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ABSTRAK

PT Maneline Indokarya Lestari merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
industri alas kaki yaitu memproduksi sandal. Pada masa sekarang industri alas kaki
berkembang cukup pesat sehingga menyebabkan persaingan yang terjadi semakin tinggi.
Persaingan yang semakin tinggi ini menyebabkan faktor harga tidak lagi menjadi faktor
utama untuk menentukan produk akan diminati atau tidak, tetapi faktor mutu juga menjadi
salah satu faktor penting. Pada perusahaan yang menghasilkan produk faktor mutu sering
menjadi masalah, salah satunya adalah PT Maneline Indokarya Lestari. Oleh karena itu,
dilakukan penelitian mengenai perbaikan mutu untuk menurunkan persentase produk
cacat.

Metode yang digunakan dalam penelitian untuk perbaikan mutu ini yaitu metode
six sigma DMAIC. Pada tahap define dengan menggunakan diagram SIPOC dilakukan
identifikasi proses produksi dan CTQ. Pada tahap measure dilakukan pengumpulan serta
pengolahan data yaitu dengan melakukan perhitungan perfomansi serta memetakan
kondisi proses produksi sebelum perbaikan pada peta kendali. Pada tahap analyze dengan
menggunakan diagram tulang ikan dilakukan pencarian akar masalah dan penentuan
prioritas untuk akar masalah yang akan diperbaiki terlebih dahulu. Pada tahap improve dari
akar masalah yang ada dilakukan penentuan usulan perbaikan yang akan diajukan kepada
perusahaan. Pada penelitian ini usulan yang diberikan pada perusahaan yaitu memberikan
alat bantu, mengganti standar operasi proses, melakukan perhitungan waktu standar untuk
proses pengeringan lem dan visual display. Pada tahap control setelah menerapkan usulan
perbaikan dilakukan perhitungan perfomansi dan pemetaan pada peta kendali serta
dilakukan perbandingan dengan kondisi sebelum perbaikan.

Setelah menerapkan usulan perbaikan didapatkan nilai perfomansi (DPMO, level
sigma dan persentase produk cacat) sebelum perbaikan secara berurutan adalah
12.210,2469; 3,7504 dan 3,3113%. Sedangkan nilai perfomansi setelah perbaikan secara
berurutan adalah 2.891,16; 4,2599 dan 1,565%.



ABSTRACT

PT Maneline Indokarya Lestari is a company that moves on industry footwear,
which is sandal. On this era, footwear industry growing fast enough, so that’s making
competition higher. Higher competition will make the price not longer will be main factor in
determining product will be bought, but quality will be one of the main factor. On company
that makes product, quality always be the problem on the process, one of the company is
PT Maneline Indokarya Lestari. Therefore, research will be do about improving quality to
reduce defect percentage.

Method used in this research to improve the quality is six sigma DMAIC. On the
Define stage, SIPOC diagrams will be used and identify production processes and CTQ.
On the measure stage, data will be collected and processed by doing calculations of
performane along with mapping condition of production process before improvement on
control map. On the analyze stage with fish bone diagram, root of the problem will be find
and determining priorities for root of the problem which will be repaired first. On the improve
stage, from root of the problem that found will determining improvement suggestion that
will proposed to company. On this resesarch, suggestion given to company are giving
helping tool, replace the standard operating process, make standard time calculation for
drying glue process, and visual display. On the control stage, after implementing
improvement suggestion, performance will be calculated and mapping on control map
along with comparing before and after improvement.

After implementing the improvement suggestion, performance value (DPMO,
level sigma, and defect percentage) before improvement sequentially are 12.210,2469;
3,7504 and 3,3113%. Therefore, performance value after improvement sequentially are
2.891,16; 4,2599 and 1,565%.
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BAB |
PENDAHULUAN

Pada bab ini dibahas mengenai pendahuluan untuk penelitian yang akan
dilakukan. Pendahuluan yang akan dibahas yaitu latar belakang masalah,
identifikasi masalah, pembatasan masalah dan asumsi penelitian, tujuan

penelitian, manfaat penelitian, metodologi penelitian dan sistematika penulisan.

1.1 Latar Belakang Masalah

Pada zaman sekarang, industri merupakan salah satu bidang usaha yang
bertumbuh sangat pesat baik di Indonesia maupun di dunia. Indonesia sendiri
membagi industri menjadi beberapa jenis berdasarkan jumlah tenaga kerja yaitu
ada industri rumah tangga (home industry) dengan 1-4 pekerja, industri kecil
dengan 5-19 pekerja, industri menengah dengan 20-99 pekerja dan industri besar
dengan lebih dari 99 pekerja (Godam, 2006).

Industri rumah tangga, kecil dan menengah sering disebut dengan usaha
mikro, kecil dan menengah (UMKM). UMKM sendiri menjadi salah satu
penyumbang terbesar untuk pertumbuhan ekonomi negara yaitu sebesar 60,3 %
dan industri yang paling banyak di Indonesia yaitu industri kecil dengan 93,4 %
(Putra, 2018). Selain membagi industri berdasarkan jumlah tenaga kerja,
Indonesia juga membagi industri menjadi beberapa kelompok berdasarkan tipe
pengolahannya yaitu ada pengolahan pangan, tekstil, barang kulit, pengolahan
kayu, pengolahan kertas, kimia farmasi, pengolahan karet, barang galian bukan
logam, baja/pengolahan logam, peralatan, pertambangan dan pariwisata
(https://geografi.sobatmateri.com/jenis-jenis-industri-di-indonesia/).

