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ABSTRAK

Kualitas merupakan faktor yang sangat penting pada suatu produk termasuk PT. XYZ yang berfokus dalam bidang
manufaktur dan memproduksi berbagai jenis sepatu. Tujuan research ini untuk mengendalikan kualitas produk outsole
sepatu casual menggunakan metodologi six sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan Control) dan metode
kaizen 6S. Cacat outsole tahun 2022 sebesar 4,03% dari hasil produksi, oleh karena itu objek penelitian adalah jenis sepatu
casual yang memiliki lebih banyak cacat. Jenis cacat dengan jumlah paling banyak yaitu bleading. Hasil pengolahan data
didapat nilai DPMO sebesar 8100 dan tingkat sigma sebesar 3,904. Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa
faktor penyebab cacat bleading adalah manusia, mesin, metode, bahan, dan lingkungan yang usulan perbaikannya dengan
memisahkan barang yang tidak digunakan, menata rak penyimpanan, selalu melakukan kegiatan bersih-bersih area kerja,
melakukan maintenance dan pemeriksaan secara rutin terhadap mesin yang digunakan, melakukan kegiatan diklat, sosialisasi
dan menerapkan sistem K3 sesuai SOP.

Kata kunci: Pengendalian kualitas, six sigma, DMAIC, kaizen, kaizen five m-checklist, metode 6S.
ABSTRACT

Quality is a very important factor in a product including PT. XYZ is focused in the field of manufacturing
and production of various types of shoes. The aim of this research is to control the quality of casual outsole
products using the six sigma DMAIC methodology (Define, Measure, Analyze, Improve and Control) and the 6S
kaizen method. The outsole defect in 2022 amounted to 4.03% of the output, therefore the subject of the study was
the type of casual shoes that had more defects. The most common type of defect is bleading. Data processing
results obtained a DPMO value of 8100 and a sigma level of 3,904. Based on the results of the research, it can
be concluded that the cause factor of bleading defects are humans, machines, methods, materials, and the
environment that suggests its improvement by separating unused goods, arranging storage shelves, always
performing clean-cleaning activities in the work area, performing maintenance and inspection on a regular basis
of the machine used, carrying out painted activities, socializing and applying the K3 system according to SOP.

Keywords: Quality control, six sigma, DMAIC, kaizen, kaizen five m-checklist, 6S methode.

Pendahuluan

Latar Belakang

Kegiatan produksi adalah kegiatan yang cukup penting dalam sebuah perusahaan. Pada kegiatan produksi ada
berbagai jenis masalah yang dapat menimbulkan berbagai kerugian material dan unmaterial. Oleh karena itu, manajemen
kualitas perusahaan diperlukan untuk memenuhi standar kualitas perusahaan dengan meminimalkan cacat produk dan
meningkatkan kualitas dan kepuasan pelanggan. Menurut Kotler, masalah mutu atau kualitas produk merupakan hal
yang sangat berperan penting dalam mencapai tujuan karena kualitas produk yang baik akan meningkatkan
kepuasan dan memenuhi kebutuhan konsumen [1]. Kualitas merupakan suatu keseluruhan dari ciri dan
karakteristik produk berupa barang atau jasa yang dapat memenuhi keinginan manusia [1].

PT XYZ merupakan perusahaan yang mengkhususkan diri dalam bidang manufaktur dan memproduksi sepatu
yang memiliki berbagai macam jenis sepatu antara lain sepatu sneakers, sepatu sport, sepatu casual, sepatu anak-
anak, dan lain-lain. Permintaan pasar cukup tinggi terhadap produksi sepatu, sehingga PT. XYZ harus dapat
meningkatkan kualitas produk sesuai harapan. Suatu proses pasti mempunyai standar kualitas yang berbeda sesuai
dengan yang diterapkan disetiap bagian.

Penelitian dilakukan dengan teknik pengumpulan data melalui observasi dan wawancara pada proses
produksi outsole sepatu casual karena proses produksi outsole merupakan bagian pertama dalam pembuatan
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sepatu. Berdasarkan hasil observasi awal, permasalahan yang dihadapi adalah masih menghasilkan banyak produk
outsole cacat khususnya pada jenis sepatu casual. Dari hasil observasi tersebut didapat hasil produksi outsole
sepatu casual pada periode Januari-Desember tahun 2022 yaitu sebanyak 285.000 pasang dan didapatkan outsole
cacat sebanyak 11.496 pasang yang mana dapat dikatakan bahwa outsole sepatu casual yang cacat dihasilkan
sebanyak 4,03% (data perusahaan tahun 2022).

Cacat/defect pada sebuah produk merupakan hal yang sangat berdampak terhadap kualitas suatu produk,
begitupun dengan produk outsole sepatu casual. Jenis cacat yang didapat dari hasil observasi awal adalah molding
cacat sebesar 1,74%, bleading sebesar 56,26%, outsole bergelembung sebesar 26,1%, outsole beda warna sebesar
10,44% dan outsole kotor sebesar 5,46%. Dari beberapa jenis cacat tersebut yang paling sering terjadi adalah cacat
bleading, yaitu adanya percampuran warna pada saat proses pencetakan yang dimana warna tersebut berada pada
tempat yang tidak sesuai atau keluar dari cetakan atau cacat bleading ini sering terjadi karena beberapa hal.

