurut Nawawi (2003), penelitian kualitatif deskriptif merupakan penelitian
yang menggunakan pendekatan studi kasus. Penelitian ini berfokus pada satu
objek tertentu yang mempelajarinya sebagai suatu kasus. Data studi kasus
didapatkan dari semua pihak yang bersangkutan sebagai sumber data. Penelitian
tersebut bertujuan untuk mempelajari secara intensif mengenai latar belakang
masalah, keadaan dan peristiwa yang sedang berlangsung beserta interaksinya
pada lingkungan tertentu. Subjek penelitian dapat berupa individu, kelompok,

institusi atau masyarakat.

Alasan menggunakan penelitian kualitatif karena penelitian ini dilakukan
untuk memperoleh gambaran mendalam tentang objek penelitian yaitu mengenai
penyebab defect pada produk sandal UD. Rumpun Mas serta memberikan usulan
solusi dengan cara wawancara, studi literatur, mengumpulkan dan melakukan
analisis dokumen perusahaan, observasi dan studi kepustakaan. Oleh karena itu

penulis memilih pendekatan penelitian kualitatif.

3.2 Ruang Lingkup Penelitian

Ruang lingkup penelitian mencakup batasan dan asumsi yang digunakan

dalam penelitian. Batasan yang digunakan adalah sebagai berikut:
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1. Penelitian ini dilakukan pada perusahaan manufaktur yang bergerak di
bidang alas kaki khususnya sandal, UD. Rumpun Mas.

2. Fokus utama dalam penelitian ini akan diarahkan pada proses produksi
sandal japit UD. Rumpun Mas dari bahan mentah sampai barang jadi.

3. Objek penelitian disini adalah produk sandal japit yang mengalami defect.

4. Penelitian dijalankan dengan siklus DMAIC Six Sigma dikarenakan
peneliti melakukan identifikasi penyebab produk cacat dan usulan

perbaikannya.

3.3 Jenis dan Sumber Data

Agar mendapatkan hasil yang akurat maka jenis data yang digunakan dalam

pembahasan penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Data kualitatif, yaitu data berupa penjelasan dan keterangan baik lisan
maupun tulisan, seperti gambaran umum perusahaan seperti visi dan misi,
struktur organisasi, proses produksi yang dilakukan serta hasil observasi
lainnya yang tidak dapat dijabarkan menggunakan angka.

2. Data Kuantitatif, yaitu data numerik seperti jumlah produksi, jumlah

permintaan, serta data jumlah produk yang cacat pada proses produksi.

Berdasarkan sumber perolehannya, data yang digunakan dalam penelitian ini

merupakan data primer dan sekunder yang meliputi:

1. Data primer, yaitu data yang diperoleh langsung di lapangan oleh peneliti
sebagai objek penulisan (Umar, 2003:56). Penulis memperoleh data

primer melalui hasil wawancara dengan pihak terkait serta observasi
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secara langsung pada aktivitas produksi sandal yang dilakukan di UD.
Rumpun Mas dari barang mentah menjadi barang jadi, penyebab
munculnya cacat produk serta solusi untuk mereduksi tingkat cacat
produk.

2. Data sekunder, yaitu data yang tidak langsung memberikan informasi
kepada peneliti, seperti melalui dokumen atau literatur (Sugiyono,
2005:62). Penulis memperoleh data sekunder dengan melakukan studi
literatur pada buku, jurnal dan artikel serta dokumen-dokumen dari UD.
Rumpun Mas seperti data hasil produksi per bulan, data produksi tahunan,
data penjualan, data permintaan, serta data jumlah produk cacat

khususnya sandal karena menjadi objek penelitian.

3.4 Prosedur Pengumpulan Data

Prosedur pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan sebagai berikut,

antara lain:

1. Studi Pendahuluan
Studi pendahuluan digunakan untuk mendapatkan gambaran umum
perusahaan dan untuk menemukan masalah yang terjadi untuk diangkat
oleh penullis. Penulis melakukan studi pendahuluan ke UD. Karya Mas
untuk memperoleh gambaran umum perusahaan, proses bisnis yang
dilakukan, masalah yang sedang terjadi di perusahaan sebagai objek

penelitian, serta ketersediaan data yang dibutuhkan untuk penelitian. Studi
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pendahuluan juga dilakukan untuk menemukan penelitian sejenis yang
memiliki kesamaan dengan penelitian yang akan dilakukan oleh penulis.
Studi Lapangan
Studi lapangan dilakukan dengan pengamatan secara langsung pada objek
yang ingin diteliti secara sistematis yang bertujuan untuk mengetahui
kondisi sebenarnya dari objek penelitian. Studi lapangan yang dilakukan
dalam penelitian ini meliputi:
a. Wawancara
Wawancara merupakan teknik pengumpulan data dengan jalan
mengadakan komunikasi tanya jawab dengan sumber data atau
dalam penelitian ini perusahaan UD. Karya Mas. Penulis
melakukan wawancara dengan tujuan untuk mendapatkan data
mengenai perusahaan dan masalah yang diangkat. Dalam
penelitian ini, penulis menggunakan wawancara tidak
terstruktur. Responden yang digunakan adalah pemilik UD.
Karya Mas dan sumber daya manusia bagian produksi meliputi
kepala produksi sol sandal, kepala produksi tali sandal dan
kepala produksi perakitan sandal serta staf produksi.
Wawancara dalam penelitian ini digunakan untuk mendapatkan
informasi  mengenai analisis FMEA, gambaran umum
perusahaan, masalah-masalah pada proses produksi dsb.

b. Observasi
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Observasi merupakan metode pengumpulan data melalui
pengamatan secara langsung di UD. Karya Mas yang bertujuan
untuk mendapatkan data dan memahami proses produksi sandal
di UD. Karya Mas. Sanafiah Faisal (1990) dalam Sugiono
(2015:64) mengklasifikasikan observasi menjadi observasi
berpartisipasi (partisipant observation), observasi secara
terang-terangan dan tersamar (overt observation and covert
observation), dan observasi yang tak berstruktur (unstructured
observation). Dalam penelitian ini observasi dilakukan secara
terus terang karena penulis dalam pengumpulan datanya
menyatakan terus terang kepada UD. Rumpun Mas bahwa
sedang melakukan penelitian. Observasi dilakukan pada semua
proses produksi dari bahan mentah sampai dengan barang jadi,
proses kontrol kualitas, proses packing, dan aktivitas-aktivitas
lain yang dapat memberikan informasi pada penelitian.
c. Dokumentasi

Dokumentasi merupakan pengumpulan data dari dokumen
tertulis perusahaan yang dapat mendukung penelitian. Menurut
Sugiyono (2013:240) dokumen merupakan catatan peristiwa
yang sudah berlalu. Dokumen bisa berbentuk gambar, tulisan,
atau karya-karta monumental dari seseorang. Dokumen atau
data-data perusahaan yang dibutuhkan dalam penelitian ini

adalah sebagai berikut:
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I. Jumlah produk cacat tahun 2015
ii. Data produksi sandal japit tahun 2015

iii. Data produksi produk di UD. Rumpun Mas 2015

3. Studi Kepustakaan
Studi kepustakaan merupakan teknik pengumpulan data dan informasi
dengan mempelajari literatur-literatur yang berkaitan dengan penelitian.
Studi kepustakaan dilakukan untuk memperdalam pengetahuan penulis
mengenai masalah yang diangkat dan untuk menyusun landasan teori yang
digunakan dalam menyusun tinjauan pustaka dalam penelitian. Dalam
penelitian ini, literatur yang digunakan berupa karya-karya ilmiah, jurnal
dan buku dengan topik manajemen kualitas, kontrol kualitas, cacat produk

dan penerapan Six Sigma.

3.5 Teknik Validasi Data

Dalam penelitian kualitatif, pengujian keabsahan data merupakan hal yang
penting maka penulis menggunakan teknik triangulasi untuk memvalidasi

datanya.

1. Triangulasi
Sugiyono (2015, 125) menyatakan bahwa triangulasi dalam pengujian
kredibilitas ini diartikan sebagai pengecekan data dari berbagai sumber
dengan berbagai cara dan berbagai waktu. Triangulasi merupakan validasi

secara silang yang menguji kecukupan data berdasarkan pertemuan sumber
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data ganda atau prosedur pengumpulan data ganda (Wiersma, 1986). Dalam

penelitian ini, penulis menggunakan triangulasi sumber dan triangulasi

teknik:

a. Triangulasi Sumber

Sugiyono (2015, 127) menjelaskan bahwa triangulasi sumber
digunakan untuk menguji kredibilitas data dengan cara mengecek data
yang telah diperoleh melalui beberapa sumber. Data-data yang
didapatkan dari berbagai sumber tidak dapat di rata-rata seperti pada
penelitian kuantitatif, tetapi dideskripsikan, dikategorisasikan, mana
pandangan yang sama dan mana pandangan yang berbeda, serta
mencari informasi yang paling paling spesifik. Pada penelitian ini,
sebagai triangulasi sumber maka proses pengumpulan data metode
wawancara dilakukan pada sumber yang berbeda-beda yaitu pemilik
UD. Rumpun Mas, kepala produksi perakitan sandal, kepala produksi
sol, kepala produksi tali sandal dan sebagian pekerja pada bagian

produksi sandal.

b. Triangulasi Teknik
Triangulasi teknik dilakukan dengan cara mengecek data kepada
sumber yang sama dengan teknik yang berbeda (Sugiyono, 2015:127).
Metode ini dapat membandingkan hasil data dari tiap sumber yang
berbeda sehingga penulis dapat menemukan data yang paling tepat.

Dalam penelitian ini, selain menggunakan metode wawancara untuk
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mencari permasalahan dan kondisi perusahaan kepada pihak yang
dianggap tepat, penulis juga melakukan observasi untuk mengecek
kondisi nyata untuk membandingkan dengan pernyataan pada saat
wawancara. Dokumentasi juga diperlukan untuk melihat kondisi
perusahaan dengan data atau dokumen perusahaan. Dalam penelitian
ini salah satu triangulasi teknik terdapat pada tahapan analisis FMEA
yang dikonfirmasi ulang hasilnya dengan wawancara pada narasumber
pada kuesioner analisis FMEA, dengan begitu hasil dari usulan
perbaikan dapat diaplikasikan dan mampu mengatasi masalah pada

UD. Rumpun Mas.

3.6 Teknik Analisis

Analisis data kualitatif adalah proses mencari dan menyusun secara sistematis
data yang diperoleh dari hasil wawancara, catatan lapangan dan bahan-bahan lain,
sehingga dapat mudah dipahami, dan temuannya dapat diinformasikan kepada
orang lain (Boddan dalam Sugiyono, 2013:244). Berdasarkan DMAIC Six Sigma
sebagai metode untuk mendeskripsikan masalah-masalah yang terdapat pada
proses produksi kemudian mencari penyebab dari terjadinya permasalahan serta

solusi perbaikan, maka disusunlah teknik analisis seperti berikut:

1. Membuat diagram SIPOQ dan diagram alur untuk mengidentifikasi proses

produksi sandal japit di UD Rumpun Mas, Surabaya.
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2. Mengumpulkan data produk cacat pada produksi sandal japit selama tahun
2015 untuk mengetahui pada bulan apa terjadi tingkat defect yang paling
tinggi untuk menentukan proyek Six Sigma akan dilaksanakan.

3. Menentukan CTQ (critical to quality) untuk mengidentifikasi kebutuhan
spesifikasi pelanggan.

4. Menentukan baseline kinerja pada proses produksi sandal japit di UD.
Rumpun Mas.

5.  Membuat diagram pareto untuk menemukan defect dominan.

6. Mengidentifikasi sumber dan akar masalah atau penyebab terjadinya produk
cacat dengan menggunakan diagram sebab-akibat.

7. Menentukan prioritas penanganan penyebab terjadinya produk cacat dengan
analisa FMEA (Failure Modes and Effect Analysis).

8. Merumuskan solusi atau ususlan perbaikan dari terjadinya produk cacat pada
proses produksi sandal.

9. Mendesain aktivitas kontrol untuk tahapan evaluasi yang dapat dilakukan
UD. Rumpun Mas di masa kedepannya.

10. Membuat kesimpulan dan saran atas hasil penelitian yang telah dilakukan.

3.7 Tahapan Penelitian

Agar penelitian yang disusun dapat memberikan hasil akhir atau kesimpulan
sesuai dengan permasalahan yang diangkat, maka diperlukan tahapan-tahapan

penelitian yang sistematis seperti berikut:

1. Tahap awal penelitian
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Pada tahap ini, penulis melakakukan studi pendahuluan untuk mendapatkan
gambaran umum perusahaan serta mencari permasalahan yang sedang terjadi
di perusahaan untuk diangkat menjadi objek penelitian. Selanjutnya,

menentukan rumusan masalah yang akan diteliti.

2. Tahap pengumpulan data
Pada tahap pengumpulan data, penulis menggunakan metode wawancara
secara tidak terstruktur pada kepala produksi, pemilik dan tim produksi sandal
di UD. Rumpun Mas, observasi langsung di perusahaan dan dokumentasi.
Studi kepustakaan dilakukan untuk mendukung studi lapangan, dilakukan
dengan mencari literatur-literatur dan jurnal-jurnal tentang manajemen
kualitas, konsep lean Six Sigma dan penerapan lean Six Sigma.

3. Tahap pengolahan data
Penulis menggunakan metode DMAIC Six Sigma untuk mengolah data pada
penelitian ini, metode tersebut digunakan untuk dapat mengidetifikasi
penyebab cacat produk pada produk sandal UD. Rumpun Mas.

4. Tahap analisis dan pembahasan
Pada tahap ini penulis melakukan analisis dan pembahasan terhadap hasil dari
data yang telah diolah dan memberikan usulan perbaikannya. Penulis
menggunakan beberapa key tools dalam metode DMAIC seperti pareto chart,
diagram sebab-akibat, dan FMEA pada masalah defect produk sandal UD.
Rumpun Mas.

5. Tahap penarikan kesimpulan dan saran
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Tahap ini merupakan bagian terakhir yaitu penarikan kesimpulan dan saran
dari keseluruhan hasil yang diperoleh dari semua tahapan penelitian yang telah
dilakukan. Kesimpulan harus dapat menjawab perumusan masalah dan juga

pemberian saran bagi UD. Rumpun Mas sebagai bahan pertimbangan.
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Tahap
Survey Pendahuluan Awal
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Perumusan Masalah
Menentukan Tujuan Penelitian
l
\
! Ii Tahap
Studi Lapangan Studi Literatur Pengumpulan
| | Data
|
v
Pengumpulan data yang didapat dari observasi langsung, wawancara
tidak terstruktur, dan data dari perusahaaan
Define:
5. Mengidentifikasi permasalahan
6. Mengidentifikasi tujuan
7. Mengidentifikasi proses kunci (SIPOQ)
8. Mengidentifikasikan defect Tahap
Measure: Analisis
3. Mengidentifikasi CTQ Data
4. Pengukuran baseline kinerja
Analyze:
4. Pemetaan proses produksi
5. Mengidentifikasi defect dominan dengan pareto
6. Mengidentifikasi akar penyebab masalah dengan diagram cause
and effect
Improve:
2. Menyusun prioritas perbaikan menggunakan analisis FMEA
Control:
2. Menyusun standarisasi aktivitas
|
v
Kesimpulan dan Saran Tahap
v Akhir
Gambar 3.1
Tahapan Penelitian
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Gambaran Umum Objek Penelitian
4.1.1 Sejarah Perusahaan

Bapak H. Bambang Wiyanto adalah pendiri dari UD. Rumpun Mas pada
tahun 1990. Awalnya, UD. Rumpun Mas bergerak pada bidang pembuatan
moulding atau cetakan sol sepatu dan sandal yang hasil produksinya dipesan oleh
merk-merk sandal di dalam negeri bahkan di ekspor sampai ke luar negeri. Pada
tahun 2000 permintaan konsumen pada UD. Rumpun Mas semakin beragam yaitu
sepatu dan sandal jadi. Pada tahun 2007 sampai dengan sekarang, UD. Rumpun
Mas mulai lebih berfokus pada produksi sandal yang berbahan baku PVC dan
pembuatan moulding sol sepatu dan sandal.