Pada industri dengan tipe pengolahan barang kulit salah satu produk
yang dihasilkan yaitu alas kaki. Industri alas kaki sendiri merupakan industri
manufaktur yang memproduksi sepatu dan sandal. Pertumbuhan industri alas kaki
cukup pesat baik di Indonesia dan dunia hal ini dapat dilihat dari berbagai
merek/brand. Industri alas kaki di Indonesia mengalami pertumbuhan sebesar
27% pada kuartal 11/2018 (Rini, 2018). Hal ini karena alas kaki merupakan faktor

yang turut diperhatikan selain pakaian, ketika seseorang berpenampilan untuk
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sehari-hari maupun pergi ke acara/tempat tertentu. Hal tersebut menyebabkan
permintaan untuk alas kaki meningkat baik di dunia maupun Indonesia.

Permintaan alas kaki yang meningkat ini membuat padatnya jadwal
produksi untuk memenuhi permintaan. Akibat padatnya jadwal produksi membuat
kemungkinan produk yang dibuat akan terdapat cacat menjadi besar. Hal ini dapat
dikarenakan oleh berbagai faktor baik dari mesin, pekerja dan lain-lain yang
terdapat pada produksi. Cacat yang terjadi akan sangat merugikan bagi
perusahaan karena cost akan meningkat akibat produk cacat tidak dapat
digunakan dan harus membuat produk pengganti untuk produk yang cacat dalam
proses produksi. Selain permintaan yang meningkat, tingginya pertumbuhan
industri juga menyebabkan persaingan yang sangat ketat selain dari sisi harga dan
design ada juga dari sisi mutu. Permintaan alas kaki sendiri berasal dari setiap
negara yang ada sehingga dapat juga dipenuhi oleh setiap negara yang ada. Hal
ini juga dapat berdampak baik bagi negara yang dapat memenuhi permintaan dari
negara lain yaitu untuk mendapatkan yang namanya devisa negara. Untuk industri
alas kaki terbesar pengekspor alas kaki yaitu berasal dari negara China
sedangkan untuk Indonesia merupakan negara kelima setelah berada dibawah
India, Vietnam dan Brasil sebagai negara pengekspor alas kaki terbesar didunia
(Julianto, 2017).

Ada juga dampak jika tidak memperhatikan mutu ketika produksi seperti
cost untuk membuat produk tersebut sehingga menyebabkan terjadinya
peningkatan harga jual, selanjutnya kehilangan kepercayaan konsumen apabila
produk tersebut sampai ketangan konsumen dan masih banyak dampak yang
akan disebabkan apabila suatu industri tidak memperhatikan mutu dari produk
yang mereka hasilkan. Oleh karena itu, sekarang banyak industri alas kaki lebih
memperhatikan mutu dari produksi mereka agar dapat bersaing dipasar lokal
maupun global.

Salah satu industri alas kaki yang terdapat di Indonesia adalah PT
Maneline Indokarya Lestari, merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di
industri alas kaki Indonesia dan menjual produk mereka hanya didalam negeri.
Pada PT Maneline Indokarya Lestari sandal wanita, pria dan anak-anak yang
diproduksi berbahan dasar kulit dan kulit PU tergantung dari permintaan. Sandal
yang diproduksi oleh perusahaan menggunakan metode make to stock dan make

to order sehingga produksinya dalam skala besar. Pada PT Maneline Indokarya
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Lestari terdapat masalah mutu yaitu terdapatnya cacat ketika produksi serta
terdapat produk yang dikembalikan oleh konsumen. Dampak dari masalah ini
selain cost produksi yang meningkat, juga menyebabkan harga jual dari produk
meningkat karena untuk menutupi cost dari produk yang cacat tersebut. Selain itu,
juga menyebabkan sulitnya perusahaan untuk bersaing karena harga yang relatif

tinggi.

1.2 Identifikasi masalah

PT Maneline Indokarya Lestari merupakan perusahaan yang bergerak
dibidang industri alas kaki yaitu memproduksi sandal untuk pria, wanita dan anak-
anak dengan beberapa merek yaitu Cocolea untuk sandal wanita, Neil Barret dan
Polo Air untuk sandal pria dan Martin Cole untuk sandal anak-anak. Perusahaan
sandal ini beralamat di Komplek Taman Rahayu, Blok H, Nomor 55, Bandung dan
dipimpin oleh Ibu Evlyne. Sistem produksi yang digunakan PT Maneline Indokarya
adalah make to stock dan make to order. Perusahaan menggunakan sistem
produksi make to stock untuk produk unggulan dari perusahaan tersebut atau
produk yang selalu dipesan oleh toko, dari penerapan sistem produksi ini maka
perusahaan dapat selalu memenuhi permintaan dari toko. Untuk jumlah
produksinya perusahaan menggunakan data historis dari setiap retail atau toko
yang menjadi pelanggan dari perusahaan.