Menurut Assauri S, pengendalian kualitas adalah pemeliharaan mutu yang merupakan upaya dalam
mempertahankan mutu produk yang diproduksi untuk memenuhi spesifikasi produk yang ditetapkan oleh
kebijakan manajemen perusahaan [2]. Pengelolaan mutu dapat dilakukan dengan tujuan dapat memperkecil
tingkat kecacatan produk pada proses pembuatan outsole sepatu casual yang terdiri dari identifikasi produk cacat
dan faktor penyebab cacat tersebut sehingga dapat memberikan solusi untuk mengurangi terjadinya cacat pada
produk outsole sepatu casual.

Berdasarkan permasalahan diatas dapat dirumuskan masalah dengan tujuan yaitu untuk mengidentifikasi
jumlah dan jenis cacat yang terjadi pada outsole sepatu casual, mengetahui berapa DPMO serta level sigma pada
outsole sepatu casual, menganalisis aspek apa saja sebab akibat defect pada outsole sepatu casual, dan
menganalisis usulan perbaikan yang akan diberikan agar dapat mengembangkan mutu produk outsole sepatu
casual di Departemen Rubber PT XYZ. Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai informasi dan saran kepada
perusahaan tentang kualitas produk outsole sepatu casual yang dihasilkan sehingga dapat mengurangi jumlah
cacat produk dan sebagai penerapan ilmu tentang pengaplikasian metode six sigma dan metode kaizen yang
didapat selama perkuliahan dengan kondisi nyata yang terjadi.

Untuk mengatasi permasalahan yang terjadi yaitu dengan melakukan analisis pengendalian mutu
memakai metodologi six sigma dan metode kaizen. Dalam mempertahankan kualitas hasil produksi digunakan
metodologi six sigma dengan melalui 5 tahap yaitu DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, and Control)
[2]-[5] Kemudian metode kaizen digunakan untuk membantu menemukan usulan perbaikan yang tepat untuk
setiap elemen kerja yang terlibat dengan tujuan perbaikan yang didapatkan dapat berjalan berkelanjutan sehingga
mampu meminimasi outsole cacat yang dihasilkan dengan memakai media penerapan Kaizen Five M-Checklist
dan Metode 6S yaitu Seiri (Pemilahan), Seiton (Penataan), Seiso (Kebersihan), Seiketsu (Pemantapan), Shitsuke
(Pembiasaan) dan Safety (Keselamatan) [6] .

Landasan Teori
Outsole

Outsole adalah bagian paling bawah dari sepatu yang kontak dengan tanah. Outsole memiliki fungsi
utama yaitu untuk menahan beban berat bagi pemakainya saat beraktivitas, maka dari itu sifat outsole harus
memiliki ketebalan tertentu, fleksibel, kuat dan liat [7], [8].

Six Sigma

Six Sigma adalah pendekatan kontrol kualitas yang bertujuan untuk menekan biaya dan meningkatkan
kepuasan pelanggan dengan mengurangi limbah di seluruh proses produksi maupun pengiriman barang atau jasa.
[9]. Six Sigma adalah sistem yang global dan adaptif untuk diraih, proses bisnis, yang berfokus pada penafsiran
kebutuhan konsumen dengan menggunakan fakta, data dan analisis statistik secara kontinu mengamati
pengaturan, pengubahan dan meninjau ulang proses bisnis [4], [10]. Six Sigma berperan untuk mengidentifikasi
jenis cacat yang terjadi, faktor-faktor penyebab cacat dari data produksi dan data yang diambil dari perusahaan
[11]. Tujuan Six Sigma adalah untuk menentukan berapa banyak cacat yang ada dalam satu juta peluang untuk
meningkatkan tingkat sigma (o) pada proses bisnis [12].

Defect Per Opportunity (DPO) adalah ukuran kegagalan yang menunjukkan berapa banyak kesalahan
atau kegagalan per kesempatan [2]. Gaspersz mengatakan tentang DPMO dan tingkat sigma, yang tujuannya
adalah untuk mengetahui perusahaan berada pada tingkat ke berapa [2]. DPMO artinya banyaknya kemungkinan
kesalahan dalam sepersejuta kemungkinan [13]. Tabel 1 berikut merupakan tabel konversi sigma [14].

