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• PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang Industri pembuatan tas,

perusahaan juga menawarkan kualitas produk yang mempunyai penampilan yang bagus,

dan mempunyai kualitas mutu atau manfaatnya untuk menarik perhatian konsumen.

• Namun produk tas dan koper di PT XYZ terdapat permasalah yang muncul seperti

kecacatan pada produk tas yang sebanyak 25 dari target produksinya yang sejumlah 250

produk dan koper sebanyak 30 dari target produksinya yang sejumlah 200 produk dengan

waktu pengerjaan selama 1 bulan.

• Lean Six Sigma mempunyai tujuan dengan mengidentifikasi pemborosan (waste) yang

terjadi pada lantai produksi dan mendapatkan kategori waste yang paling berpengaruh pada

kualitas produk leather.

• Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) yaitu alat desain yang digunakan untuk

menganalisis secara sistematis kegagalan komponen dan mengidentifikasi efek.



Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)
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Adapun masalah yang akan dibahas dengan latar belakang yang telah diangkat 
adalah sebagai berikut:

• Bagaimana cara meningkat kualitas pada produk tas dan koper dengan
metode Lean Six Sigma dan metode Failure Mode Effect Analysis (FMEA) ?



Metode

Tempat pengambilan data dan observasi lapangan selama
penelitian berada pada lingkungan perusahaan Tas
INTAKO yang terletak disalah satu daerah Sidoarjo, data
yang diambil adalah hasil dari wawancara dengan
pertanyaan secara langsung kepada kepala pemimpin
INTAKO tentang standar kualitas dan proses produksi,
selain itu pengamatan atau observasi juga dilakukan
untuk mengetahui kondisi secara langsung dan mencatat
hal-hal yang akan dijadikan sebagai tambahan data. Lama
penelitian ini dilakukan adalah selama dua bulan dari
bulan Januari 2023 sampai dengan Februari 2023
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Metode

Lean Six Sigma

Yaitu mempunyai tujuan dengan mengidentifikasi
pemborosan (waste) yang terjadi pada lantai produksi
dan mendapatkan kategori waste yang paling
berpengaruh pada kualitas produk leather. Dalam
penerapannya six sigma terbagi dalam lima fase
yakni: Define, Measure, Analyze, Improve, Control.
Penggabungan dari metode lean-six sigma
dimaksudkan untuk mengeliminasi pemborosan yang
terjadi pada proses manufaktur ataupun jasa, dan
untuk meminimalisir produk yang cacat hingga 3.4
cacat per satu juta kesempatan (defects per million
opportunities (DPMO).
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Failure Mode and Effect Analysis
(FMEA) 

Yaitu alat desain yang digunakan untuk menganalisis
secara sistematis kegagalan komponen dan
mengidentifikasi efek yang pertama yang sangat
terstruktur untuk analisis kegagalan yang
merupakan langkah pertama dari studi keandalan
sistem. Ini melibatkan meninjau sebanyak mungkin
komponen, rakitan, dan subsistem untuk
mengidentifikasi mode kegagalan, serta sebab dan
akibatnnya.



Hasil
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DEFECT

Pada tabel jenis defect diketahui terdapat 4 macam defect yang sering dialami pada proses

produksi pembuatan tas, dari pengamatan yang dilakukan selama 2 bulan pada bulan 

Januari-Februari 2023 didapati hasil sebagai berikut



Hasil
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MEASURE
Untuk melakukan klasifikasi waste dalam penelitian ini akan digunakan

metode AHP. Metode AHP ini digunakan untuk penentuan klasifikasi waste

dengan cara memberikan bobot pada waste yang terjadi dan juga dampak

yang diberikan terhadap pemborosan pada proses produksi. Maka dengan

pernyataan tersebut, pada metode AHP kali ini kuesioner akan ditujukan

kepada orang yang memiliki pengaruh langsung dalam proses produksi dan

juga memiliki kendali terhadap proses produksi yang berlangsung.

Responden yang dipilih adalah: Manajer Produksi INTAKO.