Sistem produksi make to order digunakan perusahaan untuk memenuhi
permintaan dari pelanggan yang menginginkan produk atau jenis sandal tertentu
namun sedang tidak diproduksi atau belum pernah diproduksi perusahaan, karena
dalam hal memasarkan barangnya perusahaan tidak hanya menjual produknya di
sekitar Kota Bandung atau Jawa Barat saja namun dipasarkan juga hingga keluar
pulau seperti Sumatera, Kalimantan dan Sulawesi. Maka dari itu diperlukan sistem
produksi make to order karena di setiap daerah memiliki trend tersendiri mengenai
fashion. Untuk memasarkan produknya perusahaan memiliki 3 orang sales yang
bertugas untuk memasarkan produk, sedangkan untuk desain model sandal
kebanyakan perusahaan mengikuti trend yang lagi booming atau laku keras
dipasaran serta membuat pola (model) baru yang menarik dan menyebarkan
sampel kepada pelanggan untuk melihat minat dari pelanggan.

Bahan dasar atau utama yang digunakan oleh PT Maneline Indokarya

Lestari untuk memproduksi sandal adalah bahan imitasi (kulit PU) dan kulit
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digunakan untuk membuat muka dari sandal. Kemudian untuk membuat tatak atau
alas yang bersentuhan dengan kaki menggunakan bahan fiber dan ada juga fiber
yang kemudian akan dilapisi dengan busa dan akan dilapisi lagi dengan kulit atau
kulit sintetis, sedangkan untuk sol atau alas bawah yang bersentuhan dengan
tanah menggunakan TPR, PVC dan PU. Untuk memperjelas bagian-bagian pada
sandal dapat dilihat pada Gambar I.1.

NAMA NAMA BAGIAN SANDAL TARUMPAH

Selang plastik

Tali pengikat
Karet sol ( karet mentah / kref )

Kulit muka ( bagian atas sandal ) 48

Gesper ( pengikat / asesoris

Benang sol jahitan
Tatak / alas sandal dari kulit keras

Hiasan
Paku payung

Cat warna hitam
Gambar I'.-i“Bag-;iah—bagian Sandal

(Sumber : Sumarno, 2013)
Bahan dasar yang digunakan perusahaan dibeli dari supplier, untuk bahan kulit
PU perusahaan mengimpor bahan tersebut dari China, sedangkan untuk bahan
kulit dan bahan untuk sol bawah perusahaan membelinya dari supplier di
Indonesia. Untuk bahan-bahan pendukung seperti jarum, lem dan sebagainya
dibeli dari supplier yang ada di Kota Bandung.

Berdasarkan hasil wawancara dengan Bapak Diki selaku pengawas
(supervisior) produksi pada PT Maneline Indokarya Lestari dalam memproduksi
sandal baik pria, wanita dan anak-anak semua melalui proses dan stasiun kerja
yang sama. Namun, terdapat perbedaan waktu apabila sandal yang diproduksi
menggunakan tatak fiber yang dilapisi busa dan bahan. Maka dari itu, perusahaan
membagi produk menjadi dua klasifikasi yaitu tatak yang menggunakan fiber saja
dan fiber yang dilapisi busa dan bahan. Selain itu, untuk jenis sandal ada yang

selop dan jepit untuk pria, wanita dan anak-anak.



BAB | PENDAHULUAN

Untuk memproduksi 1 pasang sandal PT Maneline Indokarya Lestari
membaginya menjadi beberapa stasiun dan disetiap stasiun terdapat proses
produksinya. Stasiun pertama yaitu terdapat 2 proses yang dijalankan bersamaan.
Selanjutnya stasiun kedua, pada stasiun ini proses yang dilakukan yaitu me njahit
sepanjang bagian sisi dari muka sandal dan melapisi tatak sandal dengan busa
dan bahan kulit atau kulit PU. Selanjutnya stasiun ketiga, pada stasiun ini terdapat
beberapa proses yang dilakukan yaitu memberi lubang pada tatak sandal untuk
memasukkan muka sandal dan mengelem (menyatukan) semua bagian yang telah
di proses dari stasiun pertama dan stasiun kedua. Selanjutnya stasiun keempat,
pada stasiun ini terdapat 3 proses yaitu inspeksi, finishing dan packing.

Dengan proses produksi yang sebagian besar dilakukan oleh pekerja
serta banyaknya permintaan dari pelanggan maka salah satu masalah yang
dihadapi olen PT Maneline Indokarya Lestari adalah adanya produk cacat yang
banyak. Hal ini dapat dilihat dari data jumlah produksi serta jumlah produk cacat
(reject) setiap bulan pada tahun 2018 yang dimiliki oleh PT Maneline Indokarya
Lestari. Tabel I.1 merupakan jumlah produksi perbulan sepanjang tahun 2018 dan
produk cacat yang terjadi setiap bulannya.

Tabel .1 Jumlah Produksi dan Produk Cacat Sandal Perbulan Pada Tahun 2018

Bulan Jumlah Produksi Jumlah Produk Cacat | Persentase Produk Cacat
Januari 11567 175 1,513%
Februari 11589 203 1,752%

Maret 12530 195 1,556%

April 12525 192 1,533%

Mei 12332 215 1,743%
Juni 10396 152 1,462%
Juli 12318 232 1,883%
Agustrus 12662 234 1,848%
September 12151 200 1,646%
Oktober 13525 199 1,471%
November 12872 225 1,748%
Desember 11053 182 1,647%

PT Maneline Indokarya Lestari sendiri memiliki standar produksi yaitu
jumlah produk cacat dalam produksi setiap bulan diharapkan tidak lebih dari 1%.
Namun, dengan melihat data historis yang terdapat pada perusahaan ternyata
tidak ada produksi dalam tahun 2018 yang dibawah 1% per bulan. Pada Tabel 1

untuk jumlah produksi merupakan jumlah produksi dari semua jenis sandal yang
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ada pada tahun 2018. Pada PT Maneline Indokarya Lestari terdapat beberapa
kategori (jenis) sandal yang diproduksi oleh perusahaan tersebut. Tabel .2
merupakan jenis-jenis sandal yang diproduksi di PT Maneline Indokarya Lestari.