Tabel 1 Tabel konversi sigma
DPMO (Defect Per Milion
Opputunity)
691.462 (sangat tidak
komperatif)

Tingkat pencapaian Sigma COPQ (Cost Of Poor Quality)

1-Sigma Tidak dapat diperhitungkan
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308.538 (rata-rata industri

2-Sigma . . Tidak dapat diperhitungkan
indonesia)

3-Sigma 66.807 25-40% dari penjualan

4-Sigma 6.210 (rata-rata industry USA) 15-25% dari penjualan

5-Sigma 233 5-15% dari penjualan

6-Sigma 3,4 (industri kelas dunia) < 1% dari penjualan

Setiap peningkatan atau pergeseran 1-Sigma akan memberikan peningkatan keuntungan sekitar 10%
dari penjualan.

Menurut Gaspersz, strategi perbaikan six sigma yang paling penting adalah menggunakan six sigma
DMAIC (define, measure, analyze, improve, dan control) [15]. Define yaitu penetapan pada kegiatan yang dipilih
terkait dengan peningkatan kualitas menggunakan metodologi six sigma [16]. Tujuan dari langkah ini adalah
untuk mengidentifikasi proses atau produk yang memiliki masalah dan perlu diperbaiki [17]. Measure yaitu
melakukan penyeleksian terhadap masalah yang telah diteliti dalam proses tersebut [2]. Analyze adalah tahap
identifikasi faktor penyebab cacat atau kegagalan yang terjadi [18]. Improve merupakan langkah penjelasan
langkah-langkah pemecahan masalah kecacatan produk [19]. Control adalah proses untuk memastikan bahwa
hasil yang dihasilkan masih dalam proses menjadi sukses (N.U. Handayani dalam [3]). Pada langkah ini bukti
peningkatan kualitas didokumentasikan dan dijelaskan, prosedur didokumentasikan dan menjadi prosedur kerja
standar [18].

Kaizen

Kaizen merupakan perbaikan yang dilakukan secara kontinyu [20]. Orang adalah komponen yang paling
penting dalam meningkatkan kualitas dan produktivitas, sehingga metode ini hanya dapat berhasil jika diterapkan
dengan sumber daya yang tepat. [3]. Kaizen five M-Checklist dan 6S digunakan sebagai alat implementasi kaizen.
Manusia, mesin, material, metode dan lingkungan adalah lima komponen utama dari setiap proses yang focus
pada Kaizen five M-Checklist [21].

Perusahaan telah memberi banyak perhatian pada proses 5S, yang telah membantu meningkatkan
produktivitas, mengurangi limbah, dan menghilangkan situasi dan kesulitan di tempat kerja dengan
meminimalkan limbah dan cacat. [22]. Hiroyuki Hirano menciptakan istilah 5S yang kemudian dikembangkan
menjadi 6S yaitu seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke, dan safety yang berfungsi untuk mengontrol dan
mengoptimalkan produktivitas di tempat kerja. [23]. Makwana & Patange mengatakan 6S merupakan cara untuk
membantu sektor industri dalam meningkatkan keuntungan [24]. 6S yang terdiri dari seiri, seiton, seiso, seiketsu,
shitsuke, dan safety memiliki penjelasan yang berbeda. Seiri (Pemilahan) menurut Veres (Harea) et al., seiri adalah
menyingkirkan apapun yang tidak dibutuhkan juga merapikan lingkungan pekerjaan [22]. Seiton (Penataan)
menurut Sorooshian et al., dan Patel & Thakkar seiton adalah mengatur barang yang dibutuhkan dengan rapi dan
sistematis sehingga bisa dengan mudah ditempatkan kembali setelah digunakan [22]. Seiso (Kebersihan) menurut
Harahap seiso berarti merapikan barang-barang agar tetap bersih dan rapi [22]. Seiketsu (Standarisasi) adalah
proses memimpin 3S atau proses yang berkelanjutan (Seiri, Seiton, Seiso). Menurut Gautam et al., tujuan utama
desain adalah untuk menciptakan hasil penggunaan terbaik bagi semua karyawan untuk melakukan aplikasi ini
seperti yang dilakukan desain sebelumnya. [22]. Shitsuke (Pembiasaan/Disiplin) menurut Veres (Harea) et al.,
shitsuke harus mengikuti proses yang ditetapkan, melakukan perilaku 6S, dan mengintegrasikan ke dalam
pekerjaan yang baik. [22]. Secara umum, tujuan acara shitsuke adalah untuk memastikan keberhasilan acara 6S
dan mengembangkan disiplin. Safety (Keselamatan) menurut Vinodkumar S Gautam, Akash R Shah, Ankitkumar
N Parmar, mudah untuk mengidentifikasi bahaya di area kerja jika area kerja bersih dan rapi [22]. Pekerja harus
mengenakan Alat Pelindung Diri (APD) agar tetap aman saat bekerja di industri.

