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Pendahuluan

PT. XYZ tercatat memiliki efisiensi keseluruhan sebesar 53,4% pada periode Januari — Juni 2022 yang terhitung dari 2 factory aktifnya. Nilai efisiensi ini sangat rendah, maka CEO perusahaan memerintahkan
agar managemen bersama departement lean membuat project untuk meningkatkan efisiensi. Mengingat saat ini permintaan kebutuhan sepatu secara global sedang menurun dan teknis partner brand dalam
memberikan orderan adalah dengan memilih perusahaan yang memiliki efisiensi atau kinerja terbaik. Kinerja perusahaan merupakan ukuran yang menunjukan bahwa suatu perusahaan sedang atau telah
mencapai tujuan dan target perusahaan tersebut[1]. Suatu hubungan yang relevan jika kinerja perusahaan meningkat maka kualitas outputnya juga meningkat. Salah satu indikator kinerja perusahaan adalah
kinerja operasional, yaitu kemampuan perusahaan untuk meraih laba setinggi-tingginya dengan mengelola sumber daya yang dimiliki. Semakin baik kinerja operasional maka semakin tinggi laba yang dapat

dihasilkan. Kinerja dipengaruhi oleh 3 faktor utama yang harus dapat dikelola oleh organisasi, yaitu, skill individu, dukungan management, dan motivasi untuk berkembang pada setiap orang di dalamnya[2].

Six sigma merupakan metode yang digunakan secara terstruktur untuk menghilangkan variasi proses dan cacat dengan menggunakan statistik yang dapat memastikan setiap keputusan di tahapnya[3]. Berkaitan
dengan ukuran kinerja, six sigma dapat digunakan sebagai standar kinerja dimana semakin tinggi nilai sigma maka linier dengan semakin baiknya kualitas output dan kinerja operasional perusahaan. Kualitas
dapat diartikan sebagai kemampuan suatu produk untuk berfungsi sesuai harapan meliputi kehandalan, kemudahan, fituristiknya bagi konsumen[4]. Kualitas adalah semua fitur dan karakteristik yang mampu

memuaskan kebutuhan baik yang terlihat maupun yang tak terlihat[5].

Root Cause Analysis (RCA) adalah metode penyelidikan yang berkonsep mencari penyebab potensial dari berbagai kemungkinan faktor yang melatarbelakangi terjadinya masalah, dilakukan secara terstruktur

untuk mendapati akar masalah sebenarnya[6]. RCA yang digunakan dalam penelitian ini adalah diagram tulang ikan, dengan cara pengisianya meminta pendapat dari para ahli yang sudah berpengalaman.

Kedua metode di atas sangat tepat dikombinasikan pada studi kasus yang memiliki data historis seperti data jumlah cacat, data output produksi, data down time, dll, karna berfungsi untuk melihat hal yang telah
terjadi dan mengambill tindakan agar tidak terulang dimasa yang akan datang. Dibandingkan kombinasi antara six sigma dan FMEA yang lebih tepat digunakan pada studi kasus yang tidak memerlukan data
historis karna FMEA di desain untuk memperkiraan potensi kegagalan, kerusakan, dan dampak dimasa depan yang belum pernah terjadi sebelumnya. FMEA adalah tool utama untuk mengenali, menganalisa,

dan mengukur kemungkinan kegagalan terbanyak yang bermanfaat untuk mengurangi dampak suatu kegagalan[7].
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Rumusan Masalah

Berdasarkan pembahasan latar belakang di atas maka rumusan masalah dalam
penelitian ini adalah “Bagaimana dampak integrasi Six Sigma dan Root Cause

Analysis terhadap peningkatan kinerja PT. XYZ?”
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Metode

Waktu dan Tempat

Penelitian ini akan dilakukan di PT. XYZ yang merupakan perusahaan pembuatan sepatu. Area-area yang menjadi fokus penelitian di perusahaan ini adalah area produksi factory 1 dan 2 Sewing -

Assembling. Waktu penelitian ini dilakukan selama 6 (enam) bulan sejak dikeluarkan izin penelitian hingga menjadi sebuah laporan pertanggung jawaban kegiatan.