Pada awal berdiri tahun 1990, perusahaan ini belum berbentuk UD. dan
belum memiliki lokasi workshop sendiri dan masih bergabung dengan rumah
pemilik. Perusahaan ini awalnya hanya melayani pesanan dari usaha kecil
menengah yang bergerak pada bidang alas kaki, namun perusahaan terus
menawarkan produknya untuk merk-merk menengah keatas seperti Bata, Zandilac
dan beberapa merk yang berasal dari negeri China.

Sepuluh tahun kemudian, tahun 2000 perusahaan berusaha untuk
melebarkan lini produknya karena semakin beragamnya permintaan dari
konsumen. Perusahaan mulai memproduksi sepatu dan sandal handmade namun
masih tetap memproduksi moulding sol. UD. Rumpun Mas tidak memiliki merk

sandal dan sepatu sendiri dan hanya memproduksi berdasarkan pesanan dari

SKRIPSI IDENTIFIKASI PENYEBAB DEFECT... MIA YULI SETIANI



54
ADLN-PERPUSTAKAAN UNIVERSITAS AIRLANGGA

merk-merk sepatu dan sandal lain. Dengan semakin meningkatnya volume
produksi, perusahaan merasa bahwa memproduksi sepatu dan sandal handmade
terlalu rumit dan lama proses produksinya. Sehingga pada tahun 2007, perusahaan
memutuskan untuk berfokus pada produksi sandal dengan bahan baku PVC
dengan model sandal selop dan sandal japit. Perusahaan merancang model dan
bentuk sandal, membuat contoh sandal tersebut lalu ditawarkan konsumen. UD.
Rumpun Mas tidak melayani pembelian secara eceran oleh karena itu perusahaan
menjadi vendor merk-merk sandal Indonesia seperti Zandilac untuk produk sandal
selop dan sandal japit, Bata untuk tali sandal, 7magic untuk produk sandal selop

dan sandal japit serta beberpa merk dari perusahaan asal China.

4.1.2 Bentuk Badan Usaha dan Lokasi Perusahaan

Badan usaha UD. Rumpun Mas berbentuk Usaha Dagang, dimana
kepemilikan perusahaan adalah perseorangan dan tidak memiliki status sebagai
badan hukum. Pemilik memiliki tanggung jawab tidak terbatas dalam perusahaan.
Perusahaan yang memproduksi sandal japit, sandal selop, tali sandal, sol sandal,

hanger, dan tutup botop/jurigen ini memiliki empat lokasi sebagai berikut:

a. Kantor pusat: JI. Kemlaten gg XII no 10, Kebraon, Karang Pilang, Surabaya.
b. Pabrik I: JI. Raya Sawunggaling gg. Il no 77, Jemundo, Sidoarjo.
c. Pabrik 1I: JI. Balas Klumprik no. 93, Surabaya.

d. Pabrik I11: JI. Kemlaten gg XIII1B no 10, Kebraon, Surabaya.
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4.1.3 Struktur Organisasi

Struktur organisasi perusahaan merupakan kerangka atau sistematika yang

menunjukkan hubungan kerja antara pimpinan dan karyawan yang bertujuan

untuk menampilkan secara jelas kedudukan, tugas, wewenang dan tanggung

jawab masing-masing individu atau bagian. Pada UD. Rumpun Mas, struktur

oranisasi yang digunakan adalah berbentuk line organization atau organisasi lurus

yang berarti bentuk organisasi dengan kekuasaan dan tanggung jawab berjalan

secara lurus atau dari atas ke bawah (top down). Tiap-tiap penanggung jawab

harus bertangung jawab atas tugasnya kepada atasannya secara langsung,

sedangkan pemilik adalah pemimpin tertinggi UD. Rumpun Mas. Adapun struktur

organisasi UD. Rumpun Mas dapat dilihat pada gambar 4.1.

PEMILIK
r |
KEUANGAN OPERASI PEMASARAN
|
BENDAHARA K. PRODUKSI PENJUALAN
STAF STAF
Sumber: Data Internal Perusahaan
Gambar 4.1

Struktur Organisasi UD. Rumpun Mas

SKRIPSI

IDENTIFIKASI PENYEBAB DEFECT...

MIA YULI SETIANI



56
ADLN-PERPUSTAKAAN UNIVERSITAS AIRLANGGA

4.1.4 Produk yang Dihasilkan Perusahaan

UD. Rumpun Mas menghasilkan lima jenis produk, yaitu sandal japit,
sandal selop, tali sandal, sol sandal, hanger, dan juga tutup jurigen/tutup botol
dimana, dimana masing-masing produk tersebut memiliki beragam varian sesuai
dengan permintaan pelanggan, karena perusahaan ini merupakan perusahaan
customize/ make to order (memproduksi sesuai dengan permintaan pelanggan).
Produk yang dipilih menjadi objek penelitian adalah produk sandal japit karena
merupakan produk yang paling tinggi permintaannya. Jumlah produksi rata-rata
mencapai 17.000 pasang sandal setiap harinya, sehingga tingginya tingkat
permintaan ini mempengaruhi operasional perusahaan yang juga meningkat dan
memicu adanya potensi kegagalan dalam proses produksi yang juga semakin
tinggi serta menuntut perusahaan untuk menghasilkan produk dengan kualitas

yang baik dan memuaskan konsumen.

Sandal japit yang diproduksi oleh UD. Rumpun Mas merupakan produk
yang paling banyak dipesan oleh konsumen dibandingkan produk lainnya. Sandal
japit UD. Rumpun Mas terbuat dari bahan baku yang didaur ulang sehingga
memiliki harga jual yang rendah, oleh karena itu banyak perusahaan dan usaha
kecil menengah yang memesan sandal japit ataupun komponen sandal seperti sol
sandal atau tali sandal di UD. Rumpun Mas. Sampai dengan tahun 2016, UD.
Rumpun Mas telah mengirim produknya ke luar negeri seperti China dan sebagian
wilayah di Indonesia seperti Jakarta, Bali, Medan, Lombok dsb berdasarkan

permintaan dari konsumennya.
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4.1.,5 Proses Produksi Sandal Japit

1. Pembuatan Sol
Dalam pembuatan sol sandal terdapat lima tahapan proses untuk
mengubah bahan baku menjadi sol jadi. Tahapan tersebut adalah sebagai
berikut:

a. Menyiapkan bahan baku berupa PVC bekas untuk dicacah di mesin
pencacah sampai berukuran kira-kira 1cm persegi.

b. Setelah PVC berbentuk cacahan, bahan tersebut harus dijemur
dibawah sinar matahari. Berikutnya, jika bahan sudah tidak memiliki
kadar air, bahan dimasukkan pada mesin compounding untuk
dicampur dengan minyak DOP dan blowing agent yang bertujuan
agar sol dapat empuk, mengembang dan nyaman untuk digunakan.

c. Setelah selesai dengan tahap pencampuran, bahan akan masuk mesin
pencetakan. Staf produksi akan melakukan kegiatan quality control
setiap 1 jam sekali untuk menimbang berat sandal dan mengecek
bentuk dan kualitas secara keseluruhan bersamaan dengan
pengambilan sol dari moulding.

2. Pembuatan Tali Sandal
Dalam pembuatan tali sandal, terdapat empat tahapan yang dilakukan.
Tahapan tersebut adalah sebagai berikut:
a. Bahan baku berupa resin atau biji plastik yang telah berbentuk serbuk
dimasukkan pada mesin compounding dengan menambahkan minyak

DOP serta stabilizer.

SKRIPSI IDENTIFIKASI PENYEBAB DEFECT... MIA YULI SETIANI



58
ADLN-PERPUSTAKAAN UNIVERSITAS AIRLANGGA

b. Setelah suhu bahan rendah (sudah tidak panas lagi) sekitar 29°C maka
bahan dimasukkan pada mesin blender untuk mencampur bahan
dengan pewarna plastik.

c. Bahan akan masuk pada mesin pencetak.

d. Quality control.

3. Perakitan
Tahapan selanjutnya adalah merakit sol sandal dengan tali sandal,
sol sandal dan tali sandal akan dimasukkan pada pull machine dan
operator akan mengambil secara manual sandal yang telah jadi dan
diletakkan pada conveyor untuk proses selanjutnya.
4. Kontrol Kualitas
Sandal jadi pada ujung conveyor akan diperiksa oleh staf produksi
apakah telah sesuai dengan kualitas yang ditentukan perusahaan. Produk
yang tidak sesuai dengan kualitas akan disendirikan sebagai barang reject
atau harus dilakukan rework.
5. Pengemasan
Sandal yang telah lolos proses quality control akan dikemas secara
manual dengan plastik serta label ukuran pada kemasannya.

4.2  Deskripsi Hasil Penelitian

Untuk mengetahui penyebab defect dengan tujuan mengurangi jumlah
defect produk sandal japit dan meningkatkan kualitas pada produksi sandal japit,
metode yang digunakan adaah metode Six Sigma, keberhasilan metode ini

ditunjukkan melalui peningkatan kapabilitas proses dalam menghasilkan produk
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menuju tingkat kegagalan nol (zero defect) melalui siklus DMAIC. Penulis akan
membahas lima tahapan yaitu define, measure, analyze, improve dan control

dalam penelitian ini.

4.2.1 Tahap Define

Tahap define merupakan langkah pertama dalam siklus DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, dan Control) pada usaha peningkatan kualitas dengan
metode Six Sigma, pada tahapan ini akan dilakukan pemilihan proyek Six Sigma,
mendefinisikan pernyataan tujuan proyek, mengidentifikasi proses kunci, dan
mengidentifikasi defect yang terjadi pada proses produksi sandal di UD. Rumpun

Mas.

4.2.4.1 Mendefinisikan Kriteria Pemilihan Proyek Six Sigma

Dalam implementasinya, Six Sigma diawali dengan menentukan objek
mana yang akan dijadikan penelitian. Gaspersz (2002:31) menyatakan bahwa
objek yang akan dijadikan penelitian merupakan sesuatu yang memiliki nilai
tambah terbesar bagi pelanggan (Critical to Quality). Pada UD. Rumpun Mas,
proses produksi sandal merupakan sesuatu yang kritis bagi pelanggan. Dalam
produksinya, UD. Rumpun Mas memproduksi sol dan tali sandal sendiri lalu

melakukan assembling.

Terdapat beberapa output dari UD. Rumpun Mas salah satunya adalah
sandal japit yang juga merupakan produk unggulan karena jumlah permintaan
akan produk ini menempati posisi tertinggi diantara produk lainnya sehingga

kemungkinan terdapatnya produk-produk cacat juga lebih tinggi. Tabel 4.1
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menunjukkan bahwa sandal japit memiliki jumlah produksi terbesar dengan

jumlah unit cacat yang paling tinggi.

Tabel 4.1

Persentase Jumlah Produk Cacat UD. Rumpun Mas Tahun 2015

No. Jenis Produk Jumlah Produksi Unit Cacat %
(pasang) (pasang)

1 Sandal Japit 3.918.750 204.710 5,22%
2 Sandal Selop 2.009.400 100.434 4,90%
3 Sol Sandal 5.957.100 312.436 5,24%
4 | Tali Sandal 10.784.000 203.056 1,88%
5 Hanger 996.500 19.078 1,91%
6 Tutup botol/jurigen 1.381.000 25.617 1,85%

Sumber: Data internal perusahaan yang telah diolah

Dalam penelitian ini akan diimplementasikan program peningkatan
kualitas Six Sigma dengan tujuan untuk menemukan penyebab defect agar dapat
meningkatkan dan memperbaiki kualitas produk sandal japit UD. Rumpun Mas.
Secara umum pemilihan proyek Six Sigma yang terpilih harus memenhi kriteria:
(1) memberikan manfaat untuk bisnis, (2) kelayakan atau kapabilitas, (3)
memberikan dampak positif bagi perusahaan. Proses produksi yang akan
dianalisis adalah proses produksi sandal japit UD. Rumpun Mas yang tingkat
permintaannya paling besar dan diharapkan mampu untuk memenuhi permintaan

merk-merk sandal asal Indonesia.

Pemilihan analisis proses produksi tersebut disebabkan karena untuk
memenuhi ketiga kriteria yang telah disebutkan diatas, yaitu (1) dampak bagi
pelanggan yaitu para pengusaha sandal Indonesia dengan merk terkenal atupun

usaha kecil menengah dapat memperoleh produk yang bebas cacat dan sesuai
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dengan spesifikasi yang diminta atau diharapkan, (1) kelayakan atau kapabilitas
adalah bahwa pemesanan produk sandal japit oleh merk-merk sandal Indonesia
merupakan salah satu yang memiliki jumlah yang cukup tinggi yaitu sebesar
3.918.750 pasang per tahun, (3) dampak bagi organisasi Yyaitu manfaat
pembelajaran dimana permintaan dilakukan secara terus-menerus dan diharapkan

akan menjadi pelanggan tetap UD. Rumpun Mas dalam melakukan bisnisnya.

4.2.1.1 Mendefinisikan Pernyataan Tujuan Proyek Six Sigma

Proyek Six Sigma yang terpilih harus mendefinisikan pernyataan tujuan
proyek Six Sigma. Pernyataan tujuan proyek Six Sigma UD. Rumpun Mas yang

benar adalah apabila mengikuti prinsip SMART, yang terdiri dari:

a. Spesific : mengidentifikasi penyebab defect agar dapat melakukan rencana
perbaikan untuk mengurangi jumlah defect yang terjadi, sehingga
menghasilkan proses produksi yang bebas cacat.

b. Measureable: penurunan jumlah defect yang muncul pada proses produksi
selanjutnya setelah dilakukan upaya perbaikan.

c. Achievable: dalam upaya mengidentifikasi penyebab defect sebagai upaya
peningkatan kualitas maka target yang dibuat hendaknya dapat dicapai
oleh tim maupun individu lain yang terkait dalam proyek.

d. Result Oriented: tujuan dari identifikasi penyebab defect adalah
meningkatkan kualitas proses produksi dan mengurangi jumlah defect

yang dapat ditunjukkan dengan penurunan DPMO.
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e. Time bound: proyek yang ditentukan harus menetapkan batas waktu agar

dapat mengukur kinerja yang telah dicapai maupun yang belum tercapai.

4.2.1.2 Mendefinisikan Proses Kunci

Proyek Six Sigma yang terpilih harus didefinisikan proses-proses kunci,

urutan proses beserta interaksinya. Sebelum mendefinisikan proses-proses kunci

beserta pelanggan dalam proyek Six Sigma, harus diketahui terlebih dahulu model

proses SIPOQ (Supplier, Input, Processes, Output, Customer). Proses SIPOQ

merupakan tools yang sering digunakan dalam manajemen serta peningkatan

proses. Tabel 4.2 menunjukkan diagram SIPOQ dari UD. Rumpun Mas.

Tabel 4.2
Diagram SIPOC Produk Sandal Japit
SUPPLIERS INPUTS PROCESS OUTPUTS | CUSTOMERS
Pemasok 1. PVC : Sandal Japit | Seluruh
Bahan Baku: bekas Bracrimaan dag perusahaan
PT. 2. Minyak AP dan usaha kecil
' DPO bahan baku
Nagasakti, . menengah
3. Blowing
Pengepul Agent l yang memesan
PVF: bekas |4 Plastik o sandal di UD.
Mojokerto, sablon pembuatan sol Rumpun Mas
HMKI bermotif l
Margomu'yo 5. Pewarna
Plastik Proses
6. Biji pembuatan tali
Plastik
7. Stabilizer
8. Plastik Proses perakitan
Packing
9. Mesin Y
produksi Proses
10. SDM pemeriksaan

A 4

Proses packing

Sumber: Data intern perusahaan yang telah diolah
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Penjelasan:

1. Suppliers
Supplier merupakan perusahaan yang mensuplai kebutuhan proses produksi
sandal yang dibutuhkan oleh UD. Rumpun Mas. Adapun supplier dari UD.
Rumpun Mas adalah supplier bahan baku seperti PT. Nagasakti yang
memberi pasokan biji plastik, resin, pewarna plastik dan lain sebagainya,
selain itu UD. Rumpun Mas bekerja sama dengan pengepul PVC bekas asal
Kota Mojokerto untuk dijadikan bahan baku pembuatan sol sandal. Untuk
bahan kimia yang digunakan, perusahaan bekerja sama dengan HMKI
Margomulyo untuk mensuplai kebutuhannya.

2. Inputs
Input merupakan hal-hal yang diperlukan untuk melakukan proses produksi
sandal. Input yang dibutuhkan dalam proses produksi tersebut adalah bahan
baku sandal, mesin produksi serta sumber daya manusia.