Metode Penelitian

Dalam penelitian ini, pendekatan penelitian yang digunakan adalah pendekatan kualitatif. Gambar 1 berikut
merupakan prosedur penelitian :
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Mulai

A
\ Studi Lapangan |

y
\ Studi Pustaka \

\ Perumusan Masalah |

4

Pengumpulan Data :
1. Alur proses produksi sepatu
2. Alur proses pembuatan outsole
3. Data jumlah produksi
4. Data produk cacat/defect

4
Pengolahan Data :

Metode Six Sigma

1. Define : ldentifikasi cacat dengan diagram SIPOC

2. Measure : Menghitung nilai DPMO dan tingkat sigma

3. Analyze : Diagram Fishbone

4. Improve : Usulan konsep Kaizen Five M-Checklist

5. Control : Usulan konsep Metode 6S

Metode Kaizen

1. Five M-Checklist : Melihat faktor-faktor penyebab cacat

2. Metode 6S : Memperbaiki pekerjaan dan lingkungan
pekerjaan.

y
Analisis dan Pembahasan

4
Kesimpulan dan Saran

4

Gambar 1 Prosedur penelitian

Metode penelitian yang digunakan adalah metodologi six sigma DMAIC dan kaizen 6S yang mana metode six
sigma DMAIC merupakan metode yang paling sering digunakan dalam pengendalian kualitas suatu produk agar tetap baik,
sedangkan metodologi kaizen 6S merupakan metode pembaharuan dari metode 5S yang dapat memperbaiki kinerja karyawan
dan lingkungan kerja sehingga dapat mengurangi cacat produk. Berdasarkan kedua metode tersebut yang memiliki peranan
paling penting pada penelitian adalah metode six sigma DMAIC karena dengan metode tersebut kita dapat mengetahui tingkat
cacat produk pada suatu perusahaan sudah sesuai atau belum, mengetahui faktor penyebab dan pemecahan masalah cacat
serta dapat menigkatkan, mengoptimasi dan menstabilkan proses pada suatu perusahaan Pada penelitian ini teknik
pengumpulan data yang digunakan adalah observasi dengan mengamati proses pembuatan outsole sepatu dan wawancara
kepada pihak terkait yaitu dengan manager produksi, manager PC, staff/operator PC, dan operator rubber. Data yang
didapatkan dari hasil wawancara dan observasi berupa data primer yaitu alur proses pembuatan sepatu, alur proses pembuatan
outsole sepatu, jumlah produksi outsole sepatu tahun 2022 dan jumlah produk cacat outsole sepatu casual selama tahun 2022.
Alat yang digunakan untuk mengolah data yang telah terkumpul adalah dengan six sigma DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve and Control), Kaizen Five M-Checklist dan kaizen 6S.

1. Define : Mengidentifikasi produk atau proses pembuatan outsole sepatu casual yang akan diperbaiki
menggunakan diagram SIPOC yang merupakan diagram untuk menggambarkan dan menampilkan alur kerja
hingga interaksi 5 elemen yaitu supplier, input, process, output, customer [1].

2. Measure : Melakukan penyeleksian terhadap masalah yang telah diteliti dalam proses tersebut. Pada tahap
ini dilakukan penghitungan DPMO (defect per million opportunities) dan tingkat sigma.

a. Defect Per Opportunities (DPO)

DPO = jumlah produk cacat (1)

- jumlah produksi x CTQ

b. Defect Per Million Opportunities (DPMO)
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DPMO = DPO x 1.000.000 (2)

c. Sigma Level
Rumus untuk menghitung Sigma Level menggunakan Microsoft Excel adalah sebagai berikut:

Normsinv (1.000.000 — DPMO/1.000.000) + 1.5 3

3. Analyze : Menggunakan diagram fishbone untuk mengidentifikasi penyebab berbagai kondisi mendasar yang
perlu dikendalikan. Manfaat diagram fishbone untuk membantu mengidentifikasi akar penyebab masalah
atau sifat positif, mendorong kolaborasi tim, dan menggunakan proses pengetahuan tim untuk
mengidentificasi area di mana data harus dikumpulkan untuk penelitian lebih lanjut [2].

4. Improve : Mengoptimalkan proses dan menghilangkan sebab cacat dengan Kaizen Five M-Checklist yaitu
Man, Method, Measurement, Machine, and Material.

5. Control : Mengendalikan sampai dicapai kestabilan proses yang menggunakan 6S yaitu Seiri (Pemilihan),
Seiton (Penataan), Seiso (Kebersihan), Seiketsu (Pemantapan), Shitsuke (Pembiasaan) dan Safety
(Keselamatan).

Hasil Dan Pembahasan

Departemen Rubber PT XYZ memiliki beberapa informasi yang sesuai dengan penelitian. Data tersebut
didapatkan dengan teknik observasi dan wawancara seperti pada prosedur penelitian. Informasi yang diperoleh
berdasarkan pengamatan dan wawancara yaitu alur proses produksi sepatu pada PT XY Z yaitu dimulai dari proses
pemotongan bahan baku (upper componen cutting), proses penjahitan menjadi upper sepatu secara utuh
(stitching/sewing), proses pembuatan outsole (bagian luar sepatu), proses pembuatan insole (bagian dalam sepatu),
proses stock fitting (penggabungan outsole, midsole dan insole), proses perakitan (assembly), proses pendinginan
dan diakhiri dengan finishing.