Tabel 1.2 Jenis-Jenis Sandal PT Maneline Indokarya Lestari

No Jenis-Jenis Sandal

1 Sandal Wanita Jepit dengan Tatak Fiber

2 Sandal Wanita Jepit dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit PU
3 Sandal Wanita Selop dengan Tatak Fiber

4 Sandal Wanita Selop dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit PU
5 Sandal Pria Jepit dengan Tatak Fiber

6 Sandal Pria Jepit dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit PU
7 Sandal Pria Selop dengan Tatak Fiber

8 Sandal Pria Selop dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit PU
9 Sandal Pria Jepit dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit

10 Sandal Pria Selop dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit
11 Sandal Anak-anak Jepit dengan Tatak Fiber

12 Sandal Anak-anak Jepit dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit PU

13 Sandal Anak-anak Selop dengan Tatak Fiber

14 Sandal Anak-anak Selop dengan Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit PU

Berdasarkan wawancara dengan Bapak Diki selaku supervisior, PT
Maneline Indokarya Lestari setiap harinya memiliki kapasitas produksi 300 sampai
500 pasang sandal. Kapasitas produksi ini biasanya digunakan untuk berbagai
jenis sandal tergantung pesanan toko yang dibawa oleh sales, tetapi dari berbagai
jenis sandal yang diproduksi setiap harinya jenis sandal wanita jepit dengan tatak
fiber dilapisi busa dan kulit PU selalu diproduksi, karena merupakan produk
unggulan dari perusahaan. Dari setiap jenis sandal yang diproduksi terdapat
jumlah dan jenis yang berbeda setiap hari serta tingkat produk cacat yang
berubah-ubah setiap hari dan penyumbang produk cacat terbesar yaitu dari jenis
produk sandal wanita dengan tatak fiber yang dilapisi busa dan bahan.

Berdasarkan hasil pengamatan langsung dipabrik PT Maneline Indokarya
Lestari didapatkan jumlah produksi serta produk cacat dari setiap produk yang

diproduksi oleh perusahaan tersebut. Tabel 1.3 merupakan jumlah produksi dan
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produk cacat dari tanggal 11 sampai 23 februari 2019 berdasarkan jenis dan
klasifikasi produk.

Tabel 1.3 Jumlah Produksi dan Produk Cacat Pada Tanggal 11 sampai 23 Februari 2019
Berdasarkan Jenis dan Klasifikasi Produk

Jenis dan klasifikasi Produk yang Jumlah Jumlah Persentase
diproduksi Produksi Produk Cacat
Sandal Wanita J_eplt dengan Tatak 302 4 1,325%
Fiber
Sandal Wanita Jepit dengan Tatak
Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit 1208 40 3,311%
PU
Sandal Wanita S_elop dengan Tatak 308 1 0.325%
Fiber
Sandal Wanita Selop dengan Tatak
Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit 633 14 2,212%
PU
Sandal Pria Jeplt dengan Tatak 482 9 1,867%
Fiber
Sandal Pria Jepit dengan Tatak
Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit 253 4 1,581%
PU
Sandal Pria Sel_op dengan Tatak 224 1 0.446%
Fiber
Sandal Pria Selop dengan Tatak
Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit 264 4 1,515%
PU
Sandal Pria Jepit dengan Tatak o
Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit 521 9 1,708%
Sandal Pria Selop dengan Tatak o
Fiber dilapisi Busa dan Bahan Kulit 408 8 1,961%
Sandal Anak-anak Jepit dengan o
Tatak Fiber 117 1 0.855%
Sandal Anak-anak Jepit dengan
Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan 476 9 1,891%
Kulit PU
Sandal Anak-anak_SeIop dengan 224 1 0.446%
Tatak Fiber
Sandal Anak-anak Selop dengan
Tatak Fiber dilapisi Busa dan Bahan 210 2 0,952%
Kulit PU

Dari Tabel I.3 dapat dilihat bahwa produk sandal wanita jepit dengan tatak
fiber dilapisi busa dan kulit PU merupakan produk dengan persentase cacat paling
tinggi yaitu 3,311% dan produk yang selalu diproduksi setiap hari. Hal ini membuat
pihak perusahaan menginginkan adanya perbaikan yang dilakukan untuk jumlah

produk cacat yang terdapat dalam proses produksinya. Dampak adanya produk
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cacat ini membuat perusahaan mengalami kerugian dari sisi biaya produksi karena
untuk memproduksi kembali produk tersebut untuk menggantikan kekurangan
yang disebabkan oleh produk yang cacat. Selain itu, perusahaan memiliki
keinginan untuk menjaga kepercayaan para pelanggan (retail) untuk terus
memesan barang kepada mereka dan juga untuk memberi kepercayaan kepada
konsumen (customer) yang membeli barang perusahaan dari retail, agar dapat
membuat perusahaan berkembang lebih baik lagi sehingga dapat memasarkan
produknya tidak hanya di Indonesia tetapi bisa sampai negara luar.