3. Process
Proses produksi sandal yang digambarkan dalam diagram SIPOQ tidak
selengkap dengan alur proses produksi sandal. Disini proses produksi sandal
dijelaskan secara umum, yaitu: persiapan bahan baku, proses pembuatan sol
sandal, proses pembuatan tali sandal, proses perakitan, proses pemeriksaan
setelah itu proses pengemasan.

4. Outputs
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Setelah melewati proses proses pengerjaan tersebut, akan menghasilkan
produk akhir yaitu sandal japit dengan kualitas sesuai dengan standart yang
ditentukan.

5. Customers
Tahapan terakhir dari diagram SIPOC adalah customers. Customer dari UD.
Rumpun Mas adalah perusahaan dan usaha kecil menengah yang memesan

sandal japit dengan memberikan merk dagang sendiri.

4.2.1.3 Mendefinisikan Defect

Kualitas produk sandal japit dapat ditunjukkan oleh cacat (defect) yang
dialami oleh sandal japit yang diproduksi. Cacat merupakan suatu kelainan atau
spesifikasi yang tidak sesuai yang terjadi akibat proses produksi maupun proses
lain, yang mengakibatkan hasil produksi tidak dapat digunakan atau tidak
memenuhi permintaan konsumen. Terdapat dua jenis sandal japit yang tidak

memenuhi spesifikasi yaitu:

1. Cacat Fungsional

Cacat fungsional adalah suatu cacat yang tidak memenuhi spesifikasi atau
standar sandal japit yang telah ditetapkan oleh perusahaan dan tidak dapat
digunakan oleh pelanggan. Cacat fungsional pada sandal UD. Rumpun Mas antara

lain:

a. Produk sandal japit tidak memiliki berat 275-300 gram/pasang untuk

sandal laki-laki atau 225-250 gram/pasang untuk sandal perempuan
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b. Bentuk sol sandal tidak sesuai moulding nya
c. Sol sandal menggumpal dan terlalu keras

d. Sol berlubang

2. Cacat Rupa

Cacat rupa adalah secara tampak fisik tidak sesuai yang diharapkan sehingga
kurang memberikan nilai estetika namun produk masih dapat digunakan secara

normal. Contoh cacat rupa produk sandal adalah:

a. Sol atau tali sandal kotor

b. Cetakan sablon sempurna
4.2.2 Tahap Measure

Tahap measure merupakan langkah kedua dari model DMAIC (Define,
Measure., Analyze, Improvement, dan Control). Pada tahap ini, dilakukan
pengukuran kinerja atas proses produksi sandal japit yang dinyatakan dalam
Defect per Million Opportunities (DPMQ) atau dikonversikan dalam ukuran
sigma. Namun, sebelum dilakukan pengukuran, harus ditentukan karakteristik
kualitas (CTQ) yang terkait dengan proses tersebut. Keterkaitan tersebut harus
menunjukkan keterkaitan yang jelas antara apa yang akan diperbaiki dengan apa

yang diinginkan oleh pelanggan.

4.2.2.1 Identifikasi CTQ

CTQ merupakan karakteristik yang dipandang penting karena berkaitan

langsung dengan kebutuhan dan kepuasan pelanggan. Berdasarkan pengamatan
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langsung, wawancara dengan kepala produksi dan berdasarkan diagram SIPOC
pada tahap define, maka penulis menetapkan 3 CTQ potensial pada produksi

sandal di UD. Rumpun Mas, yaitu:

1. Cetakan sablon pada alas sandal sempurna
Cetakan sablon pada sol sempurna adalah sablon yang tertempel pada sol
tidak miring dan presisi dengan bentuk sol sandal. Sablon pada sol juga
harus menempel di seluruh bagian sol dan tidak ada bagian yang
mengelupas sedikitpun.

2. Sol sandal tidak keras
Sol sandal harus memiliki berat 275-300 gram/pasang untuk sandal laki-
laki atau 225-250 gram/pasang untuk sandal perempuan. Jika berat sandal
melebihi dari berat itu, maka sol sandal tidak dapat mengembang dengan
baik dan menyebabkan sol sandal keras.

3. Ukuran sol sandal sesuai moulding nya
Sol sandal yang diproduksi harus berukuran tepat dan sesuai dengan
panjang moulding nya. Dalam hal ini, ukuran yang digunakan adalah
centimeter untuk mengukur panjang sol sandal. Untuk sandal ukuran 35
sol memiliki panjang 23cm, ukuran 36 memiliki panjang 23,5, ukuran 37
memiliki panjang 24, ukuran 38 memiliki panjang 24,5, ukuran 39

memiliki panjang 25 dan ukuran 40 memiliki panjang 25,5.

Pada tabel 4.3 akan ditampilkan jumlah defect yang terjadi pada proses
produksi sandal japit. Sampel diambil dari perusahaan selama periode tahun 2015.

Output yang dihasilkan pada proses produksi sandal japit tidak sama setiap
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bulannya karena proses produksi pada UD. Rumpun Mas dilakukan berdasarkan

dari pesanan konsumen.

Tabel 4.3
Bulan Produksi Defect CTO Deskripsi _CTQ
(pasang) (pasang) Potensial
Januari 294.000 17.640 3 1. Cetakan sablon
Februari 294.000 20.580 3 pada alas sandal
Maret 306.250 18.375 3 sempurna.
April 325.000 16.250 3 2. Sol sandal tidak
Mei 299.000 17.940 3 keras.
Juni 362.500 14.500 3 3. Ukuran sol sesuai
Juli 227500 6.825 3 moulding.
Agustus 430.000 17.200 3
September 400.000 20.000 3
Oktober 318.500 22.295 3
November 331.250 19.875 3
Desember 330.750 13.230 3

Tabel Jumlah Defect Pada Proses Produksi Sandal Japit Tahun 2015

Sumber: Data internal perusahaan yang telah diolah

Dari tabel 4.3 dapat dijelaskan pada proses produksi sandal diidentifikasi
terdapat tiga CTQ atau peluang timbulnya defect. Pada tabel tersebut ditampilkan
pula jJumlah defect pada produksi tahun 2015. Misalnya, pada bulan Januari 2015
banyaknya sandal japit yang diproduksi adalah sebesar 294.000 pasang sandal.
Dari 294.000 pasang sandal tersebut diidentifikasi terdapat 17.640 pasang yang

mengalami defect.

4.2.2.2 Mengukur Kinerja Dasar Pada Tingkat Proses Produksi (Baseline

Performance Measurement)
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Sebelum melakukan evaluasi kapabilitas proses, dilakukan dahulu
pengukuran kinerja dasar pada tingkat proses, sehingga dapat dievaluasi apakah
ada kenaikan atau penurunan kinerja di setiap bulannya dalam proses tersebut.
Oleh karena itu, kinerja proses sandal japit pada bulan Januari tahun 2015 dipilih
sebagai kinerja dasar (baseline performance).

Tabel 4.4

Perhitungan DPMO dan Kapabilitas Sigma dari Proses Produksi
Sandal Japit Tahun 2015

Bulan Produksi | Defect | CTQ | DPU DPO | DPMO | SIGMA

Januari 294.000 | 17.640 0,06 | 0,020 | 20.000 3,54
Februari 294.000 | 20.580 0,07 | 0,023 | 23.333 3,49
Maret 306.250 | 18.375 0,06 | 0,020 | 20.000 3,54
April 325.000 | 16.250 0,06 |0,016 | 16.666 3,63
Mei 299.000 | 17.940 0,06 | 0,020 | 20.000 3,54
Juni 362.500 | 14.500 0,04 |0,013 |13.333 3,72
Juli 227.500 | 6.825 0,03 | 0,010 | 10.000 3,82

Agustus 430.000 | 17.200 0,04 |0,013 |13.333 Sl

September | 400.000 | 20.000 0,05 | 0,016 | 16.666 3,63

Oktober 318.500 | 22.295 0,07 | 0,023 |23.333 3,49

November | 331.250 | 19.875 0,06 | 0,020 | 20.000 3,54

WWWWWWWwWwwww w

Desember | 330.750 | 13.230 0,04 10,013 |13.333 3,72

Keterangan perhitungan:
Bulan Januari 2015

- DPU=17.640/294.000 = 0,06

- DPO=[17.640/ (294.000x3) ] = 0,020

- DPMO= 0,020 x 1.000.000=20.000

- Diketahui bahwa DPMO= 20.000 adalah paling dekat dengan DPMO=
20.182 yaitu nilai sigma sebesar 3,54 (tabel DPMO pada lampiran)

Sumber: Data internal perusahaan yang telah diolah

Data jumlah defect proses produksi sandal japit pada tabel 4.3 perlu
diperhitungkan pada tabel 4.4 untuk menentukan nilai DPMO dan nilai kapabilitas

Sigma.

4.2.2.3 Analisa Kapabilitas Sigma
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Dari tabel 4.4 dapat dilihat bahwa proses produksi sandal japit sempat
mengalami penurunan dan kenaikan kinerja dari baseline performance yang telah
ditetapkan. Berbagai nilai DPMO dan kapabilitas sigma dalam tabel 4.2 apabila

dikonversikan ke dalam grafik, tampak seperti dalam gambar 4.2 dan gambar 4.3.

3.9
3.8
3.7
3.6

Sigma

3.5
3.4

33
: : N : :
W QQ:O R\
9
Sumber: Data internal perusahaan yang telah diolah

Gambar 4.2
Grafik Kapabilitas Sigma Sandal Japit Bulan Januari-Desember 2015

Data pengukuran kinerja (baseline performance) perusahaan ditentukan
pada awal tahun atau bulan Januari dengan kapabilitas sigma sebesar 3,54 dan
DPMO sebesar 20.000. Pada bulan Februari terdapat penurunan kapabilitas sigma
sebesar 1,41% (3,54 sigma menjadi 3,49 sigma). Bulan Maret tidak terjadi
peningkatan dan penurunan dari baseline performance karena kapabilitas sigma
bernilai tetap sebesar 3,54. Bulan April terjadi peningkatan dari baseline
performance sebesar 2,54% (3,54 sigma menjadi 3,63 sigma). Bulan Mei terjadi

persamaan dengan baseline performance. Pada bulan Juni terjadi peningkatan dari
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baseline performance sebesar 5,08% (3,54 sigma menjadi 3,72 sigma). Bulan Juli
terjadi peningkatan dari baseline performance sebesar 7,91% (3,54 sigma menjadi
3,82 sigma). Pada bulan Agustus terjadi peningkatan dari baseline performance
sebesar 5,08% (3,54 sigma menjadi 3,72 sigma). Bulan September terjadi
peningkatan dari baseline performance sebesar 2,54% (3,54 sigma menjadi 3,63
sigma). Bulan Oktober terjadi penurunan dari baseline performance sebesar
1,41% (3,54 sigma menjadi 3,49 sigma). Bulan November kapabilitas sigma sama
dengan baseline performance. Bulan Desember terjadi peningkatan dari baseline

performance sebesar 5,08% (3,54 sigma menjadi 3,72 sigma).

Berdasarkan penjelasan diatas dapat disimpulkan bahwa Kkinerja pada
proses produksi selalu mengalami kenaikan dan penurunan hampir setiap
bulannya, sehingga berpengaruh terhadap kapabilitas Six Sigma. Hal ini berarti
kinerja pada proses produksi sandal japit masih belum maksimal, terlihat masih
banyaknya produk sandal japit yang mengalami defect. Oleh sebab itu perlu
dideteksi faktor-faktor penyebab kegagalan proses produksi sandal japit sehingga

perusahaan mampu meningkatkan kinerja dan nilai perusahaan.

SKRIPSI IDENTIFIKASI PENYEBAB DEFECT... MIA YULI SETIANI



71
ADLN-PERPUSTAKAAN UNIVERSITAS AIRLANGGA

25000

20000

15000

DPMO

10000

5000

Sumber: Data internal perusahaan yang telah diolah
Gambar 4.3
Grafik DPMO Sandal Japit Bulan Januari-Desember 2015
4.2.3 Tahap Analyze

Setelah diperoleh data pada tagap define dan tahap measure, maka pada
tahap ini perlu ditemukan bagaimana flowchart dari proses produksi, jenis defect
yang paling sering terjadi dengan diagram pareto dan dilakukan analisis pada
sistem produksi untuk mengidentifikasi penyebab defect pada proses produksi

sandal japit dengan diagram cause and effect.

4.2.3.1 Pemetaan Proses Produksi

Dengan tujuan untuk meningkatkan pemahaman dalam proses produksi
sandal japit, yang merupakan kebutuhan untuk menemukan penyebab defect dan
untuk melakukan perbaikan maka pada tahapan analyze ini akan dimulai dengan

mengilustrasikan proses produksi sandal japit dengan flowchart. Flowchart
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merupakan tools dengan dasar grafis digunakan untuk menampilkan alur proses
secara berturut-turut agar mendapatkan pemahaman penuh dari proses. Gambar
4.2 menunjukkan flowchart dari proses produksi sandal japit. Berikut adalah

proses pembuatan sandal japit pada UD. Rumpun Mas:

1. Pembuatan Sol
Dalam pembuatan sol sandal terdapat lima tahapan proses untuk
mengubah bahan baku menjadi sol jadi. Tahapan tersebut adalah sebagai
berikut:

a. Menyiapkan bahan baku berupa PVC bekas untuk dicacah di mesin
pencacah sampai berukuran 1cm persegi.

b. Setelah PVC berbentuk cacahan, bahan tersebut harus dijemur
dibawah sinar matahari sampai kadar airnya sangat rendah. Lama
penjemuran bergantung pada cuaca, jika cuaca panas maka bahan
dijemur selama 5-6 jam. Namun, jika cuaca mendung, penjemuran
memakan waktu yang lebih lama.

c. Berikutnya, jika bahan sudah tidak memiliki kadar air, bahan
dimasukkan pada mesin compounding untuk dicampur dengan
minyak DOP dan blowing agent yang bertujuan agar sol dapat
empuk, mengembang dan nyaman untuk digunakan. Setiap 200kg
bahan PVC membutuhkan 4 liter minyak DPO dan 4 kilo blowing
agent. Bahan tersebut dimasak dengan suhu 135°C selama dua jam.

d. Setelah selesai dengan tahap pencampuran, saat suhu bahan masih

hangat sekitar 70°C, bahan akan masuk mesin pencetakan. Dalam
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satu mesin pencetakan, terdapat 24 buah moulding sol. Terdapat tiga
operator pada tiap mesin untuk secara manual memasang plastik
sablon yang bermotif dan telah disesuaikan dengan ukuran moulding
yang digunakan saat itu. Setelah plastik sablon dipasang, moulding
ditutup dan conveyor akan berjalan untuk diisi bahan baku dengan
suhu 155°C sehingga bahan berbentuk cair, setelah bahan baku diisi,
conveyor akan melewati fan untuk proses pendinginan sol. Setelah
itu conveyor akan berputar kembali pada operator untuk mengambil

sol yang telah jadi. Rata-rata satu buah sol memakan waktu 162-170

detik untuk proses pencetakannya. Terdapat 5-6 mesin yang aktif

setiap harinya.

e. Staf produksi akan melakukan kegiatan quality control setiap 1 jam
sekali untuk menimbang berat sandal dan mengecek bentuk dan
kualitas secara keseluruhan bersamaan dengan pengambilan sol dari
moulding.

2. Pembuatan Tali Sandal
Dalam pembuatan tali sandal, terdapat empat tahapan yang dilakukan.
Tahapan tersebut adalah sebagai berikut:

a. Bahan baku berupa resin atau biji plastik yang telah berbentuk
serbuk  dimasukkan pada mesin compounding dengan
menambahkan minyak DOP serta stabilizer. Resin akan dimasak
dengan minyak DOP dengan suhu 200°-250°C selama tiga jam.

Setelah suhu turun menjadi 150°C maka akan dimasukkan bubuk

SKRIPSI IDENTIFIKASI PENYEBAB DEFECT... MIA YULI SETIANI



3.

4.

