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Abstract. CV. Carita Niaga is a manufacturing company operating in the footwear sector. In producing its foorwear,
this company produces its own outsole. Sandal outsole is a product that is in high demand so it is produced most often.
Along with the lar ge number of requests obtained, this company has to face the problem of product defects in quite a
large quantity, namely 1.7%. Even though the defect tolerance given by the company for the production of this outsole
is a maximum of 1%. The aim of this research is to determine the types of product defects that exist in sandal outsoles,
determine the production process capabilities, dererane the RPN value, and provide recommendations for
improvements to improve the quality of sandal outsoles. The method used is the Six Sigma method and Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA). The results of the research show that there are 3 types of product defects in sandal
outsoles, namely broken defects, chip defects, and error cut defects with an average DPMO of 5109, an average sigma
of 407, and the dominant defect is broken defects with a percentage of 70.55%. To get the best quality results, this
can be done by carrying out maintenance, checking and repairing every aspect that may cause failure so thar the
potential for defects can be minimized, so that the company's productivity can be increased and the company can
hieve the desired targets.

Keywords — Quality control; Six Sigma; Failure Mode and Effect Analysisi (FMEA)

Abstrak. CV . Carita Niaga merupakan perus ahaan manufaktur yang bergerak di bidang alas kaki. Dalam memproduksi
alas kakinya perusahaan ini memproduksi outsole nya sendiri. Qutsole sandal merupaka produk yang memiliki banyak
permintaan sehingga paling sering diproduksi. seiring dengan banyaknya permintaan yang diperoleh membuat
perusahaan ini harus menghadapi masalah yaitu kecacatan produk dengan kuantitas yang cukup banyak yaitu sebanyak
1,7%. Padahal toleransi kecacatan yang diberikan oleh perusahaan terhadap produksi outsele ini adalah maksimal 1%.
Tujuan penelitian ini adalah mengetuhuanis kecacatan produk yang ada pada outsole sandal, mengetahui kapabilitas
proses Faduksi, mengetahui nilai RPN, serta memberikan rekomendasi perbaikan guna meningkatkan kualitas outsole
sandal. Metode yang digunakan adalah metode Six Sigma dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). Hasil
penelitian menunjukkan terdapat 3 jenis cacat produk yang ada pada outsole sandal yaitu cacat pecah, cacat coak, serta
cacat error cut dengan rata — rata nilai DPMO adalah sebesar 5109, rata — rata nilai sigma adalah sebesar 407, dan
cacat dominan adalah cacat pecah dengan presntase sebesar 70,55%. Untuk mendapatkan hasil kualitas terbaik maka
dapat dilakukan dengan melakukan perawatan mesin -mesin produksi, pengecekan mesin serta proses produksi, serta
perbaikan pada setiap aspek yang memungkinkan dapat terjadinya kegagalan agar potensi terjadinya kecacatan dapat
lebih diminimalisir, sehingga produktivitas perusahaan dapat ditingkatkan dan perusahaan dapat mencapai target yang

GUginkan.

Kata Kunci — Pengendalian kualitas; Six Sigma; Failure Mode and Effect Analysisi (FMEA)

I. PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Kualitas merupakan tingkat baik buruknya atau tingkat derajat suatu produk [1]. Kualitas dapat dikatakan sebagai
komponen yang cukup penting untuk menciptakan strategi perusahaan karena semakin baikkualitas produk maka daya
Tarik terhadap produk tersebut juga akan semakin tinggi, dan begitupun sebaliknya [2]. Untuk menjaga kualitas
produk, suatu perusahaan perlu adanya melakukan pengendalian kualitas pada proses produksinya agar kualitas
produk yang dihasilkan dapat selalu terjaga [3]. Pengendalian kualitas dapat dikatakan mengendalikan kualitas suatu
produk mulai dari pada saat proses produksi sampai menjadi produk jadi untuk mencegah munculnya produk yang
tidak memenuhi karakteristik kualitas produk [4].