Terdapat 3 cacat yang sering dialami semua produk. Cacat yang pertama
yaitu adanya bagian dari sandal yang tidak menempel dengan sempurna karena
kurangnya lem yang diberikan oleh pekerja pada stasiun ketiga yaitu pada proses
pemberian lem. Gambar I.2 merupakan produk sandal yang kekurangan lem pada

saat penyatuan (assembly).

Gambar 1.2 Produk Sandal yang Kekurangan Lem

Sandal yang kekurangan lem tersebut pada bagian inspeksi akan diberikan lem
tambahan apabila kekurangan lem masih tergolong sedikit apabila lem yang
diberikan mengalami kekurangan yang cukup banyak maka akan dikembalikan
lagi kebagian tersebut. Cacat yang disebabkan oleh kurangnya lem ini sering kali
akan merusak beberapa bagian yang telah menempel maka dari itu sering kali
cacat yang telah terjadi tidak dapat lagi diperbaiki dan akan dibuang oleh
perusahaan sehingga menyebabkan perusahaan harus menambah lagi produksi
untuk mengganti produk yang cacat tersebut. Kerugian akibat cacat ini tidak hanya
dari segi uang tetapi juga dari segi waktu produksi.

Cacat kedua yang sering terjadi yaitu ketika bagian-bagian sandal yang
tidak seharusnya diberi lem, tetapi terkena lem dan tidak dapat dibersihkan

sehingga membuat sandal tersebut menjadi cacat. Gambar 1.3 merupakan contoh
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produk sandal yang bagian mukanya terkena lem dan tidak dapat dibersihkan
sehingga menjadi produk cacat (reject).
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Cacat ketiga yaitu muka miring hal ini karena pada saat pengeleman
pekerja menarik bagian yang seharusnya dilem kelebihan dari yang ditentukan
sehingga saat sudah diketahui produk tersebut mukanya miring maka tidak dapat
diperbaiki lagi karena untuk melepas semua bagian dari lem akan merusak bagian
tersebut, untuk cacat ini jarang kelihatan ketika inspeksi namun banyak
dikembalikan oleh pelanggan ketika telah dicoba dikaki dan merasa tidak nyaman
ketika dipakai. Selain cacat yang diakibatkan oleh kelalaian pekerja, PT Maneline
Indokarya Lestari juga memiliki masalah dengan bahan dasar yang dipesan dari
China sering kali sandal dengan bahan dasar imitasi mengalami pengembalian
dari pelanggan, hal ini disebabkan karena terdapat jamur setelah sandal diletakkan
ditoko atau telah dibeli oleh konsumen toko.

Berdasarkan standar yang ditentukan perusahaan yaitu 1% jumlah
produk cacat dalam proses produksi serta keinginan dan kerugian yang dialami
perusahaan, maka diperlukan sebuah perbaikan untuk memenuhi standar dan
menghindari perusahaan dari dampak buruk akibat produk cacat tersebut.

Terdapat sebuah metode untuk memperbaiki mutu produksi yang
memiliki strategi yaitu fokus terhadap kepuasan dan kebutuhan pelanggan
(customer focused), menurunkan tingkat kecacatan (reduce defect), berkisar
diseputar pusat target (center around target) dan menurunkan variasi (reduce

variation) metode ini dikenal dengan nama six sigma. Six sigma berasal dari kata
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enam (6) sedangkan sigma merupakan satuan dari standar deviasi dalam produksi
semakin tinggi sigmanya maka variasi akan semakin dikit dan dengan kata lain
kecacatan yang dialami maka akan semakin rendah. Metode ini memiliki tujuan
yaitu dalam 1 juta peluang (produksi) diharapkan hanya terdapat 3,4 cacat atau
yang sering disebut juga 3,4 Defects per Million Opportunities (DPMO) serta
mencapai level sigma yang diharapkan yaitu 6 sigma. Metode six sigma mulai
dikenal dunia sebagai metode untuk memperbaiki mutu yaitu pada saat Jack

Welch menggunakannya sebagai strategi untuk perusahaan yang dibawahinya

yaitu General Electric (GE) pada tahun 1995 (Gaspersz, 2002).

Berdasarkan strategi dan fungsi dari metode six sigma, maka metode ini
dapat digunakan untuk membantu dalam menyelesaikan masalah untuk
mengurangi jumlah produk cacat yang terdapat pada PT Maneline Indokarya
Lestari dalam memproduksi sandal. Pada metode ini terdapat pendekatan yang
dinamakan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improvement and Control)
(Montgomery, 2009). DMAIC digunakan karena memiliki fungsi sebagai perbaikan
secara terus-menerus (continuous improvement) serta pendekatan ini memiliki
tahapan yang lengkap yaitu dari mendefinisikan masalah hingga mengontrol
jalannya produksi agar jumlah cacat yang terdapat tidak melebihi standar
perusahaan.

Berdasarkan identifikasi masalah yang telah dilakukan pada PT Maneline
Indokarya Lestari, maka terdapat beberapa masalah yang dapat dirumuskan
sebagai berikut.

1. Bagaimana perfomansi proses produksi sandal yang ditinjau dari nilai
DPMO, level sigma dan persentase produk cacat yang terjadi pada PT
Maneline Indokarya Lestari?