Hasil
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Berikut hasil perhitungan dari penentuan nilai Central Line (CL), Upper Control Limit

(UCL), dan Lower Control Limit (LCL) yang dapat dilihat pada tabel dibawah ini:



Hasil

9

Diketahui nilai CL, UCL, dan LCL dari hasil tabel diatas, maka selanjutnya data akan

disajikan pada P-Chart untuk mengetahui data yang diteliti masuk dalam kendali atau pun

tidak. Berikut adalah peta kendali P-Chart yang dapat dilihat pada gambar dibawah ini:



Hasil
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Nilai sigma didapat dari konversi nilai DPMO menggunakan tabel sigma, dan didapat nilai sigma untuk bulan

januari minggu I adalah sebesar 3,05. Berikut adalah seluruh hasil perhitungan yang dapat dilihat pada tabel

berikut ini:

Tingkat sigma adalah untuk menganalisa tingkat kerusakan sehingga mendekati nilai zero defect, pada data

yang telah diolah tingkat sigma yang paling baik adalah pada periode bulan januari minggu II dan bulan

februari minggu IV dengan nilai sigma 3, sedangkan tingkat sigma yang balik buruk adalah pada periode

bulan januari minggu I, minggu IV dan bulan februariminggu I dengan nilai sigma 3,05.



Hasil
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Nilai kapasitas produksi yang dilakukan perusahaan ini juga menentukan analisis variable relatif terhadap 
penentuan dan spesifikasi yang berguna untuk pengembangan perusahaan.
Cp = (BSA-BSB)/ 6σ 
Cp = (4-0)/6 x 0,94015 
Cp = 4/ 5,6409 
Cp = 0,62677 Cp(A) = 𝐵𝑆𝐴− 𝑐 ̅ 3𝜎 
Cp(A) = 4−0,88388 3 𝑥 0,94015 = 1.10483 
Cp(B) = 𝑐 ̅−𝐵𝑆𝐵 3𝜎 
Cp(B) = 0,88388−0 3 𝑥 0,094015 = 0,31338 
Sedangkan rumus dan perhitungan penentuan nilai Cpk adalah sebagai berikut: 
Cpk = min {Cp(A), Cp(B)} 
Cpk = min {1,10483, 0,31338} = 0,31338 

Dari hasil perhitungan diatas dapat disimpulkan bahwa nilai Cp adalah 0,62677 dan nilai Cpk adalah 0,31338. 
Dengan nilai tersebut dinyatakan bahwa nilai Cp < 2 dan nilai Cpk adalah 0 < Cpk < 1,5 dan dapat dinyatakan 
bahwa proses produksi pembuatan tas pada perusahaan INTAKO ini rata-rata proses proses berada diluar 
spesifikasi dan memiliki akurasi yang rendah.



Hasil
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FMEA
ANALYZE

Pengkategorian nilai RPN pada tabel membantu perusahaan

untuk memilih resiko mana yang harus diperbaiki terlebih dahulu

berdasarkan nilai resiko yang tertinggi/sangat penting. Dari 10

resiko yang ditemukan, terdapat 7 faktor yang memiliki nilai

resiko yang sangat tinggi. Maka 7 resiko ini yang kemudian akan

diberikan alternatif perbaikan guna memberikan opsi kepada

perusahaan untuk menemukan jalan keluar bagi keberlangsungan

nilai kualitas produk agar tetap terjaga atau semakin meningkat.



Hasil
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IMPROVE
Dari seluruh faktor deffect yang telah diteliti dan dilakukan penilaian nilai resiko (RPN), 
diketahui terdapat 7 faktor penyebab terjadinya kecacatan dengan nilai tertinggi dari 10 
faktor yang dinilai. Alternatif perbaikan yang dapat diusulkan pada perusahaan terhadap 7 
faktor penyebab terjadinya kecacatan adalah sebagai berikut: 



Pembahasan
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Manfaat Penelitian
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Dapat memperbaiki atau meningkatkan kualitas pada produk sehingga 
konsumen mendapatkan barang apa yang diinginkan agar tidak terjadi 
masalah yang akan datang.
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Value Stream Mapping



Temuan Penting Penelitian
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1. Kecacatan yang terjadi selama penelitian didapati 4 jenis kecacatan 
yaitu: Kulit terkelupas, jahitan putus, kulit gembos, dan aksesoris cacat. 
Dari 4 jenis kecacatan yang diketahui, didapati 2 jenis kecacatan yang 
sering sekali dialami selama proses produksi berlangsung dari bulan 
Januari-februari 2023.

2. Nilai RPN 576 dengan faktor ketebalan kulit terlalu tipis adalah 
diusulkan penyetingan mesin seset sebelum proses produksi dilakukan.

3. Nilai RPN 448 dengan faktor penguasaan jahitan pada bagian rumit 
adalah diusulkan melakukan pelatihan pada karyawan jahit dan plot line 
jahitan disesuaikan dengan kemampuan karyawan.

4. Nilai RPN 441 dengan faktor pada saat proses pemotongan karyawan
kurang teliti adalah diusulkan perbaikan garis potong dan alat potong
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