SKRIPSI

74
ADLN-PERPUSTAKAAN UNIVERSITAS AIRLANGGA

stabilizer. Untuk 100kg biji plastik akan membutuhkan minyak
DOP sebanyak 3 liter dan 1kg bubuk stabilizer.
b. Setelah suhu bahan rendah (sudah tidak panas lagi) sekitar 29°C
maka bahan dimasukkan pada mesin blender untuk mencampur
bahan dengan pewarna plastik. Untuk 100kg bahan memerlukan
1kg pewarna. Lama pencampuran selama satu jam.
c. Berikutnya, bahan akan masuk pada mesin pencetak. Satu mesin
pencetak hanya ada satu buah moulding dan satu orang operator.
Setiap 20 detik operator akan membuka moulding dan mengambil
tali sandal. Suhu untuk melakukan pencetakan adalah 150°-
175°C. Setiap 1kg bahan baku dapat menjadi 20 pasang tali
sandal. Terdapat 7-8 mesin yang aktif setiap harinya.
d. Proses selanjutnya adalah proses quality control. Proses ini
dilakukan oleh operator yang bekerja untuk tiap mesin. Setelah
mengambil tali sandal dari moulding, operator akan memeriksa
apakah tali sandal sudah sesuai dengan standar kualitas yang
ditetapkan.
Perakitan

Tahapan selanjutnya adalah merakit sol sandal dengan tali sandal,
sol sandal dan tali sandal akan dimasukkan pada pull machine dan
operator akan mengambil secara manual sandal yang telah jadi dan
diletakkan pada conveyor untuk proses selanjutnya.

Kontrol Kualitas
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Sandal jadi pada ujung conveyor akan diperiksa oleh staf produksi
apakah telah sesuai dengan kualitas yang ditentukan perusahaan. Produk
yang tidak sesuai dengan kualitas akan disendirikan sebagai barang reject
atau harus dilakukan rework.

5. Pengemasan
Sandal yang telah lolos proses quality control akan dikemas secara

manual dengan plastik serta label ukuran pada kemasannya.
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Sumber: Data internal perusahaan diolah

Gambar 4.4

Flowchart Proses Produksi Sandal Japit
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4.2.3.2 Diagram Pareto

Analisis data dengan tujuan mencari prioritas permasalahan yang harus
diselesaikan berdasarkan urutan banyaknya kejadian. Dalam hal ini analisis dapat

dibuktikan melalui suatu grafik batang yang disebut dengan diagram pareto.

Tabel 4.5
Persentase Penyebab Kecacatan Sandal Japit
Kategori Penyebab Kecacatan ‘]Sl;wcliaatr Persentase | Kumulatif
Sol keras 88.362 43,2% 43,2%
Sablon sol tidak sempurna 78.375 38,3% 81,5%
Ukuran sol tidak sesuai moulding 19.202 9,3% 90,8%
Berat tidak sesuai 14.452 7,1% 97,9%
Sol berlubang 4.319 2,1% 100%
Total 204.710 100%

Sumber: Data internal perusahaan yang telah diolah

Dengan diagram pareto akan dapat dilihat urutan penyebab kecacatan dari
yang terkecil sampai yang terbesar. Penyebab kecacatan yang paling sering terjadi
ditunjukkan dari batang grafik yang paling tinggi, kemudian menyusut hingga ke
yang paling rendah. Penyusunan diagram pareto ini menggunakan data jenis
kecacatan sandal japit yaitu sol keras, sablon sol tidak sempurna, ukuran tidak
sesuai moulding, berat tidak sesuai dan sol berlubang. Berdasarkan tabel 4.5,
dapat diketahui bahwa penyebab kecacatan terbesar berasal dari sol keras yaitu
sebesar 43,2%. Sedangkan terbesar kedua yaitu sablon pada sol miring sebesar
38,3%, berikutnya adalah ukuran sol tidak sesuai moulding sebesar 9,3%, berat
tidak sesuai 7,1% dan terakhir sol berlubang 2,1%. Kecacatan yang harus

diselesaikan terlebih dahulu adalah sol keras dan menggumpal serta sablon pada
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sol miring. Tingkat kecacatan sandal japit pada tahun 2015 dapat dilihat dalam

diagram pareto pada gambar 4.3.
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Sumber: Data internal perusahaan diolah
Gambar 4.5
Diagram Pareto Kecacatan Sandal Japit Tahun 2015

4.2.3.3 Mengidentifikasi Sumber dan Akar Penyebab Masalah

Hal yang paling penting agar mampu menemukan solusi dari masalah
secara efektif adalah dengan mencari akar penyebab dari suatu masalah dan
mengambil tindakan untuk menghilangkan akar penyebab masalah. Salah satu
cara yang digunakan adalah dengan menggunakan diagram sebab-akibat (Cause
and Effect Diagram) yang dapat mengidentifikasi keseluruhan penyebab
terjadinya kegagalan dalam suatu proses. Cause and Effect Diagram untuk proses

produksi sandal japit ditunjukkan dalam gambar 4.3. Jumlah defect terbesar pada
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output dihasilkan pada proses produksi sandal japit digolongkan berdasarkan tiga

peluang defect. (CTQ) seperti yang dijabarkan pada tahapan sebelumnya.

Setelah peneliti melakukan pengamatan langsung dan survey terhadap
objek penelitian, wawancara dengan pihak terkait, serta mempelajari data internal
perusahaan untuk melihat dan menentukan prioritas defect yang akan diperbaiki,
maka penelitian ini akan difokuskan pada masalah defect yang terbesar yaitu sol
keras dan menggumpal. Tabel 4.5 menunjukkan bahwa sol keras dan sablon sol
tidak sempurna merupakan jenis kecactaan yang paling sering terjadi. Dengan
menggunakan diagram sebab-akibat, maka akan memudahkan di dalam mencari
penyebab terjadinya sol sandal yang keras. Beberapa masalah penyebab defect

yang mungkin muncul adalah pada masalah man, method, machine, dan material.

Sol keras merupakan bentuk kecacatan yang terjadi saat memproduksi sol
sandal. Kecacatan ini terjadi pada saat proses moulding, akar permasalahan ini
disebabkan oleh beberapa faktor yang akan dijelaskan pada gambar 4.4. Penyebab

terjadinya kecacatan sol keras dan menggumpal dapat dijelaskan sebagai berikut:

1. Mesin
a. Moulding tidak rapat: moulding merupakan alat yang digunakan untuk
mencetak sol sandal, alat tersebut terdiri dari dua bagian yaitu penutup
dan tempat bahan baku cair. Staf produksi akan secara manual
membuka dan menutup moulding tersebut sebelum bahan baku cair
dimasukkan dan setelah sol jadi. Oleh karena itu tiap harinya moulding

tersebut dibuka tutup ratusan kali sehingga menyebabkan engsel
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pengunci bermasalah dan moulding tidak dapat tertutup dengan rapat.
Hal tersebut dikarenakan mesin beroperasi selama 24 jam 6 hari dalam
seminggu dan saat peroses perawatan dan reparasi di hari Minggu,
teknisi hanya fokus pada mesin inti saja tidak pada moulding tersebut.
Hal yang diakibatkan karena moulding tidak rapat ini adalah bahan
baku menjadi meluber keluar dan tidak terbentuk secara sempurna dan
memiliki tekstur yang keras.

b. Sensor tidak berfungsi: pada mesin moulding sol sandal, terdapat sensor
yang digunakan untuk mengontrol banyaknya bahan baku yang masuk
dalam moulding. Seringkali, sensor tersebut mengalami masalah yaitu
bahan baku yang dikeluarkan tidak sesuai dengan setting mesin
sehingga dapat menimbulkan sol terlalu keras karena bahan baku tidak
dapat mengembang dalam moulding. Hal ini disebabkan karena sensor
pada moulding aus dan kotor, sehingga perlu diberikan perhatian lebinh.

2. Manusia

a. Instalasi tidak tepat: mesin pada UD. Rumpun Mas berproduksi selama
24 jam dalam enam hari dan setting mesin dilakukan setiap satu minggu
sekali. Sedangkan performa mesin selalu berubah-ubah saat hari
pertama instalasi dan hari-hari berikutnya maka dari itu perlu dilakukan
penyesuaian dengan cara setting manual tiap harinya. Staf produksi
yang bertugas untuk melakukan instalasi harian berubah-ubah dan

belum terdapat standar operasional yang jelas terkait hal tersebut
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sehingga perlu pengetahuan yang cukup untuk melakukan instalasi
harian.

b. Pelaksanaan produksi: sol yang keras bukan hanya disebabkan oleh
kinerja mesin namun juga karena kurangnya ketelitian staf produksi
dalam mengambil sol dari cetakan. Jika telat mengambil sol akan
menjadi gosong, hal ini dapat dihindari dengan pengontrolan karyawan
terhadap pengambilan sol dari cetakan lebih ditingkatkan dan tidak
lengah. Selain itu, pelaksanaan produksi pada tahapan pengecekan
kadar air pada bahan baku PVC perlu dilakukan perbaikan, staf
produksi tidak teliti dalam tahap tersebut menyebabkan bahan baku
PVC yang digunakan untuk proses selanjutnya masih terdapat kadar air.

3. Metode

a. Proses pengeringan PVC tidak sempurna: bahan baku PVC sebelum
diolah perlu dihilangkan kadar airnya dengan cara penjemuran dibawah
cahaya matahari, pada musim hujan hal ini sulit dilakukan dan
mengakibatkan kualitas bahan baku PVC yang buruk dan memicu
defect. Staf produksi perlu lebih selektif lagi dalam memilih mana
bahan baku PVC yang telah benar-benar kering dan belum kering. Perlu
disediakan ruang khusus untuk proses pengeringan dan metode yang
lebih efektif untuk mengatasi hal tersebut.

b. Pencampuran bahan kimia: bahan kimia yang digunakan untuk
produksi sol sandal adalah minyak DPO dan blowing agent. Bahan

kimia tersebut dicampurkan pada gilingan PVC pada suhu 135°C agar
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dapat bereaksi secara optimal dan kondisi PVC masih berupa cacahan
(belum mencair). Jika pencampuran bahan kimia tidak sesuai dengan
suhu maka akan menyebabkan reaksi blowing agent tidak optimal dan
saat pencetakan bahan baku akan menggumpal dan tidak dapat
mengembang secara sempurna.

c. Mengambil sol dan moulding telat: sol harus diambil dari cetakannya
secara manual, seringkali staf produksi yang bertugas lalai sehingga
menyebabkan sol gosong dan terlalu keras. Oleh karena itu, perlu
diberikan kontrol yang lebih terhadap hal tersebut.

4. Material

a. Bahan baku lembab: untuk mendapatkan kualitas yang diharapkan,
bahan baku PVC tidak boleh memiliki kadar air. Sehingga berhasil atau
tidaknya proses pembuatan sol sandal sangat tergantung dengan
kualitas bahan baku PVC, bahan baku PVC yang bebas kadar air
didapatkan dengan penjemuran dibawah sinar matahari selama kurang
lebih 5-6 jam. Namun, hal tersebut sulit untuk dilakukan ketika musim
hujan, karena kurangnya intensitas sinar matahari. Hal lain yang
mempengaruhi yaitu kondisi tempat penyimpanan bahan baku, tempat
tersebut harus tertutup pada bagian atap dan ditembus dengan sinar
matahari.

b. Volume tidak akurat: setiap 200 kg bahan baku PVC membutuhkan 4
liter minyak DPO dan 4 kg blowing agent. Takaran yang tidak tepat

akan mempengaruhi hasil akhir sol sandal. Seringkali, dikarenakan
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pengukuran material dengan cara manual menyebabkan adanya
kesalahan pada volumenya. Alat pengukuran yang digunakan juga
masih menggunakan alat ukur tradisional sehingga rawan terjadi

kesalahan
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Sumber: Data diolah

Gambar 4.6

Cause and Effect Diagram Sol Keras
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Sablon pada sol tidak sempurna merupakan defect yang terjadi dalam
pencetakan sol sandal. Jenis kecacatan ini memiliki persentase kecacatan terbesar
dua, akar penyebab terjadinya bentuk kecacatan ini dilihat pada gambar 4.6. dan

dijelaskan sebagai berikut:

1. Material

a. Bahan baku basah dan lembab: kondisi bahan baku PVC sangat
mempengaruhi sablon dapat menempel dengan sempurna pada sol
atau tidak. Jika bahan baku PVC basah atau lembab saat diolah,
maka plastik sablon tidak dapat rekat pada sol sandal, bahan baku
PVC basah dan lembab disebabkan oleh cuaca saat musim hujan
serta kondisi ruang penyimpanan yang lembab dan tidak terdapat
sinar matahari.

b. Bahan baku kotor: bahan baku PVC yang tercampur dengan pasir
atau kotoran menyebabkan plastik sablon tidak rekat dengan
sempurna. Hal ini disebabkan tempat penyimpanan bahan baku
yang tidak bersih.

2. Metode

a. Peletakan sablon terbalik: plastik sablon diletakkan secara manual
pada moulding sesaat sebelum moulding diisi oleh bahan baku
yang telah berbentuk cair. Staf produksi kerap kurang teliti saat
meletakkan plastik sablon yang seharusnya gambar berada
dibawah malah gambar berada diatas. Sehingga saat tercetak,

bagian atas sol sandal berwarna putih dan tidak ada gambar.
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b. Pengeringan PVC tidak sempurna: metode yang digunakan UD.
Rumpun Mas untuk mengeringkan bahan baku PVVC masih dengan
metode tradisional yaitu mengandalkan sinar matahari. Padahal,
saat ini cuaca kurang dapat diprediksi dengan baik. Dampak yang
dihasilkan yaitu masih terdapat kadar air pada bahan baku PVC
yang menimbulkan cacat produk nantinya. Keadaan tersebut
semakin memburuk karena staf produksi kurang mengontrol
kualitas bahan baku PVC tiap kali selesai dikeringkan, apakah
masih terdapat kadar air ataukah tidak.

c. Penempatan sablon pada moulding tidak tepat: ukuran plastik
sablon yang diletakkan pada moulding sesuai dengan ukuran
moulding yang digunakan, staf produksi kerap kali meletakkan
plastik sablon yang tidak sesuai dengan ukuran moulding. Staf
produksi juga kurang meletakkan plastik sablon tidak presisi
dengan moulding sehingga menghasilkan hasil akhir sablon miring.

3. Manusia

a. Pelaksanaan produksi: sablon pada sol miring disebabkan karena
kurang telitinya staf produksi dalam menempatkan plastik sablon
pada moulding. Staf produksi juga tidak memperhatikan petunjuk
kerja sehingga terjadi kesalahan-kesalahan yang dapat

menyebabkan cacat produk.
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Sumber: Data Diolah

Gambar 4.5

Diagram Cause and Effect Sablon Sol Tidak Sempurna
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4.2.4 Tahap Improve

Pada tahap improve dilakukan penentuan tindakan perbaikan sebagai
upaya untuk mengurangi defect. Dalam tahap ini akan diberikan prioritas
penanganan masalah defect dengan analisis FMEA dan rekomendasi penulis

berdasarkan analisis FMEA tersebut.

4.2.4.1 Analisis FMEA

Analisis FMEA dibuat berdasarkan hasil wawancara dengan kepala
produksi dan staf produksi sol sandal japit pada UD. Rumpun Mas. Data yang
digunakan dalam penyusunan FMEA diambil dari primary cause pada diagram
cause and effect. Beberapa hal yang akan dijelaskan dalam analisis FMEA ini

adalah sebagai berikut:

1. Kolom proses: menunjukkan lokasi terjadinya kegagalan proses

2. Kolom potentian failure mode: menunjukkan jenis kegagalan proses

3. Kolom potential effect of failure mode: menunjukkan akibat yang
ditimbulkan jika terjadi mode kegagalan

4. Kolom current process control: menunjukkan proses kendali yang

digunakan oleh perusahaan saat ini

Pada tabel FMEA yang terdiri dari beberapa kolom tersebut, terdapat nilai
RPN (Risk Priority Number) yang merupakan hasil perkalian dari nilai severity,
occurence, dan detection. Dari nilai RPN tersebut akan dapat dilihat urutan
prioritas untuk penanganan dari penyebab kecacatan yang terjadi. Hasil dari

proses FMEA secara rinci menjelaskan tentang bagaimana kecacatan
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mempengaruhi kinerja sistem dan kualitas produk. Perhitungan nilai RPN dapat

dirumuskan sebagai berikut:

RPN = Severity x Occurence x Detection

Dalam penelitian ini, perhitungan nilai RPN menggunakan skala 10 untuk
masing-masing variabel, maka nilai teringgi RPN adalah 10 x 10 x 10 = 1000.
Semakin tinggi nilai RPN, maka semakin tinggi resiko terhadap penurunan
kualitas dan semakin tinggi prioritas penanganannya. Tabel FMEA berikut ini

akan menjelaskan penyebab terjadinya dua bentuk kecacatan sol sandal japit.