CV. Carita Niaga merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur alas kaki. Perusahaan ini
memproduksi khusus sepatu PDL, PDH, serta sepatu safety. Dalam memproduksi sepatu — sepatunya, perusahaan ini
Juga memproduksi outsole nya sendiri. Selain memproduksi outsole sepatu, perusahaan ini juga memproduksi outsole
sandal. Berdasarkan data perusahaan, outsole sandal merupakan produk yang memiliki banyak permintaan dan sering
diproduksi di perusahaan ini. Seiring dengan banyaknya permintaan yang diterima oleh perusahaan ini membuat
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munculnya permasalahan. Salah satu permasalahan yang sering muncul adalah dengan terjadinya kecacatan produk
pada proses produksinya. Hal ini disebabkan karena kurangnya pengendalian kualitas [5]. A(_mn besar kecacatan
produk yang terjadi pada perusahaan ini adalah sekitar sebesar 1,7%, hal ini dapat dikatakan bukan suatu hal yang
baik untuk sebuah hasil produksi mengingat toleransi kecacatan yang diberikan perusahaan adalah tidak lebih dari 1%
dari jumlah produksi. Hal ini dibuktikan dengan pada bulan Agustus hingga Oktober perusahaan ini memproduksi
outsole sandal sebanyak 37.620 pasang dengan kecacatan produk sebanyak 640 pasang. Normalnya kecacatan oursole
seharusnya tidak lebih dari 376 pasang. Dari masalah yang ada dapat dikatakan bahwasanya CV. Carita Niaga perlu
melakukan pengendalian kualitas guna mcmpcrkccmccacamn pada proses produksi outsole sandal. Untuk melakukan
pengendalian kualitas sendiri dapat menggunakan metode Six Sigma dan Failure Mode and Effect Analysisi (FMEA).
Metode Six Sigima akan digunakan untuk menganalisa penyebab dari kecacatan produk [5]. Dan metode Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) akan digunakan untuk mencari sumber — sumber masalah serta akar penyebab dari suatu
masalah kualitas produk yang kemudian dapat memberikan usulan perbaikan [6]

Tujuan penelitian: (1) Mengidentifikasi jenis kecacatan produk outsole sandal. (2) Mengetahui kapabilitas proses
pada produk outsole sandal. (3) Mengetahui Risk Priority Number (RPN) pada proses produksi outsole sandal. (4)
Memberikan rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan kualitas outole sandal.

B. Six Sigma

Six Sigma adalah salah satu upaya yang dilakukan secara terus menern dan berkelanjutan dengan tujuan
menciptakan produk dengan zero defect [7]. Dalam penggunaan metode six sigma terdapat 5 tahapan yaitu
mendefinisikan (define), mengukur (measure), menganalisis (analyze), memperbaiki (improve), dan memperbaiki
(control). Langkah -langkah pada six sigma tersebut biasa disebut DMAIC.

C. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Metode FMEA merupakan metode yang digunakan untuk mengetahui serta mencegah mode kegagalan dengan
sebanyak - banyaknya|6]. Failure Mode and Effect Analysis atau FMEA juga merupakan metode yang digunakan
untuk mencari sumber masalah serta akar penyebab dari suatu masalah yang berhubungan dengan kualitas produk [9].
Pada FMEA terdapat perhitungan RPN (Risk Priority Number). RPN sendiri dapat menunjukkan peringkat resiko
yang ada pada proses produksi. Untuk mengetahui nilai RPN dapat dilakukan dengan mengalikan parameter —
parameter yang ada pada FMEA. Adapun parameter tersebut adalah severity (dampak terhadap sistem), occurance
(peluang terjadinya kegagalan), serta detection (kemungkinan terdeteksinya kegagalan) [10].