Pengambilan Data

Data yang digunakan untuk penelitian merupakan data primer yang terbagi menjadi dua yaitu data kuantitatif dan kualitatif. Data effisiensi dan Pph. Sedangkan data kualitatif yang dibutuhkan berupa

usulan perbaikan dari akar masalah yang ditemukan. Pada penelitian yang dilakukan ini memiliki cara-cara untuk mengumpulkan data yang akan diolah, berikut adalah penjelasanya:

1. wawancara
Informasi-informasi terkait permasalahan serta tahapan yang bisa dilakukan untuk menyelesaiakan masalah akan digali melalui wawancara. Dalam wawancara ini terdapat dua narasumber yaitu:

¢ Manager departemen Lean PT XYZ, sebagai orang yang memimpin project effisiensi.

Assisstant Manager ME (Manufacturing Excellence) sebagai pimpian langsung yang mengawasi saya dalam membuat Best Practice Improvement di bidang ERC (Elliminate, Rearrange, Combine).

Chief PTT (Project Technical Team) sebagai penanggung jawab metode kerja di area produksi factory 1 dan 2
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Metode

Alur Penelitian

Pada bagian ini akan membahas tentang tahap-tahap penelitian secara deskriptif, tak lupa diagram alir juga disertakan. Berikut adalah tahap penelitian secara deskriptif:
1. Studi Lapangan

Studi lapangan merupakan tahap awal penelitian yang kegiatan di dalamnya adalah mengamati dan observasi lokasi, membahas tentang permasalahan perusahaan yang muncul, serta mengamati flow process di perusahaan.

2. Studi Pustaka
Setelah mendapati permasalahan yang sedang terjadi pada perusahaan, selanjutnya perlu melakukan kajian teori-teori beserta metode yang dianggap mampu untuk mengatasi permasalahan tersebut. Proses studi pustaka ini perlu

berdasarkan sumber terpercaya agar dapat berada dalam garis keilmuan yang benar.

3. Perumusan Masalah

Tahap perumusan masalah merupakan penentuan permasalahan yang akan diselesaikan berdasarkan hasil pengamatan sebelumnya melalui studi lapangan dan studi pustaka.

4. Penentuan Tujuan Penelitian

Tahap ini akan dicantumkan tujuan-tujuan apa saja yang disasar dalam penelitian.

5. Pengumpulan Data
Terdapat dua jenis data yang dikumpulkan untuk mendukung penelitian ini yaitu data primer dan sekunder, dimana pengambilan data secara langsung ditempat penelitian yang tergolong primer seperti area produksi dan data

management, serta studi pustaka berupa literasi pendukung yang merupakan data sekunder.

6. Pengolahan Data
Dalam tahap pengolahan data ada beberapa metode utama yang digunakan dan metode-metode yang terlibat untuk mendukung penelitian ini. Untuk metode utama yang digunakan adalah integrasi pengukuran kinerja Lean Six

berikut penjelasanya.
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Metode

¢ Metode Six Sigma

Secara keseluruhan, metode ini akan meningkatkan kualitas kinerja perusahaan dengan cara mengidentifikasi terlebih dahulu, lalu mengukur dan melakukan upaya perbaikan atas pengukuran yang

terindikasi kurang baik melalui tahapan yang dimilikinya berupa DMAIC (define, measure, analyze, improve, control).

Metode Lean

Lean adalah filosofi perbaikan berfokus pada pengurangan dan menghilangkan Waste, juga mempromosikan standarisasi dan aliran kerja (work-flow).

