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PENDAHULUAN

Agustus - Oktober
37.620 pasang




PENDAHULUAN

Rumusan
Masalah

 Identifikasi jenis kecacatan
« Mengetahui kapabilitas

proses

« Mengetahu Risk Priority
Number (RPN)

« Memberikan rekomendasi
perbaikan
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METODE

Six Sigma

Six Sigma adalah salah satu upaya yang
dilakukan secara terus menerus dan
berkelanjutan dengan tujuan
menciptakan produk dengan zero
defect

Laurentine, 2022
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Failure Mode and Effect Analysis

(FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis atau

FMEA juga merupakan metode yang

digunakan untuk mencarnt  sumber

masalah serta akar penyebab dan

suatu  masalah yang berhubungan

dengan kualitas produk

Ridwan, 2020




DEFINE

Supplier ——= Tnput E 2 Process E Ouiput »  Cusiomer
Pemasok bahan baku: 1. Karet Cutsole sandal
2_ Bahan Kimia
3. Serbuk karet
4. Reklim
Compaounding 2 Micing > Cutting Potern
Kompon karet
¥
Packaging -« Finizhing < Press Moulding
Vulkanizazi karet
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DEFINE

Jumlah produk Defect
Bulan Jumlah Produk Berdasarkan CTQ Total
(Pasang) Pecah | Coak Error | Defect
Cut
Oktober 12240 120 40 10 170
November 4600 68 0 17 85
Desember 13340 181 65 22 268
Total 30180 369 105 49 523
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MFEASURE

Jumlah produk Total Proporsi
Bulan (Pasang) Defect Defect CL UCL | LCL
Oktober 12240 170 0.0139 0.0158 | 0.0192 [ 0.0124
November 4600 85 0.0185 00158 | 00213 | 0.0103
Desember 13340 268 0.0201 00158 | 0.0190 [ 0.0126
Total 30180 477 0.0525
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P - Chart
0.0250
0.0200 0
[ < O
0.0150
0.0100
0.0050
0.0000 1 5 3
=@— Proporsi Defect 0.0139 0.0185 0.0201
=@—CL 0.0158 0.0158 0.0158
UCL 0.0192 0.0213 0.0190
LCL 0.0124 0.0103 0.0126
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MFEASURE

Bulan J“mﬁ';]:ﬂ':)d“k ;;'ﬁ;;r P;ﬂ;:‘ UCL | LCL
Oktober 12240 170 0.0139 | 0.0146 | 0.0179 | 0.0114
November 4600 85 0.0185 | 0.0146 | 0.0200 | 0.0093
Desember 8080 110 0.0136 | 0.0146 | 0.0187 | 0.0106
Total 24920 365 0.0460
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P-Chart
0.0250
0.0200
0.0150 s
0.0100
0.0050
0.0000 1 5 3
—8—Proporsi Defect 0.0139 0.0185 0.0136
=0 CL 0.0146 0.0146 0.0146
UCL 0.0179 0.0200 0.0187
LCL 0.0114 0.0093 0.0106
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MFEASURE

Bulan J““E]l,“;hﬂ':;d“k Defect | CTQ | DPO | DPMO ;:;‘:;
Oktober 12240 0.00463 | 4629.63 4.10
November 4600 0.00616 | 6159.42 4.00
Desember 8080 0.00454 | 4537.95 4.11

Rata- rata 5109.00 4.07
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MFEASURE

. Persentase Persentase
Jenis cacat Jumlah .
defect komulatif
Pecah 223 61.10% 61.10%
Coak 105 28.77% 89.86%
Error cut 37 10.14% 100%
TOTAL 365 100%
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HASIL

223

61.10%

1.10%

pecah

Diagram Pareto

100.00%

89.86%

105

37

8.77% 0.14%

coak error cut

mmm jumlah defect persentase komulatif
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PEMBAHASAN

E'Eﬂ%i.ﬂlﬂﬂ
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PEMBAHASAN

Jenis Potensi
IMPROVE kegagalan Kegagalan g Penyebah Kegagalan O D RPN Rating

(Defect)
operator lalai dan kurang telitt 2 2 20 3
kurang tepat dalam
melalukan penarikan dan 3 : 45 2
pelepasan oufsole dan B
molding

Reject oulsele pecah 3 . _ _ _
waktu press tidak sesuai 3 1 15 5
posist cetakan kurang tepat 1 1 3 6
suhu panas pada mesin tidak

hil 4 4 30 1

Fasio material tidak sesuar
timbangan 2 1 10 4
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PEMBAHASAN

IMPROVE

Potensi

Kegagalan What Why Where When Wheo How
Melalkukan
U pemakaian Fecara teratue sera
Suhu panas mesin yang sudah . ; Selama
ada mesin cukup lama dan CV. Carita ze3  Operator menggunakan
Edak ctabil I P ) Niaga proses. bantuan blower
crawatzn produs guna
F menyeimbanglan
suhu
Sutcole Kurang tepat
dalam ;
pecah ekl Memberikan
i Operator kurang CV. Carita Selama pelatihan untuk
penarikan dan latihan Ni proses  Operator oleatian skill
pelepasan pe 1aga ks meningka
outsole dari cperator
moulding
: Melakukan evaluasi
Uperator lalai Adanya tuntutan CV. Carita Selama zerta nasthat kepada
e Immng target Niaga proses - Opersior operator agar lebih
teliti produks teliti
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PEMBAHASAN

CONTROL

1. Melakukan pengecekan serta perawatan pada mesin
produksi secara teratur

2. Melakukan pengawasan terhadap kinerja karyawan

agar dapat meminimalisir kecacatan produk serta dapat
meningkatkan produktivitas perusahaan

3. Membuat SOP perusahaan sebagai pedoman pekerja
dalam melakukan proses produksi
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TEMUAN PENTING PENELITIAN

= Terdapat 3 jenis kecacatan pada outsole sandal yaitu pecah,coak, dan error cut

= Presentase kecacatan dari masing — masing jenis kecacatan adalah sebesar 61,10%,
28,77%, dan 10,14%

= Rata — rata nilai sigma adalah sebesar 4,07 dengan rata — rata kapabilitas sebesar 5109

= Suhu panas mesin yang tidak stabil merupakan faktor yang paling berpengaruh
menyebabkan kecacatan karena nilai RPN nya sebesar 80

= Rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan adalah dengan melakukan perawatan
mesin secara teratur serta menggunakan blower pada area produksi
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MANFAAT PENELITIAN

Manfaat dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi jenis
kecacatan yang ada pada outsole sandal, mengetahui kapabilitas
proses pada produksi outsole sandal, mengetahui nilai Risk Priority
Number (RPN) serta memberikan rekomendasi perbaikan pada proses
produksi outsole sandal guna meningkatkan kualitas serta
produktivitas outsole sandak
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