4.2.7.1.1. FMEA Sol keras

Analisis FMEA untuk jenis kecacatan sol keras ditunjukkan pada tabel 4.6.
Berdasarkan hasil analisis FMEA tersebut, diketahui bahwa effect of failure dari
sol keras dan menggumpal memiliki nilai severity 8 yang berarti tingkat
keparahan tinggi dan hasil produksi tidak dapat dioperasikan ke tahapan
berikutnya. Adapun beberapa kategori yang menyebabkan sol keras dan
menggumpal adalah material, mesin, metode dan manusia dengan nilai occurance
antara dua sampai enam yang artinya frekuensi terjadinya faktor-faktor tersebut
berada pada level rendah sampai moderat. Adapun upaya yang dilakukan
perusahaan saat ini dapat mendeteksi kecacatan sudah tinggi. Hal ini dibuktikan
dengan nilai detection antara dua sampai empat. Nilai RPN yang tertinggi adalah
faktor material yaitu sebesar 192, dapat diartikan bahwa faktor material menjadi

prioritas pertama dalam perbaikannya.
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Tabel 4.6 Failure Mode and Effect Analysis Sol Keras

'\g(;?ﬁjsrgf IIE::?ICL:rOef Causes of Failure Current Controls RPN Recomendation
Sol keras Kualitas sol Manusia Melakukan briefing 72 . Memperketat pengawasan proses
sandal japit Lalai dalam dan pengawasan produksi sol sandal, khususnya
tidak sesuai pelaksanaan kepala produksi pengeringan bahan baku
standar kontrol saat . Pengecekan kualitas material sebelum
produksi proses produksi
. Memberi peringatan bertahap dan
sanksi untuk kesalahan staf produksi
Instalasi tidak tepat Pengecekan ulang 48 . Pengecekan setting mesin sebelum
instalasi mesin oleh digunakan
penanggungjawab . Melakukan briefing pada tiap
produksi pergantian shift
Material Mengulangi proses 192 . Memilah bahan baku sesuai kadar air
Bahan baku lembab pengeringan bahan . Menyediakan ruang khusus
baku pengeringan
. Pemilihan bahan baku yang lebih
selektif
VVolume material Pengontrolan 96 . Mengganti alat pengukuran jika telah

tidak akurat

timbangan secara
visual

tidak memenuhi standar

. Memperketat pengawasan dan memberi

peringatan pada staf bertugas
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Mogies gl Effe_ct El Causes of Failure Current Controls RPN Recomendation
Failure Failure
Sol keras Kualitas sol Mesin Melakukan 96 | a. Melakukan perawatan secara rutin
sandal japit Sensor tidak perawatan satu b. Memaksimalkan pantauan teknisi untuk
tidak sesuai berfungsi minggu sekali siaga dalam berbagai masalah mesin
standar c. Membatasi kinerja mesin pada satu hari
Moulding tidak Melakukan reparasi 72 | a. Melakukan perawatan secara rutin pada
rapat ketika ada moulding
kerusakan b. Melakukan reparasi dengan cepat pada
bagian moulding yang rusak
Metode Melakukan 120 | a. Menganalisis metode lama dan
Proses pengeringan penjemuran ulang menggantinya dengan metode baru
PVC tidak b. Menyediakan ruang penyimpanan
sempurna bahan baku lebih banyak pada musim
hujan
Mengambil sol dari Melakukan 48 | a. Meningkatkan pengawasan secara lebih
moulding telat pengawasan pada ketat dan memberikan pengarahan yang
staf produksi intensif mengenai proses pencetakan
sol yang benar
b. Memberikan peringatan bertahap dan
sanksi bagi kesalahan staf
Pencampuran Melakukan 48 | a. Meningkatkan pengawasan secara lebih
bahan kimia tidak pengawasan pada ketat dan memberikan pengarahan yang
tepat staf produksi intensif mengenai proses pencamburan

Sumber: Data Diolah

SKRIPSI

bahan kimia yang benar

. Memberikan peringatan bertahap dan

sanksi bagi kesalahan staf
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4.2.7.1.2. FMEA Sablon Sol Tidak Sempurna

Analisis FMEA untuk sablon sol tidak sempurna ditunjukkan pada tabel
4.7, berdasarkan dari analisis FMEA tersebut dapat diketahui bahwa effect of
failure dari sablon sol rusak memiliki nilai saverity 5 yang berarti tingkat
keparahan moderat. Hasil produksi masih bisa dioperasikan pada tahap berikutnya
namun dapat menyebabkan pelanggan tidak puas. Adapun beberapa kategori yang
menyebabkan sablon sol tidak sempurna yaitu material, manusia dan metode
dengan nilai occurance antara dua sampai lima yang artinya frekuensi terjadinya
faktor-faktor tersebut antara rendah sampai dengan moderat. Adapun upaya yang
dilakukan perusahaan saat ini dapat mendeteksi kecacatan sudah tinggi,
dibuktikan dengan nilai detection antara dua sampai enam. Nilai RPN yang
tertinggi adalah faktor manusia sebesar 80 serta dapat diartikan bahwa faktor

manusia  merupakan  prioritas  pertama untuk dilakukan  pebaikan.
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Tabel 4.7failure Mode and Effect Analysis Sablon pada Sol Tidak Sempurna

Modes of

Effect of

: . Causes of Failure @) Current Controls D | RPN Recomendation
Failure Failure
Sablon Kualitas sol Metode Melakukan tugas 3 75 | a. Meningkatkan pengawasan secara lebih ketat
sol tidak | sandal japit Penempatan sablon 5 | sesuai prosedur dan dan memberikan pengarahan yang intensif
sempurna | tidak sesuai pada moulding tidak pengawasan mengenai proses peletakan plastik sablon yang
standar tepat benar
b. Memberikan peringatan bertahap dan sanksi bagi
kesalahan staf
Pengeringan PVC 2 | Melakukan kontrol 2 20 | a. Analisis metode pengeringan lama dan
tidak sempurna proses pengeringan mengganti dengan metode baru yang lebih
efektif
Penempatan sablon 3 | Melakukan tugas 2 30 | a. Meningkatkan pengawasan lebih ketat dan
terbalik sesuai prosedur dan pengarahan intensif
pengawasan b. Memberikan peringatan bertahap dan sanksi
Material Memeriksa tempat | 2 60 | a. Rutin melakukan pembersihan gudang
: 4 | penyimpanan penyimpanan
Materiaigcator b. Melakukan kontrol secara rutin
Bahan baku basah dan 5 | Mengontrol bahan | 2 75 | a. Memilah bahan baku sesuai kadar air
lembab baku dan tempat b. Menyediakan ruang kusus pengeringan
penyimpanan c. Pemilihan bahan baku yang lebih selektif
Manusia 4 | Melakukan tugas 4 80 | a. Memberi pengetahuan tentang standarisasi kerja

Sumber; Data Diolah

SKRIPSI

Pelaksanaan produksi
kurang optimal

sesuai prosedur.

ulang pada staf produksi

. Mengadakan evaluasi kinerja secara rutin satu

bulan sekali
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4.2.4.2 Analisis Usulan Solusi Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis FMEA di atas, solusi perbaikan akan ditentukan
dengan merangking nilai RPN untuk mengetahui penyebab kegagalan mana yang
akan diprioritaskan untuk tindakan perbaikan. Setelah itu akan diambil penyebab
kegagalan dengan nilai tertinggi untuk masing-masing jenis kegagalan yang

terjadi. Tabel 4.8 merupakan tabel rangking nilai RPN penyebab kecacatan produk

sandal japit.
Tabel 4.8
Peringkat Penyebab Kecacatan Dilihat dari Nilai RPN
Modes of Failure Cause of Failure RPN
Bahan baku lembab 192
Proses pengeringan PVC tidak 120
sempurna
Volume material tidak akurat 96
Sol Keras Sensor tidak berfungsi 96
Moulding tidak rapat 72
Lalai dalam pelaksanaan kontrol saat 72
produksi
Instalasi tidak tepat 48
Mengambil sol dari moulding telat 48
Pencampuran bahan kimia tidak tepat 48
Pelaksanaan produksi kurang optimal 80
Penempatan sablon pada moulding 75
tidak tepat
Sablon sol tidak sempurna | Bahan baku basah dan lembab 75
Material kotor 60
Penempatan sablon terbalik 30
Pengeringan PVC tidak sempurna 20

Sumber: Data Diolah

Berdasarkan tabel diatas, akan dipilih penyebab kegagalan produk sandal

japit yang memiliki nilai RPN tertinggi dari masing-masing jenis kegagalan. Hal
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tersebut dilakukan dengan tujuan untuk menetapkan prioritas perbaikan. Penyebab
kecacatan dengan nilai RPN tertinggi membutuhkan penanganan segera dan
mempengaruhi proses produksi selanjutnya. Oleh karena itu harus diprioritaskan
perbaikannya agar tidak menyebabkan kecacatan yang lebih banyak di kemudian

hari.

Nilai RPN yang paling tinggi untuk jenis kecacatan sol keras adalah
disebabkan oleh bahan baku lembab dengan nilai RPN 192. Jika bahan baku PVC
lembab maka di proses pencetakan sol tidak dapat mengembang dan menjadi

keras. Tindakan rekomendasi yang diusulkan kepada perusahaan yaitu:

1. Memilah bahan baku sesuai kadar air

Perusahaan menggunakan bahan baku utama PVC bekas yang dipasok
oleh pengepul barang bekas dari Mojokerto dan perusahaan seringkali
menerima PVC dengan kualitas yang kurang baik (basah dan kotor) dari
supplier tersebut. Maka, penulis memberikan saran agar perusahaan
melakukan pemilahan bahan baku PVC sesuai kadar air agar waktu
pengeringan dapat lebih dikontrol. Bahan baku PVC dengan kadar air
tinggi akan membutuhkan waku lebih lama dan pengeringannya
dipisahkan dengan bahan baku PVC dengan kadar air rendah, sehingga
perlakuan dalam proses pengeringan akan berdasarkan kadar air bahan
baku PVC. Dengan begitu, bahan baku PVC yang masuk dalam proses
selanjutnya akan berkualitas baik, volume PVC dengan kadar air tinggi
yang lolos dalam proses berikutnya akan berkurang.

2. Menyediakan ruang khusus pengeringan
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Pemilahan bahan baku berdasarkan kadar air tidak cukup efektif pada
musim hujan. Sedangkan, saat ini seringkali terjadi perubahan musim
secara tiba-tiba dan kurang dapat diprediksi. Maka, penulis memberikan
usulan pada perusahaan dengan menyediakan ruang khusus untuk
pengeringan PVC dengan atap plastik transparan serta lampu dengan
pencahayaan khusus untuk menjaga suhu dalam ruang tersebut tetap tinggi
dan bahan baku PVC kering.
3. Mengubah ukuran cacahan bahan baku PVC menjadi lebih kecil

Sebelum bahan baku PVC dijemur, terdapat proses pencacahan menjadi
ukuran 1cm. Dengan ukuran tersebut, pada proses penjemuran PVC harus
dibalik agar PVC kering merata. Cara tersebut dianggap kurang efektif dan
bisa dipangkas dengan cara mengecilkan ukuran cacahan bahan baku PVC
sehingga staf produksi tidak perlu membalik bahan baku PVC saat proses
pengeringan dan dengan ukuran lebih kecil PVC akan semakin cepat

kering.

Sedangkan, nilai RPN yang paling tinggi untuk jenis kecacatan sablon sol
tidak sempurna adalah disebabkan oleh pelaksanaan produksi tidak optimal
dengan nilai RPN 80. Tindakan rekomendasi yang diusulkan kepada perusahaan

yaitu:

1. Memberikan pelatihan secara rutin kepada staf produksi
Tenaga kerja untuk staf produksi diambil dari warga sekitar pabrik yang
tidak memiliki keahlian dan keterampilan khusus. Oleh karena itu, perlu

diadakan pelatihan tentang proses produksi kepada karyawan secara rutin
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setiap enam bulan sekali. Hal ini bertujuan untuk menambah pengetahuan
dan keterampilan karyawan yang berdampak langsung pada produk yang
dihasilkan.
2. Mengadakan evaluasi kinerja staf rutin satu bulan sekali

Setiap staf produksi yang telah mengikuti pelatihan rutin perlu dievaluasi
kinerjanya untuk mengetahui performa sebelum dan setelah dilakukan
pelatihan. Evaluasi dapat direkam dari kartu evaluasi Kinerja karyawan
sehingga kepala produksi mengetahui siapa yang memiliki performa baik
dan siapa yang belum memiliki performa baik. dengan mengetahui hal
tersebut, kepala produksi akan dengan mudah memberikan perlakuan pada
tiap-tiap karyawan yang diharapkan dapat meningkatkan performa

karyawan.

Tindakan rekomendasi di atas dilakukan berdasarkan prioritas kegagalan
dengan nilai RPN tertinggi untuk masing-masing jenis kecacatan produk sandal
japit. Tindakan rekomendasi juga diberikan terhadap penyebab kegagalan lainnya
berdasarkan faktor manusia, metode, material dan mesin. Tabel 4.9 menampilkan

rangking nilai RPN berdasarkan faktor manusia, metode, material dan mesin.
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Tabel 4.9

95

Peringkat RPN Berdasarkan Faktor Manusia, Mesin, Material, dan Metode

Kate&zz;cPaetr%ebab Cause of Failure RPN
Manusia Lalai dalam pelaksanaan kontrol saat produksi 72
Instalasi tidak tepat 48

Pelaksanaan produksi kurang optimal 80

Total 200

Material Bahan baku lembab 192
Volume material tidak akurat 96

Material Kotor 60

Bahan baku basah dan lembab 75

Total 423

Mesin Sensor tidak berfungsi 96
Moulding tidak rapat /2

Total 168

Metode Proses pengeringan PVC tidak sempurna 120
Mengambil sol dari moulding telat 48

Pencampuran bahan kimia tidak tepat 48

Penempatan sablon pada moulding tidak tepat 5

Pengeringan PVC tidak sempurna 20

Penempatan sablon terbalik 30

Total 341

Sumber: Data Diolah

Berdasarkan tabel 4.9, total nilai RPN tertinggi yaitu pada kategori

material dengan nilai RPN sebesar 423, disusul dengan kategori metode dengan

nilai RPN sebesar 341, selanjutnya kategori manusia dengan nilai RPN sebesar

200, dan terakhir kategori mesin dengan nilai RPN sebesar 168. Usulan perbaikan

untuk masing-masing faktor tersebut yaitu:

1. Material
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Untuk faktor manusia, perusahaan perlu melakukan perbaikan untuk
mengatasi bahan baku lembab dengan cara memilah bahan baku sesuai
kadar air dan menyediakan ruang khusus untuk tempat pengeringan
PVC. Selain itu, bahan baku PVC harus dicacah menjadi ukuran yang
lebih kecil. Material kotor dapat dihindari dengan cara rutin melakukan
pembersihan gudang penyimpanan satu bulan sekali dan
mengontrolnya terus-menerus. Lalu, untuk masalah volume material
tidak akurat, perlu dilakukan penggantian alat pengukuran dengan
timbangan digital agar lebih akurat serta melakukan pengawasan visual
dan memberikan peringatan pada staf bertugas agar mengurangi
kelalaian.
2. Metode

Pada faktor metode perlu dilakukan perbaikan dengan menganalisis
metode lama dan mengganti dengan metode yang lebih efektif.
Misalnya untuk permasalahan proses penjemuran PVC tidak dapat
kering sempurna, perusahaan masih melakukan penanggulangan
dengan melakukan penjemuran ulang yang dinilai kurang efektif
karena harus mengulangi proses yang sama. Metode baru yang
diusulkan adalah pemilahan bahan baku PVC berdasarkan kadar air
sebelum dijemur agar lebih dapat dikontrol hasilnya. Selain itu, pada
musim hujan perusahaan perlu menyediakan ruang penyimpanan lebih
banyak PVC kering siap olah untuk persediaan. Selain itu, untuk cause
of failure mengambil sol dari moulding telat dan penempatan sablon

tidak tepat, perusahaan disarankan untuk meningkatkan pengawasan
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visual dan memberikan sanksi terhadap staf produksi yang melakukan
kesalahan. Selanjutnya, untuk pencampuran bahan kimia tidak tepat,
perusahaan disarankan untuk memberikan pengarahan intensif dan
individual pada staf produksi yang bertugas dan memberikan
peringatan bertahap.