Alur proses pembuatan outsole pada Departemen Rubber PT XYZ yang dimulai dari mixing bahan baku
karet kemudian di giling (rolling) hingga ukuran ketebalan sesuai dengan standar list bahan, setelah itu bahan di
rolling kembali untuk diberi warna dan disesuaikan kembali ketebalannya, kemudian bahan dipotong di mesin
cutting kalender dan di pindahkan ke mesin cutting pisau untuk dipotong sesuai model, lalu bahan di pindahkan
ke mesin injector molding untuk di press, setelah selesai di press langsung di pindahkan ke QE dan di trimming.

Grafik berikut merupakan data jumlah produksi dan jumlah produk cacat outsole sepatu casual tahun
2022 yang didapat dari observasi dan wawancara.

Jumlah produksi outsole sepatu casual tahun 2022

30000
25000 6450
20000
15000
10000
5000

20 50 52200

> > N
@ \.\}\ \0 \é\\} S
& kN & & &
on %@Q\’ o 3 °

Gambar 2 Grafik jumlah produksi outsole sepatu casual selama tahun 2022
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Jumlah produk cacat outsole sepatu casual tahun 2022
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Gambar 3 Grafik jumlah produk cacat outsole sepatu casual selama tahun 2022

Tabel 2 berikut merupakan data jenis dan jumlah cacat outsole sepatu casual tahun 2022 yang didapat

dari observasi dan wawancara.
Tabel 2 Jenis cacat outsole sepatu casual

No Jenis Cacat Jumlah Presentasi Cacat
1 Molding cacat 200 1,74 %

2 Bleading 6.468 56,26 %

3 Outsole bergelembung 3000 26,1 %

4 Outsole beda warna 1200 10,44 %

5 Outsole kotor 628 5,46 %

Total 11496 100 %
Tahap Define

Pada tahap ini menentukan jenis cacat terhadap outsole sepatu casual serta identifikasi alur proses pembuatan outsole
sepatu menggunakan diagram SIPOC. Diagram SIPOC merupakan diagram untuk menggambarkan dan menampilkan alur
kerja hingga interaksi dari 5 elemen yaitu supplier, input, process, output, dan customer [1]. Gambar 4 berikut merupakan
diagram SIPOC dari alur proses pembuatan outsole sepatu.

Supplier Process Output Customer

(Proses lainnya)

1. Karet (TPR 70-

Mitra 75) Outsole User/pengguna
Perusahaan 2. Pigmen serbuk Sepatu
(Pewarna)

3. Silikon(cetakan)
4. Mesin Injection

Molding
Banbury .
Aging room Calender 2 f«——  (Mixing Trimming Proses Press Penerimaan
roll Proform
bahan)
v
Sulfur-collor Calender 4 Rheometer ) Proform Prqform
Aging room 2 X storing at
22 roll roll test cutting .
invent areall

Gambar 4 Diagram SIPOC proses pembuatan outsole sepatu
Dari hasil wawancara ke beberapa pihak diperoleh 5 jenis cacat pada outsole sepatu casual yaitu terdiri dari molding

cacat sebanyak 200 pasang, bleading sebanyak 6468 pasang, outsole bergelembung sebanyak 3000 pasang, outsole beda
warna sebanyak 1200 pasang, dan outsole kotor sebanyak 628 pasang. Berdasarkan hasil produksi outsole sepatu casual
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didapatkan 4,03 % cacat outsole sepatu casual. Hasil wawancara terdapat 5 jenis cacat atau dapat dikatakan bahwa CTQ
(Critical to Quality) adalah 5. Berdasarkan penelitian sebelumnya nilai CTQ dari jenis cacat yang terjadi berbeda dengan
penelitian ini namun memiliki akar penyebab masalah yang sama yaitu manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan [2].
Tahap Measure

Langkah selanjutnya yaitu menentukan DPMO dan nilai sigma yang mana sebelum menghitung DPMO
kita harus menghitung nilai DPO seperti berikut:

DPO = jumlah produk cacat _ 11496 _ 11.496
jumlah produksi x CTQ 285.000 x 5 1.425.000

=0,0081

DPMO = DPO x 1.000.000 =0,0081 x 1.000.000 = 8.100

Nilai sigma dihitung menggunakan Microsoft Excel dengan rumus :
Normsinv (1.000.000 — DPMO0/1.000.000) + 1,5
Didapatkan nilai sigma dengan rumus diatas sebesar 3,904.