II. METODE

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk melakukan pengendalian proses produksi cutsole sandal untuk
meminimalisir defect yang terjadi dengan menggunakan tahapan DMAIC (Define Measure , Analyze, Improve, dan
Control) dari metode six sigrma dengan tujuan untuk mencari jenis kecacatan produk pada proses produksi. Selanjutnya
adalah dengan melakukan peningkatan menggunakan metode FMEA (Failure Mode and Effect Analysis).

A. Perhitungan Six Sigma melalui Tahapan DMAIC

1. Define
Pada tahap define dilakukan identifikasi proses produksi serta macam -macam jenis cacat yang timbul pada
produk. Untuk mengetahu proses produksi outsele dapat digambarkan dengan menggunakan diagram SIPOC
[11]. Diagram SIPOC merupakan diagram yang digunakan sebagai alat identifikasi yang menjelaskan
mengenai unsur — unsur yang berkaitan dengan proses produksi [12].

2. Measure
Pada tahap measure ini akan dilakukan pengukuran kapabilitas proses. Tujuan dari kapabilitas proses sendiri
adalah untuk mengetahui apakah suatu produk sudah memenuhi standar kualitasnya. Dalam pengukuran
performance baseline menggunakan satuan DPMO atau Defect per Million Oppurtunity yang berguna untuk
mengetahui level sigma [13]. Adapun sebelum melakukan perhitungan DPOM perlu dilakukan penentuan peta
kendali (P-Chart). Peta kendali sendiri merupakan alat yang digunakan untuk mengetahui bagaimana proses
berubah dari waktu ke waktu [14]. Dalam penyajian peta kendali terdapat beberapa data yang diperlukan. Data
tersebut adalah Control Limit (CL), batas kendali atas atau Upper Control Limit (UCL), serta batas kendali
bawah atau Lower Control Limir (LCL)[15]. Berikut merupakan perhitungan - perhitungan yang dilakukan

pada tahap ini:
a. Presentase kecacatan
_ Jumlah defect )
E——— DL 1 A8 R 1 SR S 0101 o
Sumber: [15]
b. Perhitungan Center Line (CL)
L = o e e eeee e eeee oo eee st )

~ Total sampel
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Sumber: [15]

c. Perhitungan Upper Control Limit (UCL)

sampel

Sumber: [15]

d. Perhitungan Lower Control Limit (LCL)

UCL = p-3 [ e ()

sampel ~

Sumber:[15]

e. Perhitungan DPO
Banyakdefect yang ditemukan
DPO = —— ¥208

- Banyak unit yang diperiksa = CTQ

.............................................................................................. (5)
Sumber: [16]

f. Perhitungan DPMO
Sumber: [16]
g. Perhitungan Nilai Sigma
Sigma = NORMSINV (1 — DPMO/1.000.000) 4+ 1.5 . i eenen ()
Sumber: [16]

3. Analyze
Pada tahap analyze kan dilakukan identifikasi serta analisa penyebab terjadinya cacat produk sesuai dengan
CTQ yang dominan dengan menggunakan fishbone diagram atau diagram sebab akibat. Analisa menggunakan
fishbone diagram sendiri akan didasarkan dari faktor manusia (man), mesin (machine), bahan baku (material),
serta metode (methode) [17].

4. Improve
Tahap improve adalah upaya yang digunakan untuk melakukan perbaikan berdasarkan dengan identifikasi
mode kagagalan serta penyebab pada proses produksi. Pada tahap ini akan dilakukan dengan menggunakan
bantuan metode Fl’vm (Failure Mode and Effect Analysis). Metode ini mampu mencegah kemungkinan cacat
produk serta dapat memilih Tinacan apa yang tepat sesual dengan nilai Risk Priority Number (RPN) [17].
Untuk menentukan RPN sendiri dapat dihitung dengan menggunakan rumus sebagai berikut:

Sumber: [2]

5. Control
Tahap control adalah fase terakhir dalam six sigma. Adapun tujuan dari control adalah sebagai tahap
dokumentasi hasil dari perbaikan yang telah dibuat serta digunakan untuk pengawasan agar pada proses
produksi tetap terus terjaga dan diimplementasikan [18].