3. Manusia
Faktor manusia perlu dilakukan perbaikan untuk cause of failure lalai
dalam pelaksanaan kontrol saat produksi dan instalasi tidak tepat.
Perbaikan yang diusulkan adalah dengan melakukan pelatihan secara
rutin setiap enam bulan sekali serta mengawali setiap proses produksi
dengan briefing agar staf produksi lebih berkonsentrasi dan memiliki
kinerja yang baik.

4. Mesin
Pada faktor mesin, perusahaan disarankan melakukan perbaikan
berupa perawatan mesin secara rutin dan teratur, memaksimalkan
pantauan teknisi agar selalu siaga pada kerusakan mesin agar langsung
diperbaiki. Selain itu, dalam satu hari perusahaan diusulkan untuk
membatasi  penggunaan  mesin  yang digunakan  dengan
mengoptimalkan kegunaan mesin yang tidak terpakai untuk digunakan

bergantian.

4.2.8. Tahap Control
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Setelah menyusun rencana perbaikan pada tahap improve menggunakan
analisis FMEA, maka pada tahap control untuk mempertahankan peningkatan
tingkat sigma dari proses, tindakan pengendalian yang diharapkan dapat
mencegah masalah yang sama agar tidak terulang kembali. Langkah-langkah yang

harus dilakukan pada tahap control antara lain:

1. Memastikan kualitas bahan baku sesuai dengan standarisasi
perusahaan seperti bahan baku utama PVC tidak memiliki kadar air
sebelum dioperasikan pada proses selanjutnya, berat bahan baku
pendukung tepat ukurannya dengan usulan perbaikan yang telah
diberikan penulis untuk meningkatkan nilai sigma pada proses
produksi sandal japit.

2. Melakukan pelatihan secara rutin dan teratur enam bulan sekali dan
pengawasan khusus terhadap kinerja staf produksi serta evalusi setiap
bulannya.

3. Melakukan kontrol terhadap perawatan mesin dan perbaikan pada
kerusakannya. Selain itu, pengelolaan terhadap penggunaan mesin
untuk mencegah kerusakan yang mengakibatkan tidak dapat
berlangsungnya proses produksi secara optimal.

4. Melakukan kontrol pada pelaksanaan metode produksi dan terus

mengevaluasi metode tersebut agar tetap efisien dan efektif.

SKRIPSI IDENTIFIKASI PENYEBAB DEFECT... MIA YULI SETIANI



ADLN-PERPUSTAKAAN UNIVERSITAS AIRLANGGA

BAB 5

SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Pada bab empat telah dilakukan identifikasi penyebab defect pada produk
sandal japit di UD. Rumpun Mas serta usulan perbaikannya dengan menggunakan

metode Six Sigma, maka dapat disimpulkan bahwa:

1. Pada tahap define dilakukan penetapan proyek Six Sigma, pernyataan
tujuan dengan mengikuti prinsip SMART, mendefinisikan proses kunci
dengan diagram SIPOC, dan mendefinisikan defect pada produk sandal
japit.

2. Pada tahap measure dilakukan identifikasi CTQ, dimana telah ditentukan
tiga CTQ pada penelitian ini yang sangat berpengaruh pada produksi
sandal japit, yaitu cetakan sablon pada alas sempurna, sol sandal tidak
keras dan menggumpal, bentuk sol sesuai moulding. Pada tahap ini juga
dilakukan pengukuran baseline kinerja dari proses produksi sandal japit
pada bulan Januari 2015-Desember 2015 dengan menghitung nilai DPMO
dan nilai sigma, serta dilakukan analisis kapabilitas sigma dengan hasil
proses produksi sandal japit mengalami kenaikan dan penurunan hampir
setiap bulannya sehingga berpengaruh pada kapabilitas sigma. Hal ini

berarti bahwa kinerja masih belum maksimal.
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3. Pada tahap analyze dilakukan pemetaan proses produksi dengan flowchart,
lalu dilakukan pemilihan penyebab masalah yang dominan menggunakan
diagram pareto dengan hasil sol keras dan menggumpal menempati nilai
tertinggi dengan persentase 43,2% dan sablon sol tidak sempurna dengan
persentase 38,3. Kedua penyebab masalah paling dominan tersebut
diidentifikasi akar masalahnya menggunakan diagram cause and effect.

4. Pada tahap improve dilakukan pengidentifikasian alternatif perbaikan
menggunakan FMEA yang disusun berdasarkan nilai RPN tertinggi.
Alternatif perbaikan yang dapat dilakukan oleh UD. Rumpun Mas untuk
permasalahan sol keras dan menggumpal antara lain:

a. Memilah bahan baku sesuai dengan kadar air.
b. Menyediakan ruang khusus untuk proses pengeringan bahan baku
PVC

c. Mengubah ukuran cacahan bahan baku PVC menjadi lebih kecil

sedangkan alternatif perbaikan untuk permasalahan sablon pada sol tidak

sempurna adalah sebagai berikut:

a. Memberikan pelatihan pada staf produksi secara rutin dan teratur
b. Mengadakan evaluasi kinerja staf produksi secara rutin setiap satu

bulan satu kali.

selain memberikan usulan perbaikan berdasarkan nilai RPN tertinggi, juga
diberikan usulan perbaikan berdasarkan faktor penyebab kerusakan seperti
material, metode, manusia, dan mesin. Usulan perbaikan berdasarkan

faktor penyebab antara lain:
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a. Material: perlu dilakukan pemilahan bahan baku sesuai dengan
kadar airnya sebelum dilakukan proses penjemuran, menyediakan
ruang khusus untuk proses pengeringan, mencacah bahan baku
PVC menjadi ukuran yang lebih kecil, melakukan penggantian alat
pengukuran dengan timbangan digital agar lebih akurat serta
melakukan pembersihan ruang penyimpanan bahan baku secara
teratur.

b. Metode: menganalisis metode lama dan menggantinya dengan
metode yang lebih efektif, meningkatkan pengawasan visual,
pengarahan dan memberikan sanksi pada staf produksi.

c. Manusia: mengadakan pelatihan rutin setiap enam bulan sekali dan
melakukan briefing secara rutin sebelum melaksanakan proses
produksi.

d. Mesin: melakukan perawatan mesin secara rutin dan teratur,
meningkatkan pantauan teknisi agar selalu siaga saat terjadi
kerusakan mesin. Selain itu, waktu operasional mesin juga harus
dibatasi dengan cara melakukan pergantian mesin.

Pada tahap control dilakukan pengontrolan aktivitas untuk mencegah
kesalahan lama terulang kembali, yaitu dengan pengendalian material,
pelatihan secara rutin dan teratur enam bulan satu kali, kontrol terhadap
perawatan mesin dan perbaikannya serta melakukan pengawasan metode

produksi dan terus melakukan evaluasi agar tetap efektif dan efisien.

5.2 Saran
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Berdasarkan hasil penelitian yang diperoleh, maka penulis berharap hasil
penelitian ini dapat membantu menyelesaikan permasalahan mengenai defect pada
produk sandal japit di UD. Rumpun Mas. Saran-saran yang dapat penulis berikan

sebagai berikut:

a. UD. Rumpun Mas dapat meningkatkan kualitas produk sandal japit
dengan menurunkan presentase produk defect dengan cara melakukan
perbaikan dalam hal penanganan bahan baku dan sumber daya manusia
saat proses produksi berlangsung.

b. Sebaiknya perusahaan menerapkan rekomendasi perbaikan yang
diberikan dan mempertimbangkan hasil dari usulan perbaikan dengan
metode DMAIC Six Sigma yakni dengan memilah bahan baku PVC
sesuai dengan kadar air, menyediakan ruang khusus untuk proses
pengeringan, mengubah ukuran cacahan bahan baku PVC menjadi lebih
kecil, memberikan pelatihan rutin kepada staf produksi, dan mengadakan

evaluasi kinerja staf produksi secara rutin satu bulan sekali.
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LAMPIRAN 1

GAMBAR PROSES PRODUKSI

o

Bahan Baku (Tali sandal )
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Proses (

Prose

Proses

Proses ( Cetak Sandal )

Proses ( Pencacahan ) Proses ( Pencacahan )
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LAMPIRAN 2

SURAT PERNYATAAN PENELITIAN
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LAMPIRAN 3

HASIL WAWANCARA DENGAN PIHAK INTERNAL UD. RUMPUN

MAS
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Pertanyaan berikut diajukan untuk mengetahui gambaran umum

perusahaan dan masalah yang terjadi dalam UD. Rumpun Mas
Narasumber: Bp. Bambang

Jabatan: Pemilik UD. Rumpun Mas

P: Produk apa saja yang dihasilkan oleh UD. Rumpun Mas?

N: Pada awal berdirinya, UD. Rumpun Mas hanya memproduksi alat pembuat
sandal, namun tahun 2000 an mulai memproduksi sandal dari pemesan dan merek
dagang dari perorangan, ukm sandal Sidoarjo dan Jakarta, sehingga UD. Rumpun
Mas sampai saat ini dapat menghasilkan sandal selop, sandal japit, tali sandal,

hanger sandal dan penutup untuk jerigen.
P: Apa produk yang menjadi unggulan dan jumlah ordernya paling tinggi?

N: Produk unggulan yang diminati oleh konsumen vyaitu sandal japit sehingga

produksi dan jumlah ordernya tinggi dan semakin meningkat tiap tahunnya.
P: Dalam proses produksi sandal, apa saja yang menjadi kendala atau masalah?

N: kendala dari proses produksi adalah mengenai ketersediaan bahan baku PVC
yang sulit didapatkan dan kalitas bahan baku PVC yang kurang baik sehingga
mempengaruhi jalannya proses produksi, juga tingginya produk cacat untuk

sandal japit menjadi masalah.
P: Apa upaya yang telah dilakukan untuk mengatasi kendala tersebut?

N: untuk kualitas bahan baku PVC yang buruk harus dilakukan proses
pengeringan lebih dari satu kali supaya mendapatkan bahan baku PVC yang
sesuai standar produksi, untuk masalah produk cacat yang jumlahnya sangat
tinggi dapat dikurangi dengan cara mendapatkan kualitas bahan baku PVC yang

baik dan mengontrol proses produksi secara lebih ketat

P: Hal apa yang dirasa masih kurang dalam proses produksi sandal UD. Rumpun

Mas?
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N: proses produksi kurang efektif karena terdapat proses yang harus dilakukan
secara ulang bila hasil tidak sesuai standar, mesin sering rusak dan jumlah produk

cacat yang tinggi.
P: Berapa rata-rata jumlah tenaga kerja di UD. Rumpun Mas?

N: Rata-rata jumlah tenaga kerja di tiga pabrik sekitar 80 orang pekerja yang
dibagi menjadi 2 shift.

P: Kapan waktu-waktu terjadinya lonjakan permintaan (order)? Mengapa?

N: lonjakan permintaan (order) terjadi sebelum bulan puasa dan hari raya, hal ini
terjadi karena permintaan konsumen bertambah, dan stok toko yang ditambah

untuk mengatasi ekspedisi yang tutup libur panjang.
Telah divalidasi oleh,

Pemilik UD. Rumpun Mas

Bambang Wiyanto

Pertanyaan berikut diajukan untuk mengidentifikasi proses produksi sandal

dan masalah defect yang terjadi pada UD. Rumpun Mas
Narasumber: Sahid Efendi

Jabatan: Kepala produksi sandal (perakitan)

P: Bagaimana proses produksi sandal japit?

N: pertama-tama staf produksi akan membuat sol sandal dan tali sandal japit,
setelah itu akan dilakukan proses perakitan. Setelah sol dan tali dirakit, staf

produksi akan mengecek kulitas apakah sudah sesuai standart atau belum, jika
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memenuhi standar produk tersebut akan melalui proses packaging, jika tidak
memenuhi standar sandal akan menjadi barang reject atau di daur ulang kembali.

P: Bagaimana bentuk kecacatan dari hasil produksi?

N: bentuk kecacatan hasil produksi yaitu sol keras dan menggumpal, bentuk tidak
sesuai moulding , cetakan motif miring, bahan pvc kurang kering, mesin terlalu

panas, pada saat awal mesin baru nyala sehingga kurang panas.
P: Cacat produk seperti apa yang paling sering terjadi atau muncul?

N: cacat yang sering muncul adalah sol yang tidak sempurna seperti keras dan

sablon pada solnya miring.

P: Apabila terdapat hasil produksi yang tidak sesuai dengan standar atau cacat,
apa yang dilakukan dengan produk cacat tersebut?

N: Sandal japit yang tidak memenuhi standar atau cacat, sandal akan menjadi

barang reject atau di daur ulang kembali.
P: Bagaimanakah dampak dari adanya kecacatan tersebut?

N: Dampak dari kecacatan yaitu akan menambah cost produksi dan waktu karena

harus di daur ulang kembali.
P: Bagaimana upaya yang dilakukan untuk mengurangi cacat produk tersebut?

N: melakukan pengawasan yang lebih pada proses pembuatan sol sandal dan tali

sandal. Sehingga saat proses perakitan jumlah produk yang cacat dapat berkurang.
Telah divalidasi oleh,

Kepala Produksi Sandal UD. Rumpun Mas

Sahid Efendi
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Pertanyaan berikut diajukan untuk mengidentifikasi proses produksi sol dan
masalah defect yang terjadi pada UD. Rumpun Mas

Narasumber: Mas Panji
Jabatan: Kepala Produksi Sol Sandal
P: Bagaimana proses produksi sol sandal secara keseluruhan?

N: Produksi sol sandal dimulai dari pengolahan bahan baku yaitu dengan
melakukan pencacahan PVC bekas menjadi serpihan kecil yang kira kira
berukuran 1x1lcm? proses pencacahan dilakukan oleh mesin pencacah. Setelah
itu, bahan dijemur dibawah sinar matahari sampai kering dan kandungan airnya
dibawah 1% untuk menghasilkan kualitas yang baik. Berikutnya, bahan yang
sudah kering tersebut dimasukkan pada mesin pencampur dengan ditambahkan
minyak DPO dan blowing agent dan dimasak dengan suhu 135°C selama kurang
lebih dua jam. Saat keadaan bahan masih hangat, bahan dimasukkan pada mesin
pencetak sol untuk dicetak dan penempelan bahan sablon. Bahan sablon sudah
dipotong sesuai dengan ukuran sandal dan dimasukkan satu-satu secara manual
pada mesin pencetak. Suhu yang digunakan dalam mesin pencetak adalah 155°C
sehingga bahan baku dapat mencair dan dicetak. Pada satu buah mesin pencetak
terdapat 24 buah cetakan sol sandal. Setelah bahan sol dan sablon telah menyatu
dan melewati mesin pendingin, sol diambil dalam cetakan dan staf produksi
secara manual memotong ranger (lebihan bahan yang mengeras sebagai jalan
masuk bahan dalam cetakan). Setiap satu jam sekali staf produksi menimbang sol
sandal tersebut apakah sudah sesuai standar serta melakukan pengecekan kualitas
lainnya seperti bentuk, tingkat keempukan dan lain sebagainya. Setelah itu, sol

ditata menurut nomor untuk dibawa ke lokasi lain untuk dirakit menjadi sandal.
P: Bagaimana bentuk kecacatan selama proses produksi?

N: Kecacatan yang terjadi pada produksi sol adalah bentuk sol tidak sempurna
tidak sesuai cetakan, sol berlubang, gambar sablon miring, berat sol kurang, berat
sol kelebihan, sol yang menggumpal dan keras, sol yang tidak mengembang, sol

kotor dan lain sebagainya.
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P: Dari bentuk kecacatan tersebut, manakah yang paling dominan terjadi?

N: Kecacatan yang paling dominan terjadi adalah bentuk sol tidak sempurna, sol

yang menggumpal dan berat sol yang tidak sesuai standart

P: Apabila terdapat hasil produksi yang tidak sesuai dengan standar atau cacat,

apa yang dilakukan dengan produk cacat tersebut?