Berikut merupakan hasil pada tahap measure dengan tujuan six sigma untuk dapat memperoleh nilai
sigma 6 atau 3,4 DPMO pada suatu proses produksi perusahaan. Menurut hasil perhitungan nilai DPMO sebesar
8100 sehingga nilai sigma adalah 3,904. Meskipun nilai sigma hampir mendekati 3,4 namun nilai sigma masih
belum dapat dikatakan mencapai nilai sigma 6 dan tetap harus dilakukan pengendalian kualitas agar mendapat
level sigma 6 atau 3,4 DPMO. Berdasarkan penelitian terdahulu tingkat sigma 3,904 menunjukkan bahwa pada
proses pembuatan outsole sepatu casual berada pada rata-rata industri Indonesia dan industri di USA [14], [21].
Tahap Analyze

Melakukan identifikasi penyebab cacat pada outsole sepatu casual menggunakan diagram fishbone yang
terdiri dari 5 aspek yaitu man, machine, method, material dan measurement. Diagram fishbone mengidentifikasi
faktor penyebab cacat dengan elemen proses yang dapat mempengaruhi hasil [5], [25]. Gambar 5 berikut
merupakan diagram fishbone dari faktor penyebab cacat pada outsole sepatu casual.

Man (Manusia Machine Method
(Mesin) (Metode)
Kebocoran
Kurang angin Tidak ada
berpengalaman Suhu tidak  list bahan Salah
Pekerja kurang sesuai pemasangan
teliti Salah bahan
setting
Kurang rasa Pemasangan
tanggung jawab mold tidak benar Outsole
Bahan terlalu Suhu ruangan Blizg?rtl
hasah Bahan masih  terlalu panas dan Y
mentah dan dingin
Bahan tidak keras Tempat
tercampur rata penyimpanan kotor

Bahan  Ruangan kurang
terlalu tipis lembab

Material Measurement
(Bahan) (Lingkungan)

Gambar 5 Diagram fishbone
Tahap Improve
Berdasarkan hasil pada tahap analyze didapatkan 5 faktor penyebab cacat pada outsole sepatu casual
yang akan dilakukan pemecahan masalah untuk meminimasi kecacatan yang terjadi dengan menggunakan kaizen
five m-checklist. Five M-Checklist ini digunakan untuk mengidentifikasi penyebab cacat dengan menjadikan sub
kelompok penyebab cacat produk sehingga dapat memudahkan dalam memahami permasalahan secara
keseluruhan [9] seperti pada tabel 3 berikut ini :
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Tabel 3 Kaizen five m-checklist

Dalam Bidang Teknik Industri

No Faktor Masalah Pemecahan Masalah
Diberi nasihat dan
bimbingan agar memiliki
rasa tanggung jawab

. terhadap pekerjaan.
1 Kuraqgnya rasa tanggung Jawab Diberikan bimbingan agar
pekerja terhadap pekerjaan. . .
; - . dapat bekerja dengan teliti
2. Tidak teliti dalam bekerja karena .
. - . ) sesuai SOP.
1 Manusia tidak sesuai SOP sehingga mampu . .
A Diberikan diklat untuk
memperlambat produksi.
- menambah wawasan dan
3. Kurangnya jam h K
terbang/pengalaman pekerja peng_eta uan serta untu .

' meningkatkan keterampilan
dan diberi pendampingan
oleh pekerja yang sudah
berpengalaman.

Selalu cek kondisi mesin dan
selang kompresor serta cek
tekanan anginnya sebelum
atau sesudah digunakan dan
1. Kebocoran kompresor (angin) dapat lakukan pera\{vatan rutin
terhadap mesin.
memperlambat dalam pemasangan 2 Lakuk kan d
material. - -8 tl'Jk an pehngece an dan
. . . . pastikan suhu mesin sesuali
2 Mesin 2. guohpu yang digunakan tidak sesuai dengan SOP sekitar 135-
. 150°C selama 3 menit.
3. Pemasangan mold tidak benar. .
A . Lakukan pengecekan kembali
4. Salah setting mesin.
terhadap semua baut yang
terpasang dan pastikan mold
terpasang dengan sempurna.
Lakukan setting mesin sesui
dengan SOP yang ada.
1. Tidak ada list bahan menyebabkan Buatl_a_h I Ist bqhan agar ba_han
o o memiliki kualitas yang baik.
bahan memiliki kualitas jelek.
3 Metode 2. Salah pemasangan bahan membuat Lakukan pengeccekan pada
. outsolg selalu bgleadin pemasangan bahan apakah
9 mengikuti SOP yang ada.
Tiriskan bahan ke dalam
ruangan khusus pengeringan
selama 15 menit dan selalu
1. Bahan terlalu basah sehingga kuras/ganti air pembersih
menjadi lembek dan gampang material.
kotor. Lakukan pengecekan suhu
2. Bahan yang digunakan masih dalam pemasakan material
4 Material mentah dan keras. dan sesuaikan dengan waktu
3. Bahan belum tercampur rata dengan yang sudah ditetapkan.
obat dan warna. Lakukan pengecekan dalam
4. Ukuran bahan terlalu tipis proses rolling bahan bahwa
mengakibatkan material gampang obat dan warna tercampur
sobek dan berlubang. dengan sempurna.
Gunakan alat pengukuran
sebelum material di potong
oleh calender mesin.
1. Tempat penyimpanan kotor dapat Lakukan pembersihan yang
mengontaminasi material. rutin terhadap tempat
5 Lingkungan 2. Suhu ruangan terlalu panas dapat penyimpanan.

menyebabkan material mudah
expired/kadaluarsa.