2. Apa saja faktor yang menyebabkan terjadinya cacat pada produksi sandal
PT Maneline Indokarya Lestari?

3. Apa saja usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk membantu PT
Maneline Indokarya Lestari dalam menurunkan jumlah produk cacat pada
proses produksinya?

4, Apakah usulan perbaikan yang diberikan pada PT Maneline Indokarya
Lestari membantu dalam menurunkan tingkat cacat yang ada dengan
melihat nilai DPMO, level sigma dan persentase produk cacat yang terjadi

pada proses produksi setelah perbaikan?
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1.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian

Dalam penelitian ini dibutuhkan pembatasan masalah dan asumsi
penelitian agar dapat mempermudah dan memfokuskan dalam melakukan
penelitian. Pembatasan masalah pada penelitian ini sebagai berikut.
1. Penelitian yang dilakukan hanya terhadap produk sandal wanita jepit

dengan tatak fiber dilapisi busa dan bahan kulit PU.

Penelitian yang dilakukan hanya satu kali siklus DMAIC.

Penelitian yang dilakukan tidak memperhitungkan biaya.

Selain pembatasan masalah, terdapat juga asumsi yang digunakan
dalam penelitian ini. Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah tidak
terdapatnya perubahan proses produksi selama penelitian dilakukan serta biaya

kerugian untuk setiap ukuran sandal diasumsikan sama.

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian digunakan untuk menjawab rumusan masalah dari

penelitian. Berdasarkan rumusan masalah yang ada pada penelitian ini, maka

tujuan penelitiannya sebagai berikut.

1. Mengetahui nilai DPMO, level sigma dan persentase produk cacat yang
terjadi pada proses produksi sandal wanita jepit dengan tatak fiber dilapisi
busa dan bahan kulit PU pada PT Maneline Indokarya Lestari.

2. Mengetahui faktor yang menyebabkan terjadinya produk cacat pada
proses produksi sandal wanita jepit dengan tatak fiber dilapisi busa dan
bahan kulit PU PT Maneline Indokarya Lestari.

3. Mengetahui usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk membantu PT
Maneline Indokarya Lestari dalam menurunkan jumlah produk cacat pada
proses produksinya.

4, Mengetahui nilai DPMO, level sigma dan persentase produk cacat yang

terjadi pada proses produksi setelah perbaikan.

1.5 Manfaat Penelitian

Dalam melakukan penelitian pasti diharapkan dapat memberikan manfaat
yang dapat berguna bagi perusahaan tempat dilakukannya penelitian, untuk
peneliti dan untuk pembaca. Berikut manfaat yang diharapkan setelah

dilakukannya penelitian ini.
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1. Perusahaan dapat mengetahui penyebab terjadinya cacat, agar tidak
terjadi lagi dimasa yang mendatang.

2. Dapat membantu perusahaan dalam menurunkan tingkat cacat dalam
proses produksi.

3. Memperkenalkan pada perusahaan tentang metode perbaikan mutu yaitu
Six Sigma dengan pendekatan DMAIC, agar jika terjadi lagi peningkatan
produk cacat pada proses produksi maka perusahaan dapat melakukan
perbaikan mutu sendiri.

4. Pembaca lebih memahami mengenai metode Six Sigma dengan
pendekatan DMAIC pada setiap tahapannya.

Dapat menjadi referensi untuk pembaca yang akan melakukan penelitian

selanjutnya dengan topik yang sama dengan perusahaan yang sama ataupun

berbeda.

1.6 Metodologi Penelitian
Dalam melakukan penelitian harus memiliki tahapan-tahapan yang akan
dilakukan baik sebelum dan selama penelitian dilakukan. Hal ini diperlukan untuk
membuat penelitian yang dilakukan menjadi sistematis, jelas dan terstruktur.
Tahapan-tahapan yang dilakukan dalam penelitian di PT Maneline Indokarya
lestari sebagai berikut. Gambar 1.4 merupakan diagram alir untuk penelitian pada
PT Maneline Indokarya Lestari.
1. Penentuan Topik
Pada tahap ini peneliti menentukan topik yang bersesuaian dengan ilmu
yang didapat selama belajar di Jurusan Teknik Industri Universitas
Katholik Parahyangan. Selama proses pembelajaran dikuliah peneliti
mendapatkan mata kuliah pengendalian mutu (Quality Control) yang
membahas tentang mutu, cacat dan produk cacat. Dalam melakukan
pengendalian mutu terdapat beberapa metode yaitu salah satunya adalah
Six Sigma DMAIC. Oleh karena itu, peneliti mengambil topik perbaikan
mutu dengan mengurangi produk cacat dengan metode Six Sigma
DMAIC.
2. Studi Pendahuluan
Pada tahap ini setelah menentukan topik yang akan diambil oleh peneliti,

selanjutnya peneliti melakukan studi pendahuluan yaitu mencari serta
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membaca skripsi terdahulu dengan topik yang sama. Hal ini dilakukan
untuk mengetahui cara pengerjaan serta proses pengerjaan skripsi
tersebut.

Penentuan Objek Penelitian

Pada tahap ini peneliti mencari objek yang dapat diteliti yaitu yang
bersesuaian dengan jurusan kuliah yaitu industri manufaktur. Industri
manufaktur yang dipilih merupakan perusahaan yang memiliki masalah
dengan mutu atau produk cacat yang tinggi serta bersedia untuk
menerapkan usulan yang diberikan peneliti untuk membantu mengurangi
produk cacat pada proses produksi. Berdasarkan ketentuan yang telah
ada industri manufaktur tersebut adalah PT Maneline Indokarya Lestari
perusahaan yang memproduksi sandal.