N: Ketika terdapat produk yang tidak sesuai dengan standar, staf produksi akan
mengidentifikasi jenis kecacatan yang terjadi, apabila produk masih bisa dijual
sebagai barang reject maka produk tersebut disendirikan dan akan menuju proses
perakitan. Jika produk tidak dapat dijual sebagai barang reject maka akan

dilakukan rework terhadap produk tersebut.

P: Bagaimanakah dampak dari adanya kecacatan sol tidak sempurna, sol

menggumpal dan keras serta gambar sablon miring?

N: Ketika hal tersebut terjadi, tentu saja akan mempengaruhi kinerja produksi,
biaya yang dikeluarkan serta kualitas produk dimata konsumen. Kinerja produksi
tidak dapat optimal karena staf produksi harus menangani produk yang harus di
rework sehingga terkadang rencana volume produksi harian tidak tercapai. Selain
itu, biaya yang dikeluarkan untuk melakukan rework maupun menjual produk
sebagai harga reject juga akan mempengaruhi keuangan perusahaan. Malah,
terkadang ada produk cacat yang lolos proses pemeriksaan (quality control)

sehingga citra produk di mata konsumen bisa berkurang.

P: Bagaimana metode pengecekan atau pengontrolan yang dilakukan untuk
mengidentifikasi adanya produk yang tidak sesuai standar?

N: Pengecekan dilakukan oleh staf produksi, semua staf bagian produksi harus
dapat memilah mana produk yang sesuai standar dan mana produk yang tidak
sesuai standar. Umumnya, staf produksi akan berkeliling untuk mengecek standar

produk (berat, bentuk, gambar) setiap satu jam sekali.

P: Bagaimana sistem pembagian kerja pada proses produksi?
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N: Proses produksi sol berjalan selama 24 jam, 6 hari dalam seminggu. Untuk
karyawan diberlakukan dua shift selama 12 jam untuk setiap shift dengan satu jam
instirahat. Proses produksi akan berhenti setiap hari sabtu pukul 4 sore sampai

hari minggu pukul 6 malam.
P: Bagaimana penjadwalan untuk perawatan mesin?

N: Perawatan mesin dilakukan setiap hari sabtu dan minggu disaat mesin sedang
tidak beroperasi. Keadaan mesin akan di cek secara keseluruhan, dan akan

dilakukan setting restart.
Telah divalidasi oleh,

Kepala Produksi Sol UD. Rumpun Mas

Panji

Pertanyaan berikut diajukan untuk mengidentifikasi proses produksi tali

sandal dan masalah defect yang terjadi pada UD. Rumpun Mas
Narasumber: Mas Andi

Jabatan: Kepala Produksi Tali Sandal

P: Bagaimana proses produksi tali sandal secara keseluruhan?

N: Bahan baku berupa resin atau biji plastik yang sudah berbentuk serbuk
dimasukkan dalam mesin pemasak bahan dan ditambahkan minyak DPO
sebanyak 3% dari jumlah bahan baku utama. Setelah kedua bahan tercampur rata
ditambahkan bubuk stabilizer sebesar 1% dari jumlah bahan baku utama dan
dimasak dengan suhu 150°C selama tiga jam. Setelah bahan cukup dingin, bahan
dimasukkan dalam mesin blender untuk dicampurkan dengan pewarna plastik

sebanyak 1% dari jumlah bahan baku dan dicampur dalam waktu kira-kira satu
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jam atau sampai warna benar-benar tercampur rata. Berikutnya, bahan
dimasukkan pada mesin pencetak dengan suhu 150°-175°C. Bahan akan otomatis
masuk pada cetakan tali lalu staf produksi akan mengambil secara manual tali
yang sudah jadi pada setiap cetakan. Lalu memotong tali tersebut, karena tiap
pasang tali yang dihasilkan masih bergabung menjadi satu dan harus dipotong
secara manual oleh staf produksi. Terakhir, tali akan diperiksa oleh staf produksi,
jika tali telah sesuai standar, maka akan dilakukan packing dan diserahkan pada

lokasi perakitan atau konsumen.
P: Bagaimana bentuk kecacatan dalam produksi?

N: biasanya, tali sandal yang masuk dalam kategori cacat adalah yang bentuknya
tidak sesuai dengan cetakan karena isi bahan kurang penuh dan tali yang

warnanya bercampur dengan warna lain sehingga tidak sesuai yang diinginkan.
P: Bentuk kecacatan produk mana yang sering terjadi?

N: Dalam produksi tali sandal, jumlah produk cacat rendah namun jika terdapat

cacat biasanya karena bentuk tali yang tidak sesuai dengan cetakan.

P: Dengan adanya produk cacat tersebut, apa yang dilakukan untuk

menindaklanjuti cacat produk tersebut?

N: Jika terdapat cacat produk, maka tali sandal akan dikerjakan ulang atau rework

dan tidak bisa dijual sebagai barang reject.
P: Bagaimana metode pengecekan terhadap produk?

N: Tali sandal harus diambil secara manual dari cetakan oleh staf produksi, pada
saat yang sama juga staf produksi memeriksa apakah ada yang tidak memenuhi
standart dari produk tersebut. Jika ada, produk yang cacat langsung ditempatkan
pada wadah yang berbeda.

P: Bagaimana pembagian jam kerja pada proses produksi tali sandal?

N: Mesin pada produksi tali sandal berlangsung selama 24 jam selama 6 hari.
Mesin akan dimatikan pada hari sabtu pukul 4 sore sampai hari minggu pukul 6
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sore. Untuk staf produksi bekerja dengan dua shift dengan pembagian jam 12 jam
pada masing-masing shift.

P: Berapa rata-rata kapasitas yang dihasilkan oleh satu mesin setiap harinya?

N: Satu mesin rata-rata dapat memproduksi 200 kodi per harinya, namun semua

masih ditentukan dengan jumlah pesanan dari konsumen.

P: Apakah mesin untuk tali sandal dikhususkan untuk memproduksi item

tersebut?

N: Mesin dapat memproduksi produk lain seperti hanger dan tutup botol atau
jurigen. Namun jumlah terbesar yang diproduksi adalah tali sandal dibandingkan

produk lainnya.
P: Berapa banyak bahan baku yang dibutuhkan untuk memproduksi tali sandal?

N: untuk bahan baku yang telah dimasak dan siap cetak, diperlukan 1kg bahan
untuk menghasilkan 1 kodi tali sandal.

P: Bagaimana dengan jadwal perawatan mesin?

N: Pengecekan kondisi mesin dan perawatannya akan dilakukan setiap hari sabtu

dan minggu ketika mesin sedang tidak beroperasi.

Telah divalidasi oleh,

Kepala Produksi Tali Sandal UD. Rumpun Mas

Andi
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Pertanyaan berikut diajukan melengkapi dan mengkonfirmasi hasil tabel
FMEA dan solusi perbaikannya

Narasumber: Bapak Panji
Jabatan: Kepala Produksi Sol Sandal

P: apa upaya yang dilakukan perusahaan untuk mengurangi kecacatan karena sol
yang keras dan menggumpal?

N: melakukan pengeringan ulang untuk bahan bak PVC karena terkadang dengan
satu kali pengeringan masih terdapat PVVC yang belum kering

P: apakah upaya tersebut dapat mengurangi jumlah sandal japit yang cacat karena

sol keras dan menggumpal?

N: tindakan tersebut dapat mengurangi cacat karena sol keras namun memakan

waktu yang lama

P: bagaimana tindakan yang lebih efektif mengurangi cacat produk menurut
bapak?

N: mengusahakan bahan baku PVC bisa kering sempurna dengan satu Kkali
penjemuran, jika penjemuran outdoor saat cuaca tidak menentu tidak dapat

maksimal maka dapat mendirikan ruang khusus untuk proses pengeringan.

P: apakah kecacatan produk sandal japit dengan sol keras dan menggumpal secara

dominan diakibatkan oleh bahan baku lembab ?
N: ya benar, bahan baku lembab sangat mempengaruhi elastisitas sol pada sandal

P: apakah usulan perbaikan memilah bahan baku sesuai kadar air, menyediakan
ruang khusus pengeringan dan mengubah ukuran cacahan bahan baku mentah
menjadi lebih kecil dirasa dapat mengurangi cacat ? apakah usulan tersebut dapat
diterapkan ?

N: usulan tersebut dapat mengurangi cacat yang dikarenakan bahan baku lembab.

Usulan tersebut bisa diaplikasikan dan tidak memerlukan anggaran khusus kecuali
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untuk menyediakan ruang khusus pengeringan perlu disesuaikan dengan anggaran
produksi.

P: apakah kecacatan produk sandal japit dengan cetakan sablon tidak sempurna
secara dominan diakibatkan oleh pelaksanaan produksi yang kurang optimal ?

N: sablon tidak sempurna diakibatkan oleh kinerja staf produksi yang buruk

sehingga proses produksi menjadi tidak optimal

P: apakah usulan perbaikan memberikan pelatihan secara rutin kepada staf
produksi dan mengadakan evaluasi kerja satu bulan sekali dapat mengurangi

cacat? apakah usulan tersebut dapat diterapkan ?

N: rekomendasi tersebut dapat dilakukan untuk meningkatkan kinerja dari staf
produksi dengan begitu diharapkan mampu mengurangi presentase dari produk
cacat

Telah divalidasi oleh,

Kepala Produksi Sol Sandal UD. Rumpun Mas

Panji
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LAMPIRAN 4

FLOWCHART PROSES PRODUKSI SANDAL
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Flowchart Proses Produksi Sandal Japit
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LAMPIRAN 5

DATA PRODUKSI DAN PRODUK CACAT UD. RUMPUN MAS
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Tabel Laporan Produksi Sandal Japit 2015

123

Hari
Bulan Total Produksi Cacat
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Januari 12250 12250 12250 12250 12250 12250 - 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 294000 17640
Februari 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 294000 20580
Maret 12250 12250 12250 12250 12250 12250 - 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 - 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 306250 18375
April 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 325000 16250
Mei 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 - 13000 13000 13000 13000 13000 b 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 13000 299000 17940
Juni 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 o 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 14500 362500 14500
Juli 17500 17500 17500 17500 17500 17500 17500 17500 17500 17500 17500 17500 17500 r 227500 6825
Agustus 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 4 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 17200 430000 17200
September 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 16000 400000 20000
Oktober 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 F 12250 12250 b 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 318500 22295
November 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 13250 331250 19875
Desember 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 12250 330750 13230
Total Produksi (Tahunan) 3918750 204710
Tabel Laporan Produksi UD. Rumpun Mas 2015
Bulan Sandal Selop Cacat Sandal Japit | Cacat Sol Cacat
Januari 151200 9072 294000 17640 445200 26712
Februari 138600 9702 294000 20580 445200 31164
Maret 157500 9450 306250 18375 463750 27825
April 184800 9240 325000 16250 517500 25875
Mei 179900 10794 299000 17940 476100 28566
Juni 200000 11000 362500 14500 562500 22500
Juli 104000 5200 227500 6825 331500 9945
Agustus 173750 6950 430000 17200 603750 24150
September 205000 10250 400000 20000 605000 30250
Oktober 180250 10815 318500 22295 507000 35490
November 164300 9858 331250 19875 498750 29925
Desember 170100 5103 330750 13230 500850 20034
Total Produksi 5957100 | 312436
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LAMPIRAN 6

CAUSE AND EFFECT DIAGRAM

SKRIPSI IDENTIFIKASI PENYEBAB DEFECT... MIA YULI SETIANI



125
ADLN-PERPUSTAKAAN UNIVERSITAS AIRLANGGA

Cause and Effect Diagram Sol Keras dan Menggumpal
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Diagram Cause and Effect Sablon Sol Tidak Sempurna
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LAMPIRAN 7

KUESIONER ANALISIS FMEA UD. RUMPUN MAS
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KUESIONER FMEA

a. Severity
Severity adalah penilaian keseriusan efek modus kegagalan potensial pada sistem
atau pada saat digunakan oleh pelanggan. Rating keparahan diberi nilai pada skala 1
hingga 10, dengan 10 dinyatakan sebagai tingkat keseriusan yang paling parah, dan 1

dinyatakan sebagai tingkat keseriusan yang paling minimal.

standar

Failure Mode Effect of Failure Nilai Keterangan
Mode Severity
Sol keras dan | Kualitas sol sandal Mengakibatkan sol sandal
menggumpal japit tidak sesuai tidak dapat dirakit menjadi

sandal.

Sablon pada sol
miring

Kualitas sol sandal
japit tidak sesuai

standar

Mengakibatkan sol sandal
tidak dapat dirakit menjadi
sandal.

b. Occurence
Occurence merupakan kemungkinan bahwa penyebab tersebut akan terjadi dan
menghasilkan bentuk kegagalan atau kecacatan selama masa produksi suatu
produk. Rating ini berhubungan dengan munculnya estimasi jumlah frekuensi
kegagalan akibat suatu penyebab tertentu, dengan nilai 10 dari skala 1 sampai 10
dinyatakan sebagai kecacatan yang paling sering terjadi, dan 1 sebagai kecacatan

yang jarang atau tidak pernah terjadi.

Failure Potensial Nilai Keterangan

Mode Causes Occ
Sol keras dan | Lalai dalam Staf produksi tidak melakukan
menggumpal | pelaksanaan pemeriksaan kualitas bahan baku

kontrol saat sesuai standar, pemasangan mesin

produksi sesuai standar dan kualitas produk
jadi.

Instalasi  tidak Staf produksi memiliki

tepat pengetahuan yang minim mengenai

set up mesin produksi saat awal
produksi, pertengahan produksi dan
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akhir produksi.

Bahan baku
lembab

Kualitas bahan baku yang buruk
karena  tingginya kadar air
dikarenakan penyimpanan Yyang
salah dan musim hujan.

Volume material
tidak akurat

Volume material yang digunakan
masih  diukur secara manual
sehingga kemungkinan terjadinya
kesalahan akibat kesalahan
manusia besar.

Sensor tidak
berfungsi

Sensor volume bahan baku pada
mesin pencetakan tidak berfungsi
karena aus atau kotor.

Moulding tidak
rapat

Moulding sol sandal tidak dapat
tertutup  secara rapat karena
perawatan mesin yang tidak teratur.

moulding tidak
tepat

Proses Proses pengeringan yang kurang
pengeringan kontrol mengakibatkan bahan baku
PVC tidak utama tidak layak pakai dan
sempurna potensi gagal produksi.
Mengambil sol Operator mesin pencetak lalai
dari moulding dalam  mengambil  sol  dari
telat moulding sehingga sol gosong dan
menjadi keras.
Pencampuran Timing saat pencampuran blowing
bahan kimia agent tidak tepat, karena suhu
tidak tepat terlalu tinggi atau terlalu rendah.
Suhu yang tepat adalah 135°C
Sablon pada | Penempatan Plastik sablon ditempatkan pada
sol miring sablon pada moulding dengan cara yang salah

(posisi miring) dan ukuran plastik
sablon tidak sesuai dengan ukuran
moulding sol

Pengeringan

Proses pengeringan tidak optimal

PVC tidak sehingga bahan baku masih
sempurna mengandung air
Penempatan Staf produksi saat meletakkan

sablon terbalik

plastik sablon di moulding terbalik

Material kotor

Bahan baku tercampur dengan
kotoran atau pasir saat
penyimpanan sehingga kualitas
saat diolah tidak maksimal.
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Bahan baku Bahan baku disimpan pada tempat

basah dan yang salah dan karena musim hujan

lembab meningkatkan kadar air dalam
bahan baku.

Pelaksanaan Kesalahan manusia saat proses

produksi kurang produksi yang kurang teliti dan

optimal tidak memperhatikan  petunjuk
kerja.

c. Detection

Detection merupakan penilaian untuk mengidentifikasi upaya pencegahan dan
pengurangan tingkat kecacatan serta mengukur kemampuan pengendalian yang
dapat terjadi. Rating detection diberi nilai pada skala 1 hingga 10, dengan 10

mendefinisikan tingkat pengendalian yang mustahil untuk mendeteksi kecacatan,

dan 1 sebagai tingkat pengendalian yang pasti akan mendeteksi kecacatan.

pengeringan
Sol  keras dan | yohan baku

. Current Process Nilai Keterangan
Failure Mode .
Control Detection
Melakukan Dilakukan persiapan
briefing dan matang sebelum memulai
pengawasan proses dan kontrol rutin di
lapangan

Pengecekan ulang Dilakukan pengecekan
instalasi mesin ulang oleh
oleh penanggungjawab
penanggungjawab produksi sehingga proses
produksi produksi dapat optimal.
Mengulangi Dilakukan proses
proses pengeringan bahan baku

ulang untuk menghasilkan
kualitas yang diinginkan

menggumpal
ggump Pengontrolan

timbangan secara

Staf produksi lebih
berhati-hati  dan teliti

reparasi ketika
ada kerusakan

visual dalam menimbang
material

Melakukan Dilakukan perawatan

perawatan satu secara rutin  sehingga

minggu sekali segera diketahui bila ada
kerusakan.