Berikut merupakan digram alir penelitian yang dapat dilihat pada gambar berikut ini:
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Pengolahan Data
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. S

.

Kesmpulan

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

I1. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Define
Pada tahap define ini akan dilakukan identifikasi proses produksi serta menganalisa macam — macam jenis cacat
yang timbul pada produk dengan menggunakan diagram SIPOC. Pada diagram SIPOC akan dijelaskan mengenai
unsur — unsur yang terjadi pada proses produksi mulai dari supplier hingga menjadi produk jadi yang dikirimkan
kepada customer. Berikut merupakan diagram SIPOC pada proses produksi outsole di CV. Carita Niaga.
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Supplier > Input Process > Output Customer
Pemasok bahan baku: 1. Karet Outsole sandal
2. Bahan Kimia
3. Serbuk karet
4. Reklim
v
Compounding » Mixing » Cutting Patern
Kompon karet
¥
Packaging < Finishing < Press Moulding
Vulkamisasi karet

Gambar 2. Diagram SIPOC
Berdasarkan gambar 2 diketahui bahwa pada proses pembuatan outsole di CV. Carita Niaga dilakukan melalui
beberapa tahapan. Dimulai dari proses pembelian bahan baku, melakukan proses produksi, hingga menyerahkan
produk kepada customer. Adapun produk — produk yang dikirimkan kepada customer merupakan produk yang
memiliki kualitas yang baik serta memenuhi spesifikasi produk yang sudah ditentukan oleh pihak perusahaan.
Setelah mengetahui alur proses produksi didapatkan juga jenis — jenis cacat produk yang ada pada proses produksi
dan jumlah masing — masing kecacatan yang terjadi selama bulan Oktober — Desember 2024, yang dimana data
tersebut diperoleh dari hasil wawancara dan observasi terlebih dahulu.
Tabel 2. Jumlah Produk Cacat

Jumlah produk Defect Berdasarkan CTQ

No Bulan Jumlah Produk (Pasang) Total Defect
Pecah Coak Error Cut
1 Oktober 12240 120 40 10 170
2 November 4600 68 0 17 85
Desember 13340 132 65 25 222
Total 30180 320 105 52 477

Pada tabel 2 klasifikasi kecacatan pada produk oursole sandal terdapat 3 jenis kecacatan meliputi pecah, coak, dan
error cut. Hasil tersebut merupakan data yang didapatkan pada bulan Oktober hingga Desember 2023. Data klasifikasi
pada tabel 2 digunakan untuk mengidentifikasi nilai sigma, pareto diagram, dan P-chart pada prroduksi tersebut.

B. Measure

Pada tahap measure ini akan dilakukan perhitungan kapabilitas proses dengan tujuan guna mengetahui apakah
suatu produk sudah memenuhi standar kualitasnya ataukah belum. Dalam tahap ini akan dilakukan perhitungan CL,
UCL dan LCL untuk mengetahui apakah kecacatan yang terjadi pada produksi outsole ini masih berada dibatas kendali
(in control) altaualilualr batas kendali (out of control). Setelah itu akan dilakukan juga perhitungan performance
baseline dengan menggunakan satuan Defect per Million Oppurtunity (DPMO) yang berguna untuk mengetahui level
sigma.