Lakukan pengecekan suhu
ruangan agar tidak terlalu
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3. Suhu ruangan terlalu dingin dapat panas serta pastikan suhu
menyebabkan bahan terlalu padat. ruangan selalu sejuk

4. Kelembaban ruangan bapat khususnya pada ruangan
mengakibatkan bahan penyimpanan material.
bergelembung. 3. Lakukan pengecekan suhu

ruangan agar tidak terlalu
dingin serta pastikan suhu
ruangan selalu sejuk di
ruangan produksi ataupun
penyimpanan.

4. Pasang AC di ruangan agar
ruangan tetap lembab.

Berdasarkan penelitian terdahulu faktor penyebab cacat terdiri dari 5 faktor yang mana faktor manusia
yang paling mempengaruhi adanya produk cacat [16]. Pada penelitian sebelumnya didapatkan metode yang
berbeda pada tahap improve namun tetap dapat menentukan faktor penyebab cacat yang terjadi serta pemecahan
masalahnya [13], [19].

Tahap Control

Pada tahap control adalah pemberian usulan perbaikan terhadap hasil dari tahap sebelumnya terkait cara
untuk meningkatkan kualitas produk outsole sepatu casual. Hal ini didukung oleh penelitian sebelumnya yang
menyebutkan bahwa dalam rangka perbaikan, dapat dilakukan dengan menentukan standar serta prosedur baru
[25]. Berdasarkan penelitian terdahulu 6S bertujuan untuk menyempurnakan area kerja yang dilakukan secara
continuous untuk membuat kondisi area kerja menjadi lebih baik, bersih, nyaman dan terhindar dari potensi
kecelakaan kerja [22]. Metode 6S merupakan salah satu metode yang sangat dibutuhkan dalam system
pergudangan dan system produksi agar aktivitas pergudangan dan produksi lebih efektif dan efisien, serta
peralatan yang ada di gudang dan tempat produksi tersimpan dengan baik dan tidak mengganggu pekerjaan [6].
Usulan perbaikan yang diberikan yang pertama seiri (pemilahan) dengan memisahkan item-item yang tidak
digunakan di area tempat penyimpanan, dan disekitar area tempat produksi. Memisahkan produk yang tidak cacat
dan produk cacat agar tidak tercampur dan tidak terbawa ke bagian selanjutnya. Kedua seiton (penataan) yaitu
menata rak tempat penyimpanan agar tidak terkontaminasi oleh bahan-bahan yang lainnya. Mengelompokkan
bahan yang akan dipress sesuai dengan jenisnya. Ketiga seiso (kebersihan) yang mana setiap karyawan operator
bertanggung jawab untuk melakukan kegiatan bersih-bersih tempat produksi dan tempat penyimpanan secara rutin
sebelum dan sesudah digunakan bekerja. Keempat seiketsu (perawatan) adalah melakukan perawatan atau
maintenance dan pemeriksaan secara rutin terhadap mesin yang akan digunakan baik sebelum dan sesudah,
membuat list bahan yang akan dimasukkan agar bahan memiliki kualitas yang sama dan list tersebut seharusnya
disimpan di papan informasi agar operator dengan shift yang berbeda dapat melihatnya, melakukan pemeriksaan
ukuran bahan sebelum masuk ke pemotongan dan menempel poster 6S di lingkungan kerja agar karyawan selalu
ingat pentingnya 6S dalam sebuah perusahaan apalagi dalam meningkatkan kualitas produk. Kelima shitsuke
(disiplin) dengan melakukan kegiatan pendidikan dan pelatihan kepada pekerja agar pekerja dapat menambah
wawasan, pengetahuan, disiplin, keterampilan, pengalaman serta diberi pendampingan oleh karyawan yang
berpengalaman, dan mengadakan sosialisai terkait budaya kaizen 6S. Keenam safety (keselamatan) yaitu
menerapkan sistem K3 dengan ketat sesuai SOP yang telah ditetapkan yaitu menggunakan APD (Alat Pelindung
Diri) seperti sarung tangan, masker, baju safety dan alat lainnya sesuai dengan kebutuhan pekerja, menjaga
lingkungan Kkerja agar tetap nyaman dan terhindar dari hal-hal yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja.
Berdasarkan penelitian terdahulu menanggulangi masalah harus sesuai dengan prioritas, sehingga langkah yang
diambil dapat efektif dan tepat [26]. Perbedaan dengan beberapa penelitian terdahulu [1]-[4], [14] adalah dengan
menggunakan metode 6S perbaikan tidak hanya fokus terhadap pemilahan, penataan, kebersihan, perawatan dan
disiplin dalam bekerja saja tapi dapat fokus memperbaiki juga dari hal keselamatan kerja dan lingkungan kerja
agar dapat membuat pekerja lebih aman dan nyaman serta menjaga kualitas produk tetap sesuai dengan standar.