7 Kesimpulan dan Saran
Akhir dari penelitian adalah berupa kesimpulan dan saran yang merupakan hasil penelitian beserta saran untuk memperbaiki dan pengembanganya. Kesimpulan memiliki hubungan dengan apa yang menjadi
tujuan penelitian dan saran bereperan terhadap penelitian berikutnya yang lebih terbarukan.

Berikut adalah diagram alir yang menggambarkan alur penelitian yang akan dilakukan.

iversi .
UMS":)? & www.umsida.ac.id umsida1912 3 umsida1912 f ;r’ria}zm:é:riuﬁgdiyah € umsidal912 .




Muylai
Tahap,
Kesimpulan

l l Dan Saran
................................................................................................................................... Metode Sir Sigma
Define Kesimpulan dan Saran
Tahsp 1. StudiLapangan
Identifikast 2. StudiPustaka 1 CTQ (Critical to Quality) l
Masalah g Project Charter

. Scheduling
; : -

Identifikast dan Pemimusan Masalah Measure

. DPMO and Sigma Level

-

2. Efficiency and PPH Trend
l dnalize
1. RCA (Root Cause Analysis)
Tahap Pengumpulan Data: 2. Logic Tree
Pengumpulan 1. Wawancara
Data l
l Improve

1. Summary of Improvement  (Improve

Tahap Metode Balanced Scovecard Suggestion)

2. Improvement Activity

Data 1. Identifikasiiast dan raisi pemshaan. l
2. Mengkay KPI pemusabaan
l Control
1. Performance Measurement Daily Efficiency

|
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Hasil

Hasil penelitian yang dilakukan beserta analisis yang digunakan dalam menyelesaikan penelitian menggunakan metode yang telah dipilih hingga diperoleh suatu hasil perbaikan yang dapat digunakan

sebagai masukan bagi perusahaan.

Six Sigma

Metode Six Sigma memiliki 5 tahapan yang akan mengarahkan proses pendefinisian masalah hingga proses improvement dilakukan. Lean principle akan dipadukan saat improvement activity dimana

setiap improvement yang dilakukan akan memperhatikan eliminasi waste dari proses sebelumnya ke proses setelah improvement.

Define

Pada penelitian ini penentuan CTQ (Critical to Quality) dilakukan pada produk sepatuyang dimiliki perusahaan. Quality sangat mempengaruhi efficiency yang dimiliki perusahaan karna berdampak pada

jumlah output dan waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi ulang atau repair.
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Pembahasan

Pada bagian ini memuat pembahasan-pembahasan pokok hasil penelitian yang dilakukan beserta analisis yang digunakan dalam menyelesaikan penelitian menggunakan metode yang telah dipilih hingga
diperoleh suatu hasil perbaikan yang dapat digunakan sebagai masukan bagi perusahaan

1. Six Sigma

Metode Six Sigma memiliki 5 tahapan yang akan mengarahkan proses pendefinisian masalah hingga proses improvement dilakukan. Lean principle akan dipadukan saat improvement activity dimana setiap
improvement yang dilakukan akan memperhatikan eliminasi waste dari proses sebelumnya ke proses setelah improvement.

1.1 Define

Pada penelitian ini penentuan CTQ (Critical to Quality) dilakukan pada produk sepatuyang dimiliki perusahaan. Quality sangat mempengaruhi efficiency yang dimiliki perusahaan karna berdampak pada
jumlah output dan waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi ulang atau repair.
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Pembahasan

1.1.1 CTQ (Critical to Quality)

Critical
[\'[)

Code Description Standard

Pallet harus mengikuti grouping size.
1 CTQ-1 Jarak logo Bad logo Size 10-3 = 12mm
Size 3T-6T = 13mm