Perhitungan UCL dan LCL

pada perhitungan ULC dan LCL ini menggunakan P-Charr untuk menentukan ada atau tidaknya faktor — faktor
yang berada luas batas kontrol
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Jumlah defect _
~ Jumlah sampel T 12.240

70 _ 10,0139

Total defect

2. CL atau Rata —rata (p) =
477

T 30180

3. UCL =pt3 ‘%:;

Total sampel
=0,0158

0,0158(1-0,0158)
=0,0158+3 [————— ~"1—0 0192
@ 12.240

14
4. LCL=p-3 [PLD
n
0o1sas |2015801-0.0158)

12.240

=0,0124

Selanjutnya adalah seluruh hil dari perhitungan nilai Contrel Limit (CL), Upper Control Limit (UCL), serta
Lower Control Limit (LCL) yang dapat dilihat dari tabel 3 berikut ini:

Tabel 3. Perhitungan CL, UCL R darn LCL

No Bulan Jumlah produk (Pasang)  Total Defect  Proporsi Defect  CL UCL LCL
1 Oktober 12240 170 0.0139 0.0158 00192 0.0124
2 November 4600 85 0.0185 0.0158 0.0213 0.0103
3 Desember 13340 268 0.0201 0.0158 0.0190 0.0126

Total 30180 477 0.0525

Berdasarkan tabel 3 dis dapat diketahui bahwa nilai CL dari bulan Oktober hingga bulan Desember adalah
sebesar 0,0158. Nilai UCL pada bulan Oktober sebesar 00192, pada bulan N()vemberebesar 00213, dan pada bulan
Desember sebesar 0,0190. Nilai LCL pada bulan Oktober adalah sebesar 00124, pada bulan November sebesar
0,0103, dan pada bulan Desember sebesar 0,0126.

Langkah selanjutnya adalah dengan menyajikan data ke dalam peta kendali (p- chart) untuk menentukan apakah
data yang dianalisis terletak pada batas control yang telah ditetapkan [19].

—8—CL
ucL
LCL

+aop0rsw' Defect

P- Chart

0.0250

0.0200 —

0.0150 7“,:_—— ‘

0.0100

0.0050

0.0000 . , 5
0.0139 0.0185 0.0201
0.0158 0.0158 0.0158
0.0192 0.0213 0.0190
0.0124 0.0103 0.0126

Gambar 3. Diagram P-Chart
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Dari hasil perhitungan diatas pada gambar 3 diatas dapat disimpulkan bahwa pada bulan Desember proposi
kecacatan berada pada luar batas kendali (Our of Control), schingga perlu dilakukan analisa penyebebanya dan
membuang data yang keluar dari batas control, kemudian melakukan perhitungan ulang hingga mendapatkan data
yang berada pada batas kendali (in control).

Berikut ini merupakan perhitungan ulang CL, UCL, dan UCL dengan membuang data pada bulan Desember

Tabel 4. Perhitungan Ulang CL, UCL, dan LCL

No Bulan Jumlah produk (pasang) Total Defect Proporsi Defect CL UCL LCL

Oktober 12240 170 0.0135 00146 00179 0.0114
2 November 4600 85 0.0185 00146 00200 0.0093
3 Desember 8080 110 0.0136 0.0146 0.0187 0.0106
Total 24920 365 0.0460

Berdasarkan tabel 3 dis dapat diketahui bahwa nilai CL dari bulan Oktober hingga bulan Desember adalah
sebesar 0,0146. Nilai UCL pada bulan Oktober sebesar 00179, pada bulan N()vemberebesar 00200, dan pada bulan
Desember sebesar 00187, Nilai LCL pada bulan Oktober adalah sebesar 00114, pada bulan November sebesar
0,0093, dan pada bulan Desember sebesar 0,0106.

Langkah selanjutnya adalah dengan menyajikan data ke dalam peta kendali (p- chart) untuk menentukan apakah
data yang dianalisis terletak pada batas control yang telah ditetapkan [19].

P-Chart
0.0250
0.0200
0.0150 '&q
0.0100
0.0050
0.0000 1 , 5
—e—pyoporsi Defect. 00139 00185 00136
——CL 00146 00146 00146
ucL 00179 0.0200 00187
LCL 00114 00093 00106

Gambar 4. Diagram Grafik Peta P-Chart

Setelah dilakukan perhitungan ulang diatas pada gambar 4 dapat dilihat bahwa keseluruhan data proporsi kecacatan
sudah berada pada batas kendali atau batas kontrol (in control).