Simpulan
Berdasarkan hasil pengumpulan dan pengolahan data yang telah dianalisis, maka dapat diambil

kesimpulan yaitu jenis dan jumlah cacat yang terjadi pada outsole sepatu casual terdiri dari 5 jenis yaitu molding
cacat berjumlah 200 pasang, bleading berjumlah 6468 pasang, outsole bergelembung berjumlah 3000 pasang,
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outsole beda warna berjumlah 1200 pasang dan outsole kotor berjumlah 628 pasang. Berdasarkan ke lima jenis
cacat ini yang menjadi cacat paling dominan adalah outsole bleading dengan jumlah cacat sebanyak 6468 dari
total jumlah cacat keseluruhan adalah 11496 pasang.

Nilai DPMO yang diperoleh berdasarkan data yang telah didapatkan yaitu sebesar 8100 dengan nilai
CTQ sebesar 5, sehingga nilai sigmanya sebesar 3,904. Meskipun nilai sigma hampir mendekati 3,4 namun nilai
sigma masih belum dapat dikatakan mencapai nilai sigma 6 dan tetap harus dilakukan pengendalian kualitas agar
dapat mencapai nilai sigma 6 atau 3,4 DPMO.

Faktor-faktor penyebab terjadinya cacat bleading pada outsole sepatu yaitu pekerja kurang
berpengalaman, kurang teliti saat memilih bahan dan saat melakukan proses pembuatan outsole, kurang rasa
tanggung jawab terhadap pekerjaan yang dilakukan, mesin salah setting, kebocoran angin, suhu tidak sesuai
dengan standar, posisi mold tidak sesuai, tidak ada list bahan, salah pemasangan bahan, bahan terlalu basah
sehingga menjadi mudah lembek dan kotor, bahan masih mentah dan keras, bahan terlalu tipis. bahan tidak
tercampur rata dengan obat dan pewarna, suhu ruangan terlalu panas dan tempat penyimpanan kotor.

Usulan perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk outsole sepatu casual adalah dengan menerapkan
dan menjalankan semua 6S yang telah ditentukan. Hasil dari 6S didapatkan usulan perbaikan yaitu pertama,
memilah dan memisahkan barang-barang yang tidak digunakan di area tempat penyimpanan, dan disekitar area
tempat produksi, seperti memisahkan produk yang tidak cacat dan produk cacat agar tidak tercampur dan tidak
terbawa ke bagian selanjutnya. Kedua, menata rak tempat penyimpanan agar tidak terkontaminasi oleh bahan-
bahan yang lainnya dan mengelompokkan bahan yang akan dipress sesuai dengan jenisnya. Ketiga, setiap
karyawan operator bertanggung jawab untuk melakukan kegiatan bersih-bersih gudang dan tempat produksi
secara rutin sebelum dan sesudah digunakan. Keempat, melakukan perawatan/maintenance dan pemeriksaan
secara rutin terhadap mesin yang akan digunakan baik sebelum dan sesudah agar mesin tetap dalam keadaan yang
baik sesuai dengan SOP yang telah ditetapkan, membuat list bahan yang akan dimasukkan agar bahan memiliki
kualitas yang sama dan list tersebut seharusnya disimpan di papan informasi agar operator dengan shift yang
berbeda dapat melihatnya di setiap pergantian shift, melakukan pemeriksaan ukuran bahan dengan teliti sebelum
masuk ke pemotongan dan menempel poster 6S di lingkungan kerja agar karyawan selalu ingat pentingnya 6S
dalam sebuah perusahaan apalagi dalam meningkatkan kualitas produk. Kelima, melakukan kegiatan pendidikan
dan pelatihan kepada pekerja agar pekerja dapat menambah wawasan, pengalaman, disiplin, pengalaman serta
meningkatkan keterampilan dalam bekerja dan diberi pendampingan oleh pekerja yang berpengalaman,
mengadakan sosialisai terkait budaya kaizen 6S. Keenam, menerapkan sistem K3 dengan ketat sesuai SOP yang
telah ditetapkan yaitu menggunakan APD (Alat Pelindung Diri) seperti sarung tangan, masker, baju safety dan
alat lainnya sesuai dengan kebutuhan pekerja, menjaga lingkungan kerja agar tetap nyaman dan terhindar dari hal-
hal yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja.

Saran yang dapat diberikan kepada penelitian selanjutnya adalah diharapkan di masa yang akan datang dapat
berguna sebagai salah satu sumber referensi dan lakukan penelitian lebih lanjut berdasarkan faktor lainnya. Saran untuk
perusahaan sebaiknya segera melakukan perbaikan jika ada ketidak sesuaian supaya tidak mengganggu jalannya proses
produksi, sehingga perusahaan dapat menghasilkan produk yang berkualitas baik dan tingkat cacat dapat seminimal mungkin
serta dapat mencapai kepuasan konsumen.
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