Melakukan Dilakukan reparasi mesin

jika ditemukan adanya
kerusakan

Melakukan

Proses pengeringan ulang
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penjemuran ulang

jika bahan baku PVC
terdapat kandungan air.

Melakukan Dilakukan ~ pengawasan
pengawasan pada pada staf produksi untuk
staf produksi minimalisasi kesalahan
Melakukan Dilakukan pengawasan
pengawasan pada pada staf produksi untuk
staf produksi minimalisasi kesalahan

Sablon pada sol
miring

Melakukan tugas
sesuai prosedur
dan pengawasan

Dilakukan evalusi kinerja
dan merancang solusi
yang lebih baik

Melakukan
kontrol proses
pengeringan

Dilakukan pengawasan
secara langsung oleh
kepala produksi

Melakukan tugas
sesuai prosedur
dan pengawasan

Dilakukan evalusi kinerja
dan merancang solusi
yang lebih baik

Memeriksa
tempat
penyimpanan

Dilakukan  pemeriksaan
pada gudang penyimbanan
bahan baku sebelum dan
saat digunakan

Kontrol kualitas
bahan baku dan
tempat
penyimpanan

Dilakukan  pemeriksaan
kadar air pada bahan baku
dan tempat penyimpanan

Melakukan tugas
sesuai prosedur.

Dilakukan penghimbauan
dan pengawasan langsung
oleh kepala produksi agar
staf melakukan tugas
sesua prosedur
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HASIL KUESIONER

Hasil Kuesioner Nilai Severity

Failure Narasumber Ke-

Effect of failure mode Nilai severity
Mode 1 2 & 4

Sol keras dan | Kualitas sol sandal japit tidak sesuai
menggumpal | standar 7 9 8 8 8

Sablon pada | Kualitas sol sandal japit tidak sesuai
sol miring standar 5 | 4 6 5 5

Hasil Kuesioner Nilai Occurence

Failure : Narasumber Ke- Nilai
Potential Cause
Mode 1 %) 3 4 occurrence
Sol keras dan | Lalai dalam pelaksanaan kontrol
. 3 4 2 C) 3
menggumpal | saat produksi
Instalasi tidak tepat 1 3 2 2 2
Bahan baku lembab 6 5 i 6 6
Volume material tidak akurat 3 3 2 4 3
Sensor tidak berfungsi 2 6 S 5 4
Moulding tidak rapat 3 2 3 4 3
Proses pengeringan PVC tidak 5 5 4 5 5
sempurna
Mengambil sol dari moulding telat 2 2 4 4 3
Pencampuran bahan kimia tidak 2 2 1 3 5
tepat
Sablon pada | Penempatan sablon pada moulding
. . 3 6 5 6 5
sol miring tidak tepat
Pengeringan PVC tidak sempurna 2 1 3 2 2
Penempatan sablon terbalik 2 3 4 2 3
Material kotor 5 3 2 6 4
Bahan baku basah dan lembab 6 5 3 6 5
Pelgksanaan produksi kurang 9 5 3 5 4
optimal
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Hasil Kuesioner Nilai Detection

I Current control process Narasumber Ke N
Mode 1 % 3 | 4 | detection
Sol keras dan | Melakukan briefing dan pengawasan 4 2 4 3
menggumpal | Pengecekan ulang instalasi mesin oleh 5 3| 4 3
penanggungjawab produksi
Mengulangi proses pengeringan bahan 5 4 3 4 4
baku
Pengontrolan timbangan secara visual 3 2 6 5 4
Melakukan perawatan satu minggu sekali | 3 4 2 3 3
Melakukan reparasi ketika ada kerusakan | 3 3 4 2 3
Melakukan penjemuran ulang 2 3 4 4 3
Melakukan pengawasan pada staf 9 1 3 2 5
produksi
Melakukan pengawasan pada staf 3 4 3 2 3
produksi
Sablon pada | Melakukan tugas sesuai prosedur dan 5 3 3 4 3
sol miring pengawasan
Melakukan kontrol proses pengeringan 1 3 2 2 2
Melakukan tugas sesuai prosedur dan 5 3 1 5 )
pengawasan
Memeriksa tempat penyimpanan 2 3 1 2 2
Kont_rol kualitas bahan baku dan tempat 5 3 9 1 9
penyimpanan
Melakukan tugas sesuai prosedur. 5 3 2 6 4

SKRIPSI

Telah divalidasi oleh,

Kepala Produksi Sol Sandal UD. Rumpun Mas
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LAMPIRAN 8

KONVERSI DPMO KE NILAI SIGMA BERDASARKAN KONSEP

MOTOROLA
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KONVERSI DPMO KE NLAI SIGMA

Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO
0,00 933.193 0,42 859.929 0,84 745.373 1,26 594.835
0,01 931.888 0,43 857.690 0,85 742.154 1,27 590.954
0,02 930.563 0,44 855.428 0,86 738.914 1,28 587.064
0,03 929.219 0,45 853.141 0,87 735.653 1,29 583.166
0,04 927.855 0,46 850.830 0,88 732.371 1,30 579.260
0,05 926.471 0,47 848.495 0,89 729.069 1,31 575.345
0,06 925.066 0,48 846.136 0,90 725.747 1,32 571.424
0,07 923.641 0,49 843.752 0,91 722.405 1,33 567.495
0,08 922.196 0,50 841.345 0,92 719.043 1,34 563.559
0,09 920.730 0,51 838.913 0,93 715.661 1,35 559.618
0,10 919.243 0,52 836.457 0,94 712.260 1,36 555.670
0,11 917.736 0,53 833.977 0,95 708.840 1,37 551.717
0,12 916.207 0,54 831.472 0,96 705.402 1,38 547.758
0,13 914.656 0,55 828.944 0,97 701.944 1,39 543.795
0,14 913.085 0,56 826.391 0,98 698.468 1,40 539.828
0,15 911.492 0,57 823.814 0,99 694.974 1,41 535.856
0,16 909.877 0,58 821.214 1,00 691.462 1,42 531.881
0,17 908.241 0,59 818.589 1,01 687.933 1,43 527.903
0,18 906.582 0,60 815.940 1,02 684.386 1,44 523.922
0,19 904.902 0,61 813.267 1,03 680.822 1,45 519.939
0,20 903.199 0,62 810.570 1,04 677.242 1,46 515.953
0,21 901.475 0,63 807.850 1,05 673.645 1,47 511.967
0,22 899.727 0,64 805.106 1,06 670.031 1,48 507.978
0,23 897.958 0,65 802.338 1,07 666.402 1,49 503.989
0,24 896.165 0,66 799.546 1,08 662.757 1,50 500.000
0,25 894.350 0,67 796.731 1,09 659.097 1,51 496.011
0,26 892.512 0,68 793.892 1,10 655.422 1852 492.022
0,27 890.651 0,69 791,030 1,11 651.732 1,53 488.033
0,28 888.767 0,70 788.145 1,12 648.027 1,54 484.047
0,29 886.860 0,71 785.236 1,13 644.309 1,55 480.061
0,30 884.930 0,72 782.305 1,14 640.576 1,56 576.078
0,31 882.977 0,73 779.350 1,15 636.831 1,57 472.097
0,32 881.000 0,74 776.373 1,16 633.072 1,58 468.119
0,33 878.999 0,75 773.373 1,17 629.300 1,59 464.144
0,34 876.976 0,76 770.350 1,18 625.516 1,60 460.172
0,35 Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola 456.205
0,36 452.242
0,37 870.762 0,79 761.148 1,21 614.092 1,63 448.283
0,38 868.643 0,80 758.036 1,22 610.261 1,64 444.330
0,39 866.500 0,81 754.903 1,23 606.420 1,65 440.382
0,40 864.334 0,82 751.748 1,24 602.568 1,66 436.441
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041 | 862143 | 083 |748571| 125 |598.706| 167 | 432505 |

Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO

1,68 428.576 2,11 270.931 2,54 149.170 2,97 70.781

1,69 424.655 2,12 267.629 2,595 146.859 2,98 69.437

1,70 420.740 2,13 264.347 2,56 144572 2,99 68.112

1,71 416.834 2,14 261.086 2,57 142.310 3,00 66.807

1,72 412.936 2,15 257.846 2,58 140.071 3,01 65.552

1,73 409.046 2,16 254.627 2,59 137.857 3,02 64.256

1,74 405.165 2,17 251.429 2,60 135.666 3,03 63.008

1,75 401.294 2,18 248.252 2,61 133.500 3,04 61.780

1,76 397.432 2,19 245.097 2,62 131.357 3,05 60.571

1,77 393.580 2,20 241.94 2,63 129.238 3,06 59.380

1,78 389.739 2,21 238.852 2,64 127.143 3,07 58.208

1,79 382.089 2,22 235.762 2,65 125.072 3,08 57.053

1,80 378.281 2,23 232.695 2,66 123.001 3,09 55.917

1,81 374.484 2,24 229.650 2,67 121.001 3,10 54.799

1,82 370.700 2,25 226.627 2,68 119.000 ST 53.699

1,83 366.928 2,26 223.627 2,69 117.023 3,12 52.626

1,84 366.928 2,27 220.650 2,70 115.070 3,13 51.551

1,85 363.169 2,28 217.695 2,71 113.140 3,14 50.503

1,86 359.424 2,29 214.764 2,72 111.233 3,15 49.471

1,87 355.691 2,30 211.855 a3 109.349 3,16 58.457

1,88 351.973 2557 208.970 2,74 107.488 3,17 47.460

1,89 348.268 2,32 206.108 2,75 105.650 3,18 46.479

1,90 344.578 2,33 203.269 2,76 103.835 3,19 45.514

1,91 340.903 2,34 200.454 2,77 102.042 3,20 44.465

1,92 337.243 2,35 197.662 2,78 100.273 3,21 43.633

1,93 333.598 2,36 194.894 2,79 98.525 3,22 42.716

1,94 329.969 2,37 192.150 2,80 96.801 3,23 41.815

1,95 326.355 2,38 189.430 2,81 95.098 3,24 40.929

1,96 322.758 439 186.733 2,82 93.418 3,25 40.059

1,97 319.178 2,40 184.060 2,83 91.759 3,26 39.204

1,98 315.614 2,41 181.411 2,84 90.123 3,27 38.364

1,99 312.067 2,42 178.786 2,85 88.508 3,28 37.538

2,00 398.538 2,43 176.186 2,86 86.915 3,29 36.727

2,01 305.026 2,44 173.609 2,87 85.344 3,30 35.930

2,02 301.532 2,45 171.056 2,88 83.793 3,31 35.148

2,03 298.056 2,46 168.528 2,89 82.264 3,32 34.379

2,04 294.598 2,47 166.023 2,90 80.757 3,33 33.625

2,05 291.160 2,48 163.543 2,91 79.270 3,34 32.884

2,06 287.740 2,49 161.087 2,92 77.804 3,35 32.157

2,07 284.339 2,50 158.655 2,93 76.359 3,36 31.443

2,08 280.957 2,51 156.248 2,94 74.934 3,37 30.742
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2,09 277.595 2,52 153.864 2,95 73.529 3,38 30.054
2,10 274.253 2,53 151.505 2,96 72.145 3,39 29.379
Konversi DPMO ke Nilai Sigma Berdasarkan Konsep Motorola

Nilai | DPMO | Nilai |DPMO | Nilai |DPMO | Nilai | DPMO
Sigma Sigma Sigma Sigma

3,40 28.716 3,83 9.903 4,26 2.890 4,69 711
3,41 28.067 3,84 9.642 4,27 2.803 4,70 687
3,42 27.429 3,85 9.387 4,28 2.718 4,71 664
3,43 26.803 3,86 9.137 4,29 2.635 4,72 641
3,44 26.190 3,87 8.894 4,30 2.555 4,73 619
3,45 25.588 3,88 8.656 4,31 2.477 4,74 598
3,46 24.998 3,89 8.424 4,32 2.401 4,75 577
3,47 24.419 3,90 8.198 4,33 2.327 4,76 557
3,48 23.852 3,91 7.976 4,34 2.256 4,77 538
3,49 23.295 3,92 7.760 4,35 2.186 4,78 519
3,50 22.750 3,93 7.549 4,36 2.118 4,79 501
3,51 22.216 3,94 7.344 4,37 2.052 4,80 483
3,52 21.692 3,95 7.143 4,38 1.988 4,81 467
3,53 20.675 3,96 6.947 4,39 1.926 4,82 450
3,54 20.182 3,97 6.756 4,40 1.866 4,83 434
3,55 19.699 3,98 6.569 4,41 1.807 4,84 419
3,56 19.226 3,99 6.387 4,42 1.750 4,85 404
357 18.763 4,00 6.210 4,43 1.695 4,86 390
3,58 18.309 4,01 6.037 4,44 1.641 4,87 376
3,59 17.864 4,02 5.868 4,45 1.589 4,88 362
3,60 17.429 4,03 5.703 4,46 1.538 4,89 350
361 [17.429 | 4,04 | 5543 | 447 | 1489 | 4,90 337
3,62 17.003 4,05 5.386 4,48 1.441 4,91 325
3,63 16.586 4,06 5.234 4,49 1.395 4,92 313
3,64 16.177 4,07 5.085 4,50 1.350 4,93 302
3,65 15.778 4,08 4.940 4,51 1.306 4,94 291
3,66 15.386 4,09 4.799 4,52 1.264 4,95 280
3,67 15.003 4,10 4.661 4,53 1.223 4,96 270
3,68 14.629 4,11 4.527 4,54 1.183 4,97 260
3,69 14.262 4,12 4.397 4,55 1.144 4,98 251
3,70 13.903 4,13 4.269 4,56 1.107 4,99 242
371 | 13553 | 4,14 | 4145 | 457 | 1070 | 5,00 233
3,72 13.209 4,15 4.025 4,58 1.035 5,01 224
3,73 12.874 4,16 3.907 4,59 1.001 5,02 216
3,74 12.545 4,17 3.793 4,60 968 5,03 208
3,75 12.224 4,18 3.681 4,61 936 5,04 200
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3,76 11.911 4,19 3,573 4,62 904 5,05 193
3,77 11.604 4,20 3,467 4,63 874 5,06 185
3,78 11.304 4,21 3.364 4,64 845 5,07 179
3,79 11.011 4,22 3.264 4,65 816 5,08 172
3,80 10.724 4,23 3.167 4,66 789 5,09 165
3,81 10.444 4,24 3.072 4,67 762 5,10 159
3,82 10.170 4,25 2.980 4,68 736 511 153
Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO | Nilai Sigma | DPMO

5,12 147 500 26 5,98 4

5,13 142 5,56 25 5,99 4

5,14 136 5,57 24 6,00 3

5115 131 5,58 23

5,16 126 5,59 22

5,17 121 5,60 21

5,18 117 5,61 20

5,19 112 5,62 19

5,20 108 5,63 18

5,21 104 5,64 17

5,22 100 5,65 17

5,23 96 5,66 16

5,24 92 5,67 15

5,25 88 5,68 15

5,26 85 5,69 14

B, 82 5,70 13

5,28 78 571 13

5,29 75 5,72 2

5,30 72 5,73 12

531 70 574 1L

5,32 67 5,75 11

5,33 64 5,76 10

5,34 62 5,77 10

5,35 59 5,78 9

5,36 57 5,79 9

5,37 54 5,80 9

5,38 52 5,81 8

5,39 50 5,82 8

5,40 48 5,83 7
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5,41 46 5,84 7
5,42 44 5,85 7
5,43 42 5,86 7
5,44 41 5,87 6
5,45 39 5,88 6
5,46 37 5,89 6
5,47 36 5,90 5
5,48 34 5,91 5
5,49 33 5,92 5
5,50 32 5,93 5
5,51 30 5,94 5
5,52 29 5,95 4
5,53 28 5,96 4
5,54 27 5,97 4

Sumber: nilai-nilai dibangkitkan menggunakan program oleh Vincent Gasperz
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