Identifikasi dan Perumusan Masalah

Berdasarkan objek penelitian yang telah ditentukan untuk diteliti,
kemudian peneliti melakukan kunjungan ke PT Maneline Indokarya
Lestari untuk melihat serta mengidentifikasi masalah yang ada yaitu
mengenai produk cacat yang melebihi standar dari perusahaan. Selain
mengidentifikasi dan melihat langsung produk cacat yang terjadi selama
proses produksi peneliti juga melakukan wawancara dengan pemilik
perusahaan yaitu Ibu Evlyne. Dari hasil identifikasi tersebut kemudian
dilakukan perumusan-perumusan masalah agar dapat dicari solusi dari
masalah tersebut.

Studi Literatur

Setelah menentukan rumusan masalah, selanjutnya peneliti mencari
beberapa literatur untuk menjadi referensi sehingga nantinya akan
diterapkan pada penelitian yang akan dilakukan. Beberapa literatur yang
dicari yaitu dasar-dasar teori, kemudian mencari metode-metode yang
digunakan.

Tahap Define

Tahap ini merupakan awal dari metode DMAIC, pada tahap ini akan
dilakukan pendefinisian mengenai produk yang diproduksi oleh
perusahaan dan proses produksi yang dilaluin untuk mendapatkan
produk tersebut. Untuk memperjelas proses produksi digunakan diagram

SIPOC (Supplier-Input-Process-Output-Consumen). Pembuatan diagram
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SIPOC digunakan untuk membuat agar proses produksi yang dilalui dari
produk menjadi lebih jelas sehingga tidak ada proses yang terlewati.
Selain pembuatan diagram SIPOC, dilakukan juga pembuatan CTQ
(critical to quality) untuk produk yang dihasilkan.

< Mlilai ) @

Penentuan Topik Tahap Analyze
i 1. Penentuan Jenis Cacat.
2. Membuat Diagram Tulang Ikan.
Studi Pendahuluan 3. Membuat Tabel FMEA.
:
Penentuan Objek Penelitian |
T Tahap Improve
- - 1. Menentukan Usulan Perbaikan.
|dentifikasi dan Perumusan Masalah 2. Mengimplementasikan Usulan Perbaikan.
: |
Studi Literatur
l Tahap Control
: 1. Mengumpulkan Data Jumlah Produksi
; : Tahap Define : Sesudah Perbaikan.
1. Identifikasi Proses Produksi dan Membuat 2 Melakukan Perhitungan Nilai Perfomansi
2D ITger;rt?ﬁ%EiO((::TQ Sesudah Perbaikan.
: : 3. Membuat Peta Kendali p dan Peta Kendali u
l Sesudah Perbaikan.
Tahap Measure 4. Melakukan Uji Statistik Rata-Rata dan
1. Mengumpulkan Data Jumlah Produksi| |Proporsi.
Sebelum Perbaikan.
2. Melakukan Perhitungan Nilai Perfomansi
Sebelum Perbaikan. ’ Kesimpulan dan Saran |
3. Membuat Peta Kendali p dan Peta Kendali u
Sebelum Perbaikan.

A (e )

Gambar 1.4 Diagram Alir Penelitian Pada PT Maneline Indokarya Lestari

7. Tahap Measure
Tahap selanjutnya setelah define yaitu tahap measure. Pada tahap ini
dilakukan pengumpulan data yang nantinya akan menjadi ukuran dari
perfomansi proses produksi untuk sistem sekarang pada PT Maneline
Indokarya Lestari. Data yang diperlukan yaitu jumlah produksi, jumlah
produk cacat dalam proses produksi dan jenis-jenis cacat yang ada.
Setelah didapat data tersebut, kemudian dilakukan perhitungan nilai

DPMO, level sigma serta persentase produk cacat yang ada pada sistem
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10.

proses produksi sekarang. Selain menghitung nilai-nilai tersebut, akan
dilakukan juga pembuatan peta kendali untuk melihat apakah proporsi
produk cacat serta jumlah cacat dalam satu produk yang ada pada sistem
sekarang masih dalam kendali atau tidak. Peta kendali yang akan
digunakan yaitu peta kendali p dan peta kendali u.

Tahap Analyze

Pada tahap ketiga ini, dilakukan penentuan mengenai jenis-jenis cacat
yang dapat terjadi pada produk. Selanjutnya akan dibuat diagram tulang
ikan (fishbone diagram). Hal ini dilakukan untuk melakukan penelurusan
lebih dalam mengenai penyebab terjadinya produk yang diproduksi
menjadi cacat, dengan diagram ini diharapkan akar penyebab terjadinya
cacat dapat ditemukan. Setelah menemukan akar penyebab terjadinya
cacat yang menyebabkan produk cacat maka akan dibuat FMEA untuk
menentukan penyebab yang akan diperbaiki terlebih dahulu dan jika
memungkinkan dari sisi waktu maka akan dilakukan perbaikan semua
penyebab masalah.

Tahap Improvement

Pada tahap keempat ini, dilakukan pencarian usulan perbaikan yang
nantinya akan diusulkan pada perusahaan agar dapat memperbaiki
proses produksi yang dijalankan sehingga diharapkan dapat menurunkan
produk cacat yang ada. Usulan perbaikan dilakukan berdasarkan dengan
penyebab terjadinya cacat pada produk yang telah diidentifikasi pada
tahap ketiga.

