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Abstract. PT XYZ is a company located in East Java, Indonesia. The company is engaged in manufacturing footwear 

such as shoes and sandals using the latest technology, namely injection molding. As a company engaged in the field 

of footwear, of course PT XYZ always prioritizