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Abstract -- CV Yunanda is one of the companies whose production process is in making shoes and sandals, one of the 

mainstay products of CV Yunanda PDL leather shoes. The problem with this company is a defect that occurs 

during the production process. Based on these problems, the purpose of this research is to determine the level 

of defects, identify factors that cause defective products and provide suggestions for improvements to reduce 

the number of defective products. This research uses seven tools and six sigma methods to determine the factors 

causing the occurrence of defective products in order to see corrective actions that must be taken based on the 

factors causing the occurrence of defective products. The results showed that there were 4 types of defects or 

product defects that occurred, namely overlapping skin defects with a percentage of 13% and flexed leather 

with a percentage of 11%, wrinkled skin at 10%, and scratched skin at 7%. The proposed solution is to check 

and carry out preventive maintenance on machines or equipment used in the production process, placing SOPs 

for each machine area, increasing human resources by conducting training, and improving the work 

environment. 
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Abstrak -- CV Yunanda merupakan salah satu perusahaan yang proses pembuatannya berupa sepatu dan sandal, CV 

Yunanda memiliki salah satu produk utama PDL di bidang alas kaki berbahan kulit. Permasalahan pada 

perusahaan ini adalah cacat produksi. Berdasarkan permasalahan tersebut, maka tujuan dari penelitian ini 

adalah untuk mengetahui sejauh mana cacat, menentukan penyebab yang mendasari produk cacat, dan 

membuat rekomendasi perbaikan untuk mengurangi jumlah produk cacat. Penelitian ini menggunakan metode 

seven tools dan six sigma untuk mengidentifikasi faktor-faktor kunci yang menyebabkan produk cacat dan 

mengidentifikasi tindakan korektif yang akan diambil berdasarkan faktor-faktor yang mendasarinya. Hasil 

penelitian menunjukkan terdapat 4 jenis cacat produk yaitu cacat kulit overlap 13% dan kulit tertekuk 11%, 

kulit berkerut 10%, kulit tergores 7%. Solusi yang diusulkan adalah dengan mengontrol, memeriksa dan 

melakukan perawatan pada mesin atau peralatan yang digunakan dalam proses produksi, menetapkan SOP 

untuk setiap area mesin, meningkatkan sumber daya manusia melalui pelatihan dan perbaikan lingkungan 

kerja. 

Kata Kunci- Defect, Kualitas, Six Sigma, Seven Tools, Sepatu.  

 

 

I. PENDAHULUAN 
  Persaingan iyang iterjadi imembawa isetiap ipelaku iindustri iuntuk imeningkatkan inilai kualitas dari iproduk 

iyang idihasilkan. iSelain iitu iperusahaan iharus imembuat iproduk iyang isesuai idengan ikeinginan ikonsumen iagar 

idapat imeningkatkan ipersaingan iantara iindustri imanufaktur ilainnya. iZaman isudah isemakin imaju idan iterus 

iberkembang isetiap itahunnya, ibegitu ipun isebuah iperusahaan iharus imampu iberkembang idan imampu 

imenghadapi ipersaingan iyang iketat. iSetiap iperusahaan iharus imampu imenonjolkan ikualitas iterhadap 

iproduknya idan imampu ibersaing idengan ipersaingan iyang iketat [1]. Konsumen iselalu iberharap idengan iproduk 

iyang iditerima iberkualitas iyang isesuai idengan iapa iyang idiinginkan idan idiharapkan. iPersaingan iyang isecara 

iketat iinilah iyang inantinya iakan imembedakan iproduk isatu idengan iyang ilainnya, iyaitu idilihat idari isegi 

ikualitas iproduk iitu isendiri [2]. Banyaknya iproduk iyang isama iserta ivariansi iharga idan ikemasan iproduk iitulah 

iyang iakan imembuat ikonsumen itertarik. iOleh ikarena iitu iperusahaan iharus imengantisipasi ipersaingan ipasar 
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itersebut idengan imengunggulkkan ikualitas iproduk iyang iterjamin idan isesuai idengan iekspektasi ikonsumen. 

iKarena ikualitas imerupakan ikunci iperusahaan idalam imendapatkan ikepercayaan ikonsumen [3]. 

CV. iYunanda imerupakan iperusahaan iyang ibergerak idalam ibidang iindustri imanufaktur iyang 

imemproduksi isepatu kulit idan isandal iyang iterletak idi iSidoarjo. CV. iYunanda ipenerapan iproduksinya yang  

imenggunakan isistem imake ito iorder dengan kegiatan memproduksi barang sebanyaki 2000-8000 ipasang isepatu 

ipada isetiap ibulannya. iAgar itercapainya itarget iperusahaan, ibagian iterpenting idari iCV. iYunanda iadalah 

idepartement iProduksi. iDepartemen iproduksi imerupakan isuatu ibagian iyang ibertugas iuntuk imengatur ijalannya 

iproses iproduksi. iKualitas iproduk iyang iterdapat ipada iCV. iYunanda idiketahui iterdapat iberagam ijenis idefect 

iyang ikurang ibaik isehingga imempengaruhi ikualitas ipada iperusahaan ibegitu ipun ipada itarget iperusahaan. 

iDefect iyang idihasilkan ipada idepartemen iproduksi itersebut iantara ilain iadanya ibarang imengalami ikerusakan 

ipada iproduk kulit sepatu seperti iproduk itergores, ioverlap, produk tertekuk idan produk sepatu berkerut [4]. Defect 

produk yang terdapat dalam departemen produksi diperlukan upaya peningkatan kualitas produk dalam rangka 

pemenuan kualitas produk ketangan konsumen terhadap kepuasan konsumen serta dalam rangka pemenuhan target 

produksi yang ada [5]. 

iDalam ikegiatan iproduksi idiperlukan ipenentuan istrategi idalam irangka imenurunkan itingkat icacat 

iproduk iyang idiproduksi [6], iterdapat ibeberapa ifaktor iyang menimbulkan idefect iberasal idari imacam-macam 

iseperti idari isegi ibiaya, itenaga ikerja, imetode imaupun imesin [7]. Untuk imemperbaiki ikualitas cacat produk 

diperlukan iadanya ianalisis imengenai ipenyimpangan iyang iterjadi ididalam iproses iproduksi iserta imencari 

ipenyebab icacat iproduk iyang iditimbulkan [8]. iSelain iitu, idibutuhkan ipula istrategi iperbaikan isebagai iupaya 

iuntuk imeminimalisasi icacat iproduk isehingga icacat iproduk itidak iterulang ikembalidan dapat diterima dengan 

baik oleh konsumen [9]. iUntuk imeningkatkan ikualitas ipengendalian iproduksi iyang isedang iberjalan ipenelitian 

idilakukan idengan imenggunakan imetode iSixisigma dan Seven itools[10].iAlasan idari ipemilihan imetode iini 

iialah isebagai iperbaikan iyang iterukur inilai ikualitas iperformansinya idengan imemiliki iperbaikan iberkelanjutan 

iyang imampu imengurangi ikelolosan idefect ipada iproduk idan imampu imeningkatkan ikualitas iproduksinya [11]. 

Implementasi metode Six  sigma dalam langkah Identifikasi hingga  perumusan imasalahnya iserta ipemecahan 

masalah yang adaimenggunakan pendekatan “DMAIC” (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) (Gazperz, 

2002). 

Penggunaan metode seven tools, berfungsi sebagai statistical process control yang memiliki keunggulan 

supaya mampu mengetahui analisis penyimpangan yang terjadi selama kegiatan produksi serta dapat menganalisa 

tingkat kualitas produk yang telah selesai dan siap dipasarkan hingga ketangan konsumen atau produk finish good 

[12].Pengukuran kualitas produk menggunakan metode Seven tools dan Six sigma diharapkan imemiliki ihasil iyang 

idapat imenjadi isarana ipeningkatan ikualitas idan imampu imengurangi iproduk icacat iterutama idalam iproses 

iproduksinya ikarena iproses iproduksi iyang imemperhatikan ikualitas iakan imenghasilkan iproduk iyang ibebas 

idari ikerusakan[13].iHasil iperbaikan itersebut imemiliki iberbagai ibentuk iseperti imengurangi iterjadinya idefect 

iproduk isebelum iakan idiproses isehingga imampu imenyortir imaterial iyang igood iquality idan itidak imemiliki 

iabnormal[14], isehingga iperusahaan imampu imemberikan ikualitas iyang isesuai idengan istandar idan imemiliki 

ikeunggulan iuntuk ibersaing [15], memiliki ivalue iyang ilebih idari iprodusen isepatu ilainnya idan imemiliki 

ikepercayaan ilebih idari ipara ipelanggan sertaimampu imenghindarkan idari ipemborosan isehingga ibiaya iproduksi 

iperunit imampu iditekan idan iharga iproduk imampu imenjadi ikompetitif. 

 

II. METODE PENELITIAN 

 

  Penelitian ini dilakukan di CV Yunanda. Kegiatan awal yang dilaksanakan meliputi kegiatan observasi, 

terutama pada lingkungan-lingkungan yang ada dalam lingkup production, selanjutnya dilakukan dengan 

pengumpulan data sekunder melalui wawancara dan dokumentasi. Pemberian identitas tersebut dilaksanakan 

menggunakan pengklasifikasian tiap-tiap kegiatan yang diteliti  sehingga diperoleh sampai dengan perumusan sebuah 

usulan terbaru yang diharapkan dapat mengatasi dan memberi alternatif solusi dengan menggunakan metode six sigma 

dan seven tools. Implementasi metode Six sigma dan  seven tools  berfungsi dalam menganalisa serta memberikan 

solusi alternatif dalam meminimumkan produk cacat (defect) yaitu produk iyang iberasal idari iproses ipenciptaan 

iserta itidak ipenuhi iperincian, isehingga itidak icocok idengan istandar imutu iyang telahidiresmikan. iProduk idefect  

atau cacat produk menimbulkan iketidaknyamanan isaat idipakai atau digunakan, itidak iterpenuhinya iketentuan idi 

idamkan oleh ikonsumen, ipaling iutama idengan ikeadaan iraga ipada iproduk. Produk cacat dapat didefinisikan 

berupa sebuah barang yang dikerjakan dalam kegiatan produksi namun memiliki kelemahan, mengakibatkan skala 

kualitas kurang maksimal[15]. 

 

A. Metode Six Sigma 
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Six sigma merupkaan salah satu alternatif  metode dengan pendekatan sistem iyang ikomprehensif idan 

ifleksibel iuntuk idicapai, imemberi idukungan idan imemaksimalkan iproses iusaha, iyang iberfokus ipada 

ipemahaman iakan ikebutuhan ipelanggan idengan imenggunakan ifakta, idata idan ianalisis istatistik isecara iterus 

imenerus imemperhatikan ipengaturan, iperbaikan idan imengkaji iulang iproses iusaha. Metode Six i isigma 

imempunyai ikelebihan iantara ilain imenurunkan tingkat icost iof iloss, iperbaikan ikualitas, iMembuat ikeputusan 

iberdasar idata idan itidak ihanya iberdasarkan pada ipraduga isaja,ifokus iterhadap i3P i(Product, iProcess, iPeople), 

iSangat iberdampak ipada iinvestasi [16]. 

Dalam ibuku iyang itelah iditulis ioleh iGaspersz (2002),imenyatakanibahwa ikonsep idari iDMAIC (Define, 

Measure, Analyz, Improve and Control)  ipada ilean iSixisigma idapat iditerapkan imelalui ilangkah iteknis iseperti 

iberikut iini. 

1. Define i 

Tahap iini imerupakan iproses imedefinisikan ikebutuhan ipelanggan isehingga iSix isigma ibisa 

imeningkatkan itotal ikepuasan idari ipelanggan. iFokus idari ilangkah ipertama iini iadalah imendefinisikan 

ikebutuhan idari iproses iyang idilakukan. iSehingga ihal iyang idibutuhkan isecara ispesifik idapat itersedia. iPada 

ifase idefine iakan imengidentifikasi iwaste i(pemborosan) idalam iproses iyang iberkaitan idengan iindikator 

iperfornansi ikritis[10]. 

2. Measure 

Tahapan imeasure imemiliki iperan ipengukuran idari ikarakteristik ikunci. iDari ipengumpulan idata iyang 

idilakukan ianalisa itelah iterperinci, iakurat, isesuai idengan ikebutuhan ianalisa idari iluang ilingkup iSix i isigma 

[17]. iDalam ikombinasi iproses ilean idengan iSix isigma, itahapan imeasure imerupakan iproses ikedua idari 

iintegrasi iperan ilean. iMeasure iini idilakukan ibersama iproses ilean idari ipenggukuran iwaste iberdasarkan 

frekuensi ikejadian, ipenentuan iwaste iterhadap iatriibut ikritis, iidentifikasi iCTQ, imelakukan iperhitungan inilai 

isigma idan iDPMO[10]. Proses ipengukuran dalamiSix sigma imenurut ibuku iGaspersz i(2007), imemiliki i2 i(dua) 

itahapan iutama iyang idilakukan iguna imenentukan inilai idari ikapabilitas isigma. iBerikut iini imerupakan i2 i(dua) 

itahapan iyaitu menentukan idiagram icontrol i(P-Chart). Langkah iini idimulai idari imengumpulkan idata, 

imenghitung irata-rata idefect idalam iproduk iatau ijasa, imenentukan irata-rata iproporsi idefect, idan imenentukan 

ibatas ikendali i[13],iyang idisusun isebagai iberikut: 

       

P =
np

n
  (1) 

Dimana i: i 

P = iRata-rata idefect 

np = iJumlah idefect 

n = iJumlah isampel 

                                         

                                          CL = p =
Σnp i

Σn i
                                               (2) 

Dimana i: i 

CL = iControl iLimit 

P = iRata-rata iproporsi idefect 

Σnp = iJumlah itotal idefect 

Σn = iJumlah itotal isampel  

 

UCL = p + 3√
p(1−𝑛)

n̅
                                    (3) 

 

Dimana i: 

UCL = iUpper iControl iLimit 

p = iRata-rata iproporsi idefect 

n̅ i = iJumlah irata-rata idata isampel i  

 

 

LCL = p − 3√
p(1−𝑛)

n̅
                                    (4) 
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Dimana i: 

LCL = iLower iControl iLimiit 

p = iRata-rata iproporsi idefect 

n̅ i = iJumlah irata-rata idata isampel i 

 

n̅ =
 i ∑ ni i𝑚

𝑖=1

m i
                                                  (5) 

 

Dimana i: i 

n̅ = iJumlah irata-rata idata isampel 

m = iJumlah idata iyang idiambil 

ni i = iData ike i(i i= i1, i2, i..., im) 

 

a. Tahapan ipengukuran itingkat isigma idan iDefect iPer iMillion iOpportunity i(DPMO). Menurut iGaspersz 

i(2007), iperhitungan ikapabilitas isigma idapat idilakukan iperhitungan imenggunakan irumus idalam imicrosoft 

iexcel isebagai iberikut i: 

 

Level iSigma i= (NORMSINV (1 i– iDPMO/1.000.000) i+ i1,5)                          (6) 

 

Dimana i: i 

NORMSINV i = iInversi idari idistribusi ikumulatif inormal istandart 

DPMO i = i iDefect iPer iMillion iOpportunity 

 

3. Analyze 

Tahapan iini imerupakan isebuah ilangkah ianalisa ikestabilan iproses, ianalisa iakar ipermasalahan, ianalisa 

isolusi iyang iakan idiberikan, iserta imenganilisa ikabapilitas iproses iyang iada. 

 

4. Improve 

Fase iimprove ibertujuan iuntuk imenetapkan idari isaran iyang itelah idibuat iakan idiimplementasikan ipada 

iperusahaan. iTahapan iini imenghilangkan iatau imengurangi iakar ipenyebab iterjadinya imasalah isehingga itidak 

imuncul ilagi [18]. iSeluruh iproses itersebut ibertujuan imeningkatkan idan imemperbaiki iproses iyang idiinginkan. 

 

5. Control 

Tahap icontrol iadalah ifase iterakhir idalam iSix i isigma, isebelum isiklus iini iberulang ikembali. iTujuan 

idari icontrol iadalah isebagai iproses idokumentasi idari ihasil ipeningkatan iyang itelah idibuat iserta iberfungsi 

isebagai ipengawasan iagar iproses iyang iditerapkan iterus idijaga idan idiimplementasikan [19]. 

 

B. Metode Seven Tools 

 Seven Tools merupakan perkakas statistik berguna menemukan penyebab persoalan mutu, sehingga 

pengelolaan kualitas dapat menggunakan tujuh alat pengendalian mutu untuk mendeteksi sumber persoalan produk 

yang mendapat kerusakan, digunakan menyelidiki penyebab terjadinya kerusakan (Pratama 2019). Kegunaan dari 

tujuh alat pengendalian mutu adalah mempermudah pengelompokan bahan guna menetapkan urutan persoalan 

terpenting, mengevaluasi bagaian yang mempengaruhi spesifik mutu [20]. Seven tools suatu peraga percobaan kualitas 

dasar, membantu perusahaan untuk menyelesaikan masalah dan membantu pembaruan proses, karena tujuh perkakas 

dalam peningkatan mutu yan lebih bagik dan lebih unggul dari sebelumnya (Somadi 2020, [18]). Teknik analisis seven 

tools menggunakan  tujuh alat pengendalian mutu diimplementasikan dalam riset yang terdiri dari: analisis check 

sheet, histogram, scatter diagram, diagram pareto, pengklasifikasian, control chart, pengambaran diagram tulan ikan 

serta peta kontrol [21]. 
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III. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 

Data Total Produksi dan Defect Sepatu Merk DPL di CV. Yunanda 

Output hasil produksi total keseluruhan produk sepatu PDL di CV Yunanda pada bulan September 2021 sampai 

Desember 2021dengan standart maksimal defect pada CV Yunanda sebesar 3 % sehingga dapat melihat status defect 

produk yang kurang atau tidak tepat terhadap mutu yang telah distrandarisasi sesuai ketetapan perusahaan. Olehjsebab 

itu diperlukan peningkatan dalam pengoptimalan hasil usaha yang dilakukan guna meminimumkan nilai defect produk 

sepatu milik DPL yang sesuai dengan Tabel.1 berikut: 

 

No Bulan Target 

Global 

hasil 

/hari 

Ket. 

1 September 5000 192 Tidak 

Tercapai 

2 Oktober 7000 196 Tidak 

Tercapai 

  3 Nopember 4000 201 Tidak 

Tercapai 

  4 Desember 5000 226 Tidak 

Tercapai 

Tabel 1. Capaian Bulanan Capaian Produk 

 

Secara signifikan penilaian indikator capaian produk sepatu yang diuraikan sesuai tabel 2. berikut:  

Bulan Order Week Reject 

 

 

September 

 

5000 

Pasang 

1 39 pasang 

2 55 pasang 

3 47 pasang 

4 51 pasang 

 

 

Oktober 

 

7000 

Pasang 

1 49 pasang 

2 44 pasang 

3 59 pasang 

4 44 pasang 

 

 

Nopember 

 

4000 

Pasang 

1 43 pasang 

2 39 pasang 

3 61 pasang 

4 58 pasang 

 

 

Desember 

 

5000 

Pasang 

1 41 pasang 

2 64 pasang 

3 59 pasang 

4 62 pasang 

Tabel 2. Uraian Indikator Capaian Sepatu 
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Metode Six Sigma 

A. Tahap Define 

Dalam menganalisa metode six sigma diperlukan tahapan awal untuk mendefinisikan nilai defect product, 

sehingga diperlukan langkah awal pengumpulan data analisis terkait persentase defect product seperti pada tabel. 3 

sebagai berikut: 

 

 

Periode/   

Minggu 

 

Jumlah 

Produk 

Jumlah Produk Cacat  

 

Total 

Cacat 

 

 

Persentase 

Kulit 

Overlap 

Kulit 

Tertekuk 

Kulit 

Berkerut 

Kulit 

Tergores 

September 

I 1450 10 9 12 8 39 2,69 % 

II 1285 11 18 22 4 55 4,28 % 

III 1380 18 7 13 9 47 3,40 % 

IV 885 13  17 15 6 51 5,76 % 

TOTAL 5000 52 51 62 27 192 3,84 % 

Oktober 

I 1830 13 14 10 12 49 2,68 % 

II 1745 16 15   8 5 44 2,52 % 

III 1695 28 13  11 7 59 3,48 % 

IV 1730 15 12          9 8 44 2,54 % 

TOTAL 7000 72 54         38 32 196 2,80 % 

 

Nopember 

I 1254 18 14 17  12 61 4,86 % 

II 484 5 15   8 5 33 6,81 % 

III 901 28 13 11 7 59 6,54 % 

IV 1361 15 12          13 8 48 3,52 % 

TOTAL 4000 66 54          49 32 201 5,03 % 

Desember 

I 1349 16 14 16 12 58 4,30 % 

II 677 16 18 13        15   2 9,15 % 

III 1558 16 13 11 7 47 3,01 % 

IV 1416 21 12        15        11 59 4,16 % 

TOTAL 5000 69 57        55        45  226 4,52 % 

Tabel 3.  Persentase Defect Sepatu PDL Bulan September – Desember 2021 

Dalam Tabel.3 tingkat defect yang paling berbahaya terjadi pada bulan Nopember sebesar  5,03% serta level 

produk paling rendah terjadi pada bulan Oktobersebesar 2.80%. Tingginya produk   sebesar 5,03 % seharusnya dapat 

diatasi dan diminimumkan, dibuktikan dengan adanya tingkat produk cacat terendah sebesar 2.80% dengan hal ini 

perusahaan dalam pelaksanaannya  seharusnya mampu melaksanakan proses produksi dengan level defect 2.80%. 

Selama kegiatan produuksi, CV Yunanda melaksanakan peminimuman tingkat defect yang ada dengan menetapkan 

kebijakan batas maksimum standart kerusakan sejumlah 3 %. 

Hasil analisa terkait tabel.3 tentang penyebab produk cacat antara lain:  

a. Material pada warehouse tidak tertata dengan rapi. 

b. Tidak adanya proses Inspeksi pada tumpukan material yang kurang diperhatikan sebelum kegiatan produksi serta 

proses handling pada mesin jahit yang kurang teliti. 

c. Penentukan pada kegiatan pengukurang yang kurang disesuaikan dengan pola pada proses cutting sering terjadi 

ketidaksesuaian dengan pengukuran yang berakibat pada pola sepatu. 
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d. Kesalahan pemasangan pada aksesoris pada jenis sepatu di divisi Assembling. 

e. Pada proses penjahitan terjadi pada bagian upper (barang jadi) karena kesalahan  yang terjadi pada proses weebing 

dan inner. 

f. Mesin Strouble yang sering terkendala sehingga mengakibatkan permasalahan pada saat penggabungan pada 

kegiatan upper dan inner. 

Inspeksi pada tingkat kualitas produk dilaksanakan pengklasifikasian antar produk defect maupun OK 

Product, sehingga diharapkan defect produk dapat sampai ke konsumen. Pemeriksa produk baik dan cacat dilakukan 

dengan penarikan    jumlah sampel, serta penempatan batas aktual tiap produk dalam penilaian kualitas.  

B. Tahap Measure 

 Kegiatan measure ini dilaksanakan  penentuan skor DPMO serta nilai sigma yang berguna untuk mengukur 

dan menentukan seberapa besar nilai kapabilitas sigma pada perusahaan. Penilaian dilaksanakan sesuai hasil output 

defect dalam satuan Defect Per Million Opportunity (DPMO).   Jangka kegiatan ambil data untuk inspeksi tingkat 

level defect perhitungan yang dimulai dari langkah pertama menentukan diagram control (P-Chart). Perhitungan 

secara langsung yang dilakukan dapat dilihat pada salah satu periode pertama berikut ini : 

 

1. Proporsi Defect = 
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑒𝑠𝑎𝑛𝑎𝑛
                                                   

       = 
39

1450
 

 

       = 0,027 

 

2. CL/ Rata-rata    = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑒𝑠𝑎𝑛𝑎𝑛
 

 

 Defect              = 
815

21000
 

 

                  = 0,039. 

3. UCL                     =  p + 3 √
𝑝(1+𝑛)

𝑛
 

                    = 0,039 + 3 √
0,039 (1+0,039)

21000/16
 

                    = 0,039 + 3 √
0,039 (1,039)

1312,5
 

                   = 0,039 + 3 √
0,040521

1312,5
 

                   = 0,039 + 3 √0,00003087 

                   = 0,039 + 3 . 0,005556077753 

                   = 0,039 + 0,01668233259 

                   = 0,5566 

 

 Langkah selanjutnya yaitu menentukan Critical to Quality yang telah ditetapkan dengan 3 penilaian terhadap 

kebutuhan pelanggan kualitas pengiriman dan penilaian kualitas pelayanan dan dilanjutkan menghitung Defect Per 

Opportunity (DPO), Defect Per Million Opportunity (DPMO), yield (%), serta kapabilitas sigma yaitu sebagai berikut. 

 

4. DPO                   = 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 ÷ 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖

Critical To Quality (CTQ)
 

                        = 
39 ÷1450

3
 

        = 0,008966 

 

5. DPMO                = DPO × 1000.000 

                   = 0,008966 × 1000.000 

                   = 8966 
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6. Yield (%)            = 100 - 
39 × 100

1450 ×3
 

 = 100 - 
3900

4350
 

 = 100 -0,897 

 =  99,103 

 

7. Sigma  = NORMSINV (1- DPMO/1.000.000) + 1,5 

                  = NORMSINV (1-8966/1.000.000)+   1,5 

                  = NORMSINV (0,008965)+1,5   

                  = 3,87 

 

Tabel  4. Nilai Output Kapabilitas Sigma 

Berdasarkan ihasil idari ipengolahan idata idiatas inilai idari iI i(DPMO) isebesar i8966 idimana idapat idiartikan 

ibahwa isetiap isatu i ijuta ipesanan ipaket ibarang iyang iterkirim iterdapat idefect isebesar i8966 idefect iproduk. iUntuk 

tiapinilai-nilai idari ikapabilitas isigma iperusahaan irata-rata inilainya iyaitu isebesar i3,87 isigma idimana idapat 

idiartikan ibahwa iperusahaan itersebut idiperlukan iadanya ipeningkatan ikualitas ipada iproses iproduksi idan 

iproduk iyang idihasilkan 

 

C. Tahap Analyze 

Tahapan lanjut dalam perbaikan ikualitas idalam langkahipengendalian itingkat ikecacatan iproduk iadalah 

imencari ipenyebab. iUntuk dapat mengetahui ipenyebab iterjadinya idefect iporosity itersebut, idilakukan ianalisis 

isebab iakibat imenggunakan i5 ifaktor imeliputi: 

1. Faktor Manusia 

Jenuh, iyaitu ifaktor iyang idisebabkan ioleh ipekerjaaan iyang iberulang-ulang. iKelelahan idan ikurang 

ikonsentrasi, isebenarnya ifaktor iini idisebabkan ioleh ifaktor ikerja ifisik iyang idisebabkan ikarena iadanya ifaktor 

itekanan idalam ibekerja isehingga idalam imelakukan ipekerjaannya ipekerja iakan icepat imerasa ilelah idan 

iakibat ikelelahan iini ijuga iakan imengakibatkan isetiap ipekerja imenjadi ikurang ikonsentrasi idalam imelakuan 

ipekerjaannya. Kurang iterampil, iyaitu ipekerja ihanyaimengetahuiitentangicara–cara yang bisa 

dalamimengoperasikan ialat isaja, itetapi imereka itidak idiberikan ipelatihan itentang icara iperawatan ialat-alatnya. 
Kurang iterampil, iyaitu ipekerja ihanya imengetahui itentang icara imengoperasikan ialat isaja, itetapi imereka 

itidak idiberikan ipelatihan itentang icara iperawatan ialat-alatnya. 
2. Faktor Bahan Baku (Material) 

Bahan ibaku ikurang ibaik, ikarena idalam ipemilihan ibahan ibaku ikulit iatau idalam ipenyortiran ibahan ibaku 

ikurang idilakukan idengan ibaik, idan ijuga idalam ihadling ikurang itepat. 

 

No 
Jumlah 

produksi 

Jumlah 

produk 

defect 

Proporsi CL UCL DPO DPMO 
Persentase 

Yield 
   Sigma 

September I 1450 39 0,027 0,039 0,055 0,0090 8966 99,10 3,87 

September II 1285 55 0,043 0,039 0,055 0,0143 14267 98,57 3,69 

September III 1380 47 0,034 0,039 0,055 0,0114 11353 98,86 3,78 

September IV 885 51 0,058 0,039 0,055 0,0192 19209 98,08 3,57 

Oktober I 1830 49 0,027 0,039 0,055 0,0089 8925 99,11 3,87 

Oktober II 1745 44 0,025 0,039 0,055 0,0084 8405 99,16 3,89 

Oktober III 1695 59 0,035 0,039 0,055 0,0116 11603 98,84 3,77 

Oktober IV 1730 44 0,025 0,039 0,055 0,0085 8478 99,15 3,89 

Nopember I 1254 61 0,048 0,039 0,055 0,0162 16215 98,38 3,64 

Nopember II 484 33 0,068 0,039 0,055 0,0227 22727 97,73 3,50 

Nopember III 901 59 0,065 0,039 0,055 0,0218 21828 97,82 3,52 

Nopember IV 1361 48 0,035 0,039 0,055 0,0118 11756 98,82 3,77 

Desember I 1349 58 0,043 0,039 0,055 0,0143 14332 98,57 3,69 

Desember II 677 62 0,091 0,039 0,055 0,0305 30527 96,95 3,37 

Desember III 1558 47 0,030 0,039 0,055 0,0101 10056 98,99 3,82 

Desember IV 1416 59 0,041 0,039 0,055 0,0139 13889 98,61 3,70 

Jumlah 21000 815    Rata-rata 0,039 0,055 0,0150 14533 98,55 3,71 
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3. Faktor Metode 

Metode iyang idigunakan ikurang itepat, ihanyaimelakukan ipemeriksaan idiakhir iproses iproduksi idengan 

imemisahkan iproduk ibaik idan icacat itanpa iada iperbaikan ilangsung ipada iproses iproduksinya. 

4. Faktor Lingkungan 

     Temperatur iudara itinggi, ikarena ikurangnya iatap ipenutup isinar imatahari idi isetiap istasiun ipabrik. 

5. Faktor Mesin 

Mesin press untuk penggabungan upper dan inner kurang beroperasi secara maksimal sebab mesin lama dan 

mengalami aus. 

Setelah ipenyebab iterjadinya icacat iditemukan ipada iproses ioperasi ipembuatan isepatu ijenis iPDL, imaka 

itahapan iselanjutnya iadalah imenentukan ipenyebab idominan idari ilima ifaktor iutama itersebut. iAdapun ilangkah 

iyang idikerjakan iyaitu idengan ianalisa isebab iakibat iterhadap itenaga ikerja iyang iterlibat idalam iproses iproduksi 

isepatu ijenis iPDL. 

 
D. Tahap Improve  

Tahap ini adalah tahapan dalam membuat irencana iperbaikan. iRencana iperbaikan iakan idilakukan imelalui 

iimplementasi ikaizen iyaitu idengan imatrix i5W i+ i1H. iPerencanaan iini iakan idisusun isesuai idengan 

ipertanyaan-pertanyaan iyang iada idalam imatrix idengan imemberi ijawaban, isehingga imemudahkan ipabrik 

idalam imelaksanakan idan imenjalankan iperbaikan ikualitas idan idapat imembantu imeminimumkan ikecacatan 

iterhadap iproduk isepatu ijenis iPDL.
 

Tabel 6. Matriks Rencana Perbaikan  (5W + 1 H) 

 

 
E. Tahap Control 

Tahapan iakhir idari ipendekatan iDMAIC iadalah icontrol. iTahapan iini ibelum idilakukan iatau idiimplementasikan 

ipada isuatu ilingkup iperusahaan, isehingga iyang idiberikan idalam tahapan iini ikepada ipihak iperusahaan iadalah 

isaran iuntuk iselalu imeninjau iproyek iperbaikan yang isedang idilakukan. iDalam itahap iini iperlu iadanya isuatu 

irekaman iatau ihistori idata perbaikan isehingga idapat idilakukan isuatu iperbandingan iapakah iproses idapat ilebih 

ibaik dibandingkan idengan iproses iperbaikan isebelumnya. iBeberapa ialat iyang idapat idigunakan iuntuk 

imelakukan ihal iini idiantaranya iadalah, icheck isheet, ikinerja ibaseline, iquality ireport, ipeta icontrol, idan 

ipendokumentasian. 

 

Metode Seven Tools 

1. Check sheet  

 Check isheet ipada ipenelitian iini idigunakan iuntuk imengklasifikasikan ijenis icacat idan ijumlah icacat. iCheck 

iSheet iberupa ilembaran iyang idirancang isederhana iberisi idaftar ihal-hal iyang idiperlukan iuntuk itujuan 

iperekaman idata isehingga ipengguna idapat imengumpulkan idata idengan imudah dan akura

No. 
Penyebab 

Dominan 
Who What Where When Why           How 

1. Inspeksi tidak 

teratur 

Manusia Melakukan 

inspeksi 
terhadap divisi 

produksi 

dengan teratur 

Proses pengolahan 

bahan baku hingga 
barang finish good 

Ketika operasi 

kegiatan 
berlangsung 

Untuk 

meminimalka
n       produk 

cacat 

-Pemetaan jumlah , dan 

kegiatan produksi serta 
penjadwalan ulang  

-Inspeksi langsung pada 

kegiatan yang dinilai rawan 
terjadi defect) 

2. Jahit kurang  rapi Manusia Out collar jahitan  

jebol 

Departemen 

sewing 

Ketika 

menjahit 
Upper 

Proses 

penjahitan 
terlalu 

menepi 

3. 

Upper cacat 
Material Upper cacat 

Departement        Assembling 

Ketika operator 

memegang 
jarum tidak 

sengaja 

mengenai 
produk 

Operator 

kurang teliti 
dan 

tersangkut 

jarum 

-Meningkatkan skill 

ketelitian bagi karyawan  
-Penggunaan jarum harus 

lebih jeli bagi karyawan 
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NO BULAN TOTAL PRODUK 
TOTAL 

DEFECT 
PERSENTASE 

1 SEPTEMBER 5000 192 3,84% 

2 OKTOBER 7000 196 2,80% 

3 NOPEMBER 4000 201 5,03% 

4 DESEMBER 5000 226 4,52% 

TOTAL 21000 815 16,19% 

Tabel 7. Check Sheet Produk Sepatu DPL 

 

2. Diagram Pareto 

Diagram ipareto isalah isatu ialat ipenjaminan imutu iyang idigunakan iuntuk imengetahui iurutan imasalah 

iterbesar iberdasarkan ifrekuensi iyang ididapatkan idari icheck isheet. iPada idasarnya idiagram pareto iadalah igrafik 

ibatang iyang imenunjukkan imasalah iberdasarkan iurutan ibanyaknya ijumlah ikejadian. 

 Berikut imerupakan idata iyang imenunjukkan ijumlah iproduk icacat idan ipersentase ikumulatif iproduk icacat ipada 

iProduk isepatu iMerk iPDL idi iCV iYunanda. 

 

Tabel 8. Jumlah Defect Produk Sepatu Merk DPL. 

 

Penilaian permasalahan dalam diagram pareto dapat dilihat dari tingkat defect produk semakin besar nilai presentase 

defect produk maka dapat dipastikan bahwa semakin besar pula permasalahan yang harus diselesaikan oleh karena itu 

diperlukan skala prioritas dari nilai 1 hingga seterusnya yang dapat dilihat pada defect kulit overlap sebagai prioritas 

pertama dengan nilai pesentaser 31,78 %, dilanjutkan defect kulit tertekuk dengan nilai persentase 26,5 %, kulit 

berkerut sebagai prioritas ketiga dengan nilai pesentase sebesar 25,03%, serta Kulit tergores sebagai prioritas terendah 

dengan nilai persentase 16,69%.   

 

 

 

 

 

 

 

 

            

                                                                   

 

 

Gambar 1. Pareto Diagram 

 

 

 

 

NO   JENIS DEFECT  
TOTAL 

(PCS) 
PERSENTASE 

PERSENTASE 

KUMULATIF  
PRIORITAS 

1 KULIT OVERLAP 259 31,78% 31,78% 1 

2 KULIT TERTEKUK 216 26,5% 58,28% 2 

3 KULIT BERKERUT 204 25,03% 83,31% 3 

4 KULIT TERGORES 136 16,69% 100% 4 

TOTAL 815            100 %   
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3. Histogram 

Histogram merupakan alat seperti diagram batang yang bertujuan untuk menunjukkan distribusi frekuensi dari 

produk cacat. Berikut jumlah data yang diperoleh dari jenis cacat overlap kulit tertekuk kulit berkerut dan kulit 

tergores. Pada hasil penelitian yang diimplementasikan kedalam histogram dapat dilihat bahwa kulit overlap memiliki 

nilai frekuensi distribusi tertinggi yang menunjukkan bahwa defect overlap yang merupakan jenis defect tertinggi 

pada tingkat defect diantara jenis defect lainnya seperti pada gambar 2.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Histogram 

 

 

 

4. Fishbone Diagram  

Diagram sebab akibat atau fishbone diagram iadalah ibagian idari iseven itools iyang idigunakan iuntuk imenganalisa 

ipenyebab-penyebab idari imasalah iutama iyang iterjadi. iPermasalahan i- ipermasalahan yang telah ada  iini 

ikemudian idianalisis lebih lanjut iuntuk ididapatkan iusulan iperbaikan terhadap penyebab dari sebuah masalah atau 

kondisi dan biasa disebut dengan diagram sebab akibat. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Diagram Fishbone 

 

 

5. Control Chart 

Dengan mengetahui kondisi proses produksi dari jumlah data penyimpangan produk maka dapat dihitung proporsi 

kecacatan produk sepatu PDL. Peta kendali ini ijuga idigunakan iuntuk imengetahui iapakah icacat iproduk iyang 

idihasilkan imasih idalam ibatas iyang idisyaratkan. iApabila imelewati idari ibatas imaka iperlu idilakukan 

iperbaikan. 
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                                                           Gambar 4. P- Chart 

Berdasarkan gambar 4. tidak ada proporsi yang melewati batas maka tidak perlu dilakukan perbaikan. 

6. Scatter Diagram  

 Scatter iDiagram ipada ipenelitian iini idigunakan iuntuk imenentukan ikorelasi iantar ivariabel. iVaribel ipada 

isumbu iX imenunjukkan ijumlah icacat idalam iperiode iSeptember isampai idengan i iDesember i2021 idan ivariabel 

ipada isumbu iY ijumlah iproduksi iseperti iyang iterlihat ipada igambar i5. Dibawah ini: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Scatter Diagram 

 

7. Stratifikasi  

Pengelompokan data atau stratifikasi yang  dilakukan berdasarkan jenis defect kulit overlap, kulit  tertekuk, kulit 

berkerut dan kulit tergores pada sepatu merk DPL di CV. Yunanda. 

 

No Jenis Defect Total (Pcs) 

1. Kulit Overlap 259 

2. Kulit Tertekuk 216 

3. Kulit Berkerut 204 

4. Kulit Tergores 136 

Total 815 

                                                                    Tabel 9. Stratifikasi 

Usulan Perbaikan 

Pada hasil analisa diperlukan analisa usulan perbaikan yang diharapkan mampu memberikan alternatif solusi 

dalam penyelesaian masalah yang sedang dihadapi. 
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Tabel 10. Usulan Perbaikan 

 

 

IV. KESIMPULAN DAN SARAN 

 

A. Kesimpulan  
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, maka diperoleh kesimpulan seperti berikut:  

1. Kecacatan Kecacatan iyang iterjadi iselama iproses iproduksi isepatu iPDL isebesar i815 ipcs idari itotal iproduksi 

isebesar ii21000 pcs nilai hasil dengan iprosentase iikecacatan iiproduk iisebesar 4,0475%, dimana terdapat 4 jenis 

cacat yaitu cacat overlap sebesar 259 pcs,cacat kulit tertekuk sebesar 216 pcs, cacat kulit berkerut 204 pcs dan cacat  

kulit tergores sebesar 136 pcs.  
2.  Kendala yang dihadapi untuk CV. Yunanda dari faktor manusia, yaitu operator yang bekerja tidak sesuai standart, 

kurang terampil dan tidak menjalankan SOP (Standar perasional Pekerja). 

3. Untuk meminimalisir jenis cacat produk pada Sepatu PDL terutama pada defect yang terus terjadi berulang-ulang 

dan di area yang sama maka perlunya checker      atau double check agar tidak melakukan kelolosan defect lagi. 
4. Usulan iperbaikan iyang ididapat idari ipenelitian iini iadalah ipenggunaan ichecksheet isiklus ikerja, imelakukan 

ipengawasan iterhadap ipara ikaryawan, ipengimplementasia iterhadap ipreventive imaintenance imachine iyang 

idiharapkan imampu imeningkatkan ikinerja iterhadap iperawatan imesin, ipenambahan iblower. i 

 

B. Saran 

Adapun isaran iyang idapat idiberikan idari ipenelitian iini iadalah: 

1. Perlu idilakukan ipengawasan isecara irutin ipada iproses iproduksi iuntuk imemberikan iarahan idan imasukan 

ikepada ioperator iapabila ibekerja itidak isesuai iSOP. i 

No. Faktor Penyebab Masalah Analisa Masalah 

1. Manusia -Pemilik kurang memonitor kinerja 

karyawan 

Kelelahan yang menyebabkan karyawan 

kurang konsentrasi 

-Kurang terampil 

-tidak menjalankan Standar Operasional 

Pekerja 

- Melakukan          sidak/ kontrol inspeksi 

diproduksi 

-Istrirahat sebentar 

- pemberian cheek sheet dalam 

mempermudah kinerja karyawan 

-Pelaksanaan training untuk karyawan 

-Melakukan pengawasan karyawan 

 

2. Mesin -Alat tidak beroperasi secara maksimal 

karena mesin lama dan tua 

-Diremajakan kembali atau jika tetap 

mengalami trouble             ganti mesin  

baru  

-Melakukan preventive maintenance 

mesin  

- Pengecekan mesin berkala 

3. Metode -Pengecekan hanya sekali sehingga 

abnormalitas masih kelolosan 

-Implementasi       double check 

-Penambahan alat dan implementasi ide 

baru 

4. Material -Kulit merupakan bahan baku produksi 

sepatu PDL yang kurang handling nya dan 

kurang rapi 

Penyimpanan di warehouse 

-Perlunya 5R (Ringkas Rapi Resik Rawat 

Rajin) 

5. Lingkungan -Temperatur pabrik tinggi yang 

menyebabkan karyawan merasa panas dan 

cepat lelah sehingga ingin melakukan 

pekerjaan secara terburu-buru 

-Perbanyak mesin blower pada  produksi 
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2. Penelitian iini imeneliti itingkat icacat idan ifaktor ipenyebab icacat ipada iproses iproduksi isepatu, idiharapkan 

ihasil ipenelitian iini idapat iditerapkan iuntuk ipekerjaan idi iwaktu iselanjutnya. i 

3. Untuk ipenelitian iselanjutnya iyang idibahas iadalah icacat iyang idominan isaja iagar ilebih idetail. i 

4. Usulan iperbaikan iyang idiberikan idari ihasil ipenelitian iini inantinya idapat idiaplikasikan idi ipenelitian 

iselanjutnya iuntuk imengetahui iapakah irekomendasi iperbaikan iyang idiberikan iberdampak ibaik ibagi 

iperusahaan . 

5. Penelitianiselanjutnya idapat imenerapkan irencana icontrol iyang itelah idibuat idan 

imembandingkanikeadaaniperusahaan waktu isebelum idan isesudah idilakukan iperbaikan. iSehingga iwaktu 

ipenelitian iyang idilakukan ilebih iefektif iuntuk idigunakan idalam ijangka ipanjang ikedepannya. i 
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