Perhitungan nilai DPMO dan Level Sigma
Perhitungan ini menggambarkan banyaknya cacat per satu juta kemungkinan. Apabila nilaiDPMO suatu defect
meningkat, maka dapat diartikan bahwasanya pengendalian yang dilakukan masih belum optimal, dan tingkat sigma
akan semakin jauh dari standar six sigma.
Banyak defect yang ditemukan

1. DPO (Defect 0, tunity) =
(Defect per Oppurtunity) Banyaknya unit yang diperiksa xCTQ

170
=———-=000463
12.240 =3

2. DPMO (Defect per Million Oppurtunities) = DPO x 1.000.000
= 000463 % 1.000.000
= 469262963
3. Level Sigma =NORMSINV (1 — DPMO/1000000) + 1,5
=410
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Tabel 5. Level Sigma
No  Bulan Jumlah produk (Pasang)  Defect CTQ  DPO DPMO Level Sigma
1  Oktober 12240 170 3 000463 4629 63 4.10
2 November 4600 85 3 000616 6159 .42 4.00
3  Desember 8080 110 3 000454 453795 4.11
Rata - rata 5109 407

Berdasarkan perhitungan data pada tabel 5 diperoleh level sigma yang beragam. Nilai sigma sendiri dapat
digunakan untuk mengartikan seberapa sering kemungkinan munculnya cacat atau defect. Jika semakin kecil level
sigma maka semakin besar tingkat terjadinya kecacatan sehingga dapat dikatakan bahwa semakin kecil pula
kapabilitas suatu proses, begitupun sebaliknya [20]. Pada bulan November memiliki nilai sigma sebesar 4,00 dimana
merupakan level sigma paling kecil diantara bulan — bulan yang lainnya. Sehingga dapat diartikan bahwa pada bulan
tersebut tinggi terjadinya kecacatan dibandingkan dengan bulan yang lainnya, sehingga pada bulan November perlu
mendapatkan perhatian pada proses produksi karena memiliki tingkat sigma paling kecil

Selanjutnya adalah mencari Crirical to Qualiry (CTQ) potensial yang paling mempengaruhi dari total kecacatan
tiap bulan. Berikut merupakan persentase kecacatan dari jumlah kecacatan yang dihasilkan dari 3 bulan produksi
seperti pada tabel 5 berikut ini:

Tabel 6. Persentase Kecacatan

Jenis cacat Jumlah Persentase defect Persentase komulatif
Pecah 369 70.55% 70.55%
Coak 105 20.08% 90.63%
Error cut 49 9.37% 100%
TOTAL 523 100 %

Pada tabel 6 didapatkan persentase kecacatan masing — masing CTQ agar d':lp':lnle nghasilkan diagram pareto dari
hasil tabel tersebut. Persentase kecacatan tersebut memiliki persentase komulatif yang digunakan untuk mengetahui
tingkat kecacatan mana yang paling sering terjadi ditandai dengan pelﬂ]lzlse kecacatan yang cukup signifikan. Setelah
membuat persentase kecacatan adalah dilakukan menentukan Crifical to Quality (CTQ) dominan dengan
menggunakan bantuan diagram pareto. Berikut merupakan hasil diagram paretoyang dapat dilihat pada gambar 4
berikut ini:

Diagram Pareto
400 369 120.00%
50 100.00%100.00%
300 90.63%
250 80.00%
70.55%
200 60.00%
150
105 40.00%
100
R 20.00%
50
55% 08% ..37%
0 0.00%
pecah coak error cut
mmm jumnlah defect persentase komulatif

Gambar 5. Diagram Pareto
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Pada gambar 5 diagram pareto dapat disimpulkan bahwa cacat dominan yang terjadi adalah cacat pecah karena
pada jenis cacat ini memiliki skala paling besar yaitu sebesar 320 pasang. Untuk cacat dominan selanjutnya adalah
jenis cacat coak dengan skala sebesar 105 pasang, dan terakhir adalah cacat error cut dengan skala kecacatan sebesar
52 pasang.