2 CTQ-2 Logo deboss quarter Broken emboss/sablon Hasil deboss 0.8mm

Collar shape harus

3 CTQ-3 mengikuti lengkungan Lining wrinkle Penempelan collar lining ke upper 3mm
4 CTQ-4 Decoration of stitching Backstay miring Program pa!let P ada_mesm computer
harus mengikuti design pattern
) Setting stopper pada mesin harus pada 5
5 CTQ-5 Stitch dan tum on heel Stitch mength under 3/cm or over 5/cm mm
area harus bagus
PVC gauge upper 5 mm
Gruping size gauge: Size 10-12T = 3mm;
6 CTQ-6 Gap antara logo quarter Rubber to upper
dengan outsole Size 13-2T = 4mm; Size 3-6T = 5mm

Insert last, heel last dan sole gauge
7 CTQ-7 Kerataan sepatu Off Center marking harus konisten, penggunaan toe
spring dan heel spring mengikuti standard
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Pembahasan

1.2 Measure
1.2.1 Perhitungan DPMO
Pada tahap ke-2 six sigma ini, adalah tahap perhitungan DPMO untuk mengetahui tingkat kualitas produk yang dihasilkan, berikut contoh perhitungan pada point CTQ 1:

No Bulan Jumlah_ Jumlah Cacat
Produksi

1 Maret 370.219 16.290
2 April 464.876 17.931 Berdasarkan tabel dan perhitungan didapatkan Sigma level dari
3 Mei 563.761 21.751 :
42 Juni 456.303 1548 CTQ 1 (3 Stripes) adalah 4,15
5 Juli 653.837 14.102

Total 2.508.996 71.622

1. Perhitungan Defect per Opportunities (DPO) 2. Perhitungan Defect per Million Opprtunity (DPMO) 3. Perhitungan nilai Sigma

po — __Total Defect DPMO = DPO x 1.000.000 1.000.000 — DPMO
~ Total Output x CTQ DPMO = 0,0041 x 1.000.000 Stgma Level = NORMSIN V( 1000000 ) L3
DPO — 71.622 DPMO = 4.078

~ 2.508.996 x 7 o Level = NORMSIN <1.000.000 x 4.078) c

igma Level = .

. 1622 1000000

"~ 17.562.972

Sigma Level = 4,15

DPO = 0,0041
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Pembahasan

Resume Perhitungan Nilai Sigma

PRODUKSI  DEFECT
1 Bad logo 2.508.996 71.622 0,0041 4.078 4,15
2 Broken Emboss/Sablon 2.508.996 18.719 0,0011 1.065 4,57
3 Lining Wrinkle 2.508.996 3.396 0,0002 193 5,05
4 Backstay Miring 2.508.996 10.421 0,0006 593,35 4,74
5 Stitch Menght 2.508.996 5.062 0,0003 288,22 4,94
6 Rubber to Upper 2.508.996 2.610 0,0001 148,61 5,12
7 Off Center 2.508.996 4.437 0,0003 252,63 4,98

Berdasarkan tabel di atas, nilai sigma terendah berada pada CTQ 1 Bad Stripes Stitching sebesar 4,15, selanjutnya akan dilakukan analisa akar masalah rendahnya efficiency berdasarkan CTQ 1 ini dengan
menggunakan Root Cause Analysis.
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Pembahasan

1.3 Analyze

Pada tahap ini merupakan tahap ke-3, dimulai dengan membuat diagram pareto untuk menentukan deffect yang paling berpengaruh terhadap efisiensi, selanjutnya yaitu menganalisa

akar masalah penyebab rendahnya efficiency dan PPH menggunakan Diagram Fisbone dan Logic Tree.

Diagram Pareto

Pareto Chart of JENIS CACAT

120000

e 100
-
100000
tao
. B0000-
~
F =
g 50 g
= 0000 =
2 o
- 40
40000~
20000 B
]
0 | I I . I - 1 a
JENIS CACAT m &
,53;" o‘gb & & & F QQé
o o @ & 3
é": (‘é{\ ,&_‘\ d{x @\!\ &
L
& & ol & & 3t
¢ o = ~ &
JUMLAH 71622 18719 10421 5062 4437 3396 2610
Percent 616 161 90 44 38 29 22
Cum % 616 ek 267 910 948 978 1000

Berdasarkan data pareto di atas maka langkah perbaikan di prioritaskan pada
3 jenis deffect yaitu three stripes, broken emboss, dan backstay miring.