Tahap Control

Pada tahap terakhir ini akan dilakukan kembali pengambilan data jumlah
produksi dan jumlah produk cacat dalam proses produksi setelah
perbaikan. Setelah mendapatkan data-data tersebut kemudian dilakukan
kembali perhitungan DPMO, level sigma dan persentase produk cacat
yang terjadi selama proses produksi. Setelah melakukan perhitungan
tersebut akan dilakukan pengujian hipotesis untuk melihat apakah
terdapat perbedaan antara sistem proses produksi sebelum dan sesudah
perbaikan. Selain itu, dibuat juga peta kendali p untuk melihat apakah
proporsi cacat setelah diberikan usulan perbaikan menurun atau tidak dan

peta kendali u untuk melihat apakah usulan perbaikan yang diberikan
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memberikan efek baik untuk cacat per produk yang terjadi pada proses
produksi.
11. Kesimpulan dan Saran
Pada tahap ini merupakan tahap akhir dari dilakukannya penelitian.
Kesimpulan yang dibuat merupakan hasil dari analisis yang telah
dilakukan serta saran yang dibuat bertujuan untuk membantu penelitian
dengan topik ataupun perusahaan yang sama menjadi penelitian yang
lebih baik.

1.7 Sistematika Penulisan

Pada subbab ini akan dijelaskan mengenai cara atau sistematika
penulisan untuk melaporkan hasil dari penelitian yang dilakukan. Hasil dari
penelitian yang dilakukan akan disampaikan melalui 5 bab yaitu pendahuluan,
tinjauan pustaka, pengumpulan dan pengolahan data, analisis dan kesimpulan dan
saran.
BAB | PENDAHULUAN

Pada bab pendahuluan akan dibahas mengenai latar belakang serta
mengidentifikasi masalah untuk dilakukan penelitian pada PT Maneline Indokarya
Lestari dengan fokus permasalahan yaitu perbaikan kualitas mutu produk yang
diproduksi. Selain itu, pada setiap penelitian besar kemungkinan akan terdapat
pembatasan masalah dan asumsi penelitian, hal ini bertujuan untuk memfokuskan
tujuan dari dilakukannya penelitian serta apabila terdapat usulan perbaikan akan
tepat pada masalah yang terjadi. Kemudian tujuan penelitian yang akan
membahas mengenai tujuan dari dilakukannya penelitian serta ada juga manfaat
bagi perusahaan dan pembaca dari dilakukannya penelitian ini. Pada pendahuluan
ini juga terdapat metodologi penelitian dan sistematika penulisan yang digunakan
untuk melaporkan hasil penelitian yang telah dilakukan.
BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab tinjauan pustaka akan dibahas mengenai landasan teori yang
digunakan untuk mendukung penelitian yang dilakukan. Selain itu, teori-teori yang
dibahas pada tinjauan pustaka bertujuan untuk membantu peneliti dalam
menemukan masalah serta memberikan usulan perbaikan yang tepat terkait
dengan topik penelitian yaitu perbaikan kualitas mutu pada PT Maneline Indokarya

Lestari dengan metode Six Sigma DMAIC.
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BAB IIl PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab pengumpulan dan pengolahan data yang akan dibahas
mengenai 2 tahap dari DMAIC, yaitu tahap define dan tahap measure. Pada tahap
define akan dilakukan penentuan produk yang akan diteliti kemudian dilakukan
identifikasi proses dengan cara menggunakan diagram SIPOC untuk lebih
memperjelas proses yang dilakukan. Selain itu, akan dilakukan pengidentifikasian
untuk critical to quality (CTQ) dari produk yang akan diteliti. Sedangkan pada tahap
measure akan dilakukan pengumpulan-pengumpulan data terkait dengan
penelitian serta akan dilakukan pengolahan data untuk mengetahui perfomansi

dari proses produksi yang berlangsung pada kondisi sebelum dilakukan perbaikan.

BAB IV ANALISIS

Pada bab analisis akan dibahas mengenai 3 tahap dari DMAIC, yaitu
tahap analyze, improve dan control. Pada tahap analyze akan dilakukan
pendalaman dari masalah yang terjadi pada PT Maneline Indokarya Lestari serta
akan dilakukan pencarian akar yang menyebabkan terjadinya masalah
menggunakan tools yang dapat membantu dalam memperbaiki kualitas mutu.
Pada tahap improve akan dilakukan pencarian usulan perbaikan yang akan
diterapkan serta memberikan dampak yang baik bagi proses produksi yang
berlangsung. Setelah didapatkan dan diterapkan usulan perbaikan, selanjutnya
masuk pada tahap control akan dilakukan pengumpulan data setelah diterapkan
usulan perbaikan dan dilakukan perhitungan perfomansi untuk proses produksi
setelah dilakukan perbaikan. Selain itu, akan dilakukan perbandingan
menggunakan peta kendali serta uji hipotesis terhadap data sebelum dengan

sesudah perbaikan.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab kesimpulan dan saran akan dilakukan penarikan kesimpulan
dari penelitian yang telah dilakukan serta akan diberikan atau diusulkan saran baik
untuk perusahaan serta apabila terdapat penelitian dengan topik atau objek yang

sama dengan penelitian ini.
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