C. Analyze

Pada tahap analyze kan dilakukan identifikasi serta analisa penyebab terjadinya cacat produk sesuai dengan CTQ
yang dominan dengan menggunakan diagram sebab akibat atau fishbone diagram. Analisa menggunakan fishbone
diagram sendiri akan didasarkan dari faktor manusia (man), mesin (machine), bahan baku (material), serta metode
(methode) [17]. Fishbone diagram dapat dilihat pada gambar berikut ini:

Manusia Matenal

Lalai dan
kurang teliti Rﬁilé‘af.atetflal
= t C tses jai
Tuntutan sancar
target
Pecah
Kurang
gerai\‘atﬁ
idak ada
¢ SQOP

Met’rde
‘urancr tepat
T

11 Metode
Gambar 6. Fishbone Diagram

Pada gambar 6 fishbone diagram diatas dapat diketahui bahwa penyebab terjadinya kecacatan khususnya cacat
pecah adalah karena beberapa faktor yaitu manusia sebagai operator (lalai dan kurang teliti karena adanya tuntutan
target dari perusahaan), material ( rasio material tidak sesuai dengan standar), mesin (suhu mesin tidak stabil karena
umur pemakaian mesin yang sudah cukup lama dan kurangnya perawatan pada mesin), dan metode (metode yang
digunakan tidak sesuai karena perusahaan tidk menetapkan SOP). Dari faktor — faktor tersebut akan dilanjutkan
ketahap impove dengan tujuan menentukan perbaikan yang sesuai untuk kecacatan tersebut sehingga produktivitas
diharapkan dapat ditingkatkan.

D. Improve

Tahap improve adalah upaya yang digunakan untuk melakukan perbaikan berdasarkan dengan identifikasi mode
kagagalan serta penyebab pada proses produksi. Pada tahap ini akan dilakukan dengan menggunakan metode FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis). Data pada tahap improve ini merupakan hasil dari observasi serta wawancara
kepada pihak — pihak yang bertanggung jawab terhadap proses produksi ouwtsole sandal ini meliputi ibu Ninik
Wijayanti selaku pemilik usaha, Bapak Widodo selaku penanggung jawab produksi outsole sandal, serta karyawan —
karyawan produksi outsole sandal ini.
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Tabel 7. Failure Mode and Effect Analysis

Jenis .
kegagalan Kzo:le:f;n S Penyebab Kegagalan 0 D RPN Rating

(Defect) 8ag;
operator lalai dan kurang teliti 2 2 20 3
kurang tepat dalam
melakukan peneu'lkem_‘dem 3 3 45 s
pelepasan outsole dari
molding

Reject outsole pecah 5 . .
waktu press tidak sesuai 3 1 15 5
posisi cetakan kurang tepat 1 1 5 6
suhl{ panas pada mesin tidak 4 4 80 1
stabil
Rasio material tidak sesuai ) 1 10 4

timbangan

Tabel 5 menjelaskan bahwa dari cacat produk berupa outsole pecah disebabkan dari beberapa penyebab. Penyebab
yang paling berpengaruh adalah suhu panas mesin yang tidak stabil dengan nilai RPN sebesar 80, Kurang tepat dalam
melakukan penarikan dan pelepasan outsole dari molding dengan nilai RPN sebesar 45, dan yang terakhir adalah
operator lalai dan kurang teliti dengan nilai RPN sebesar 20.

Selanjutnya adalah menganalisis akar dari permasalah dari penyebab kegiatan yang memiliki nilai RPN tertinggi
dan menentukan Tindakan perbaikan yang dapat dilakukan dengan menggunakan metode SW + 1H.