Diagram Fishbone

Machine Material
Consistency of Poor Quality of asC
machine or too!
setting
Frequent Raw material 12
equipment failure delivery delay
Down time of Bpmponent ggtility
change model Sroblem
at midday
High down time Upper and Bottom
do not set
Low
.
Lal .
9 Manual data Efficiency
Dust contaminate information Lack tor
materiol gh defect Qte a;m?;':fzsz;u'z;gg
leader .
Room temperatureis not LﬂFk of multi
the best forwork Newmodel 11 skill
preparation
Risk of covid-13 Late finishing delay
output High Key process
Humidity level is not absenteeism

the best for
material

Environment

internalstandard
of rampup >3

months

Insufficient production
preparation activities

Methods

IE doto and actual don’t

match

Man

*Person that vote 32 person
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Logic Three

T

Low Efficiency |

N/

Man

Material

Pembahasan

Cause 1 Cause 2 Root cause Proposal Activity
s ' ™ 'S ™
IE data and actual don’t o ) Low awareness of ‘waste’ to Regular activity of ERC event
Low monitoring to leader , , , :
match improve the working area to improve LB and bring
awareness for leader
L e v, \
- ' ™ '
Low Skill New operator direct to Low implementation of Up skill and multi skill
awoH production Operator Training Program through Operator Training
Program
\. h 4 \
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Pembahasan

1.4 Improvement

\ET .
Activities . Improvement Title Before
1 Mapping skill need for upcoming model Training Center Tralr:il;gelead 10 Days 9 Days 10%
2 Upskill operator Training Center Upskill data 0 510 100%
Operator
1 Training
Program . . .
3 Internet database operator skill Training Center Skill data 510 2879 464%
4 Multiskill bufferzone Training Center Multiskill 148 155 4,70%
bufferzone
RFT 73,66% 81,88% 11,15%
5 Automatic on / off spray hotmelt F1 Stitching
Cycle time 16,93 sec 11,01 sec 34,97%
2 ERC Downtime 330 sec 150 sec 54,55%
6 Computer stitching pallet rack F2 Stitching
Cost $/year $1.714 $514 70,02%
7 Canopy UV light process cementing primer F2 Assembly RFT 81% 86% 5%
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Temuan Penting Penelitian

1. Project atau penelitian ini adalah meningkatkan efficiency perusahaan sebanyak 12% dari 53,8% ke 60,3%. Terdapat 3 root cause dari rendahnya efficiency

perusahaan yaitu kualitas komponen hasil cutting, tingginya defect rate, dan kurangnya skill yang dimiliki oleh manpower.

2. Improvement yang dilakukan berdasarkan rootcause adalah melakukan training ulang kepada low skill manpower dan mengimplementasikan ide ERC

(Elliminate, Re-arrange, Combine).

3. Lean principle berperan dalam setiap langkah improvement yang dilakukan yaitu mengutamakan menghilangkan 7 pemborosan (Deffect, Over Production,

Waiting, Non-Utilize Talent, Transportaion, Inventory, Motion, Extra Process)
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Manfaat Penelitian

Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian yang didapat berdasarkan tujuan di atas adalah sebagai berikut:

1. Dapat digunakan sebagai gambaran tentang kondisi perusahaan saat ini.

2. Merealisasikan visi misi perusahaan dengan tindakan yang terstruktur sebab berberkiblat pada standar-standar perusahaan yang telah ditetapkan dengan jelas.

3. Dapat mengetahui root cause permasalahan pada perspektif internal bussines process yang menyebabkan lead time terlalu lama.
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