Tabel 8. Perbaikan Defect Outsole Pecah

Potensi
What Why Where When Who How
Kegagalan
Melakukan
Urnur pemakaian perawatan mesin
. secara teratur serta
Suhu panas mesin yang sudah . Selama e :
. = CV. Carita menggunakan
pada mesin cukup lama dan . proses  Operator == )
. . Niaga . bantuan blower
tidak stabil kurangnya = produksi ouna
e
rawatan = .
perawatz menyeimbangkan
suhu
Kurang tepat
Outsole d‘ll‘lﬁmu pe
pecah - Memberikan
melakukan o p Selama .
. Operator kurang CV. Carita pelatihan untuk
penarikan dan e L proses  Operator R
lepasan pelatihan Niaga produksi meningkatkan skill
pefepis . ’ operator
outsole dari
moulding
. Melakukan evaluasi
Operator lalai . Selama .
per e Adanya tuntutan CV. Carita e serta nasihat kepada
dan kurang . proses  Operator .
= target Niaga operator agar lebih

teliti roduksi .
p teliti
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g. Control
Tahap control adalah tahap terakhir dari siklus DMAIC pada metode Six Sigma. Pada tahap ini menekankan pada

pendokumentasian serta penyebarluasan tindakan perbaikan yang akan dan telah dilakukan meliputi:

1. Melakukan pengecekan serta perawatan pada mesin produksi secara teratur.

2. Melakukan pengawasan terhadap kinerja karyawan agar dapat meminimalisir kecacatan produk outsole serta

dapat meningkatkan produktivitas perusahaan.
3. Membuat SOP perusahaan sebagai pedoman pekerja dalam melakukan proses produksi.

IV. KESIMPULAN

Berdasarkan dari hasil dan pembahasan yang diperoleh dapat diketahui terdapat 3 jenis kecacatan pada outsole
sandal yaitu pecah, coak, dan error cut. Cacat pecah merupakan kondisi dimana permukaan pada outsole tidak halus,
hal ini disebabkan karena terdapat outsole yang menempel pada molding. Cacat coak adalah kondisi dimana outsole
terdapat lubang kecil — kecil dengan kuantitas yang cukup banyak. Dan cacat error cut adalah cacat yang berupa
goresan yang ada pada bagian samping outsole yang terjadi karena faktor manusia maupun mesin, hal ini dapat terjadi
karena pisau pada mesin trimming sudah tumpul. Berdasarkan analisis dari diagram ;n:t() didapatkan presentase cacat
jenis pecah sebesar 70,55%, coak sebesar 20,08%, dan err cut sebesar 9.37% dengan nilai sigma sebesar 4,07
dengan nilai kapabilitas sebesar 5109. Berdasarkan data pada diagram pareto dapat diketahui bahwa tingkat kecacatan
paling dominan adalah cacat pecah, sehingga perusahaalnerf()kus pada tingkat kecacatan ini untuk selanjutnya
melakukan perbaikan pada proses produksi outsole sandal dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode and
Effect Analysis). Metode FMEA akan digunakan untuk melakukan perbaikan berdasarkan dengan identifikasi mode
agalan serta penyebab pada proses produksi. Metode ini mampu mencegah kemungkinan cacat produk serta dapat
memilih Tindakan apa yang tepat sesuai dengan nilai RPN (Risk Priority Number). Dari cacat produk berupa outsole
pecah disebabkan dari beberapa penyebab. Penyebab yang paling berpengaruh adalah suhu panas mesin yang tidak
stabil dengan nilai RPN sebesar 80, hal ini disebabkan karena umur pemakaian mesin yang sudah cukup lama serta
kurangnya perawatan sehingga upaya yang dapat dilakukan untuk mengatasinya adalah dengan melakukan perawatan
mesin secara teratur serta menggunakan bantuan blower untuk menyeimbangkan suhu pada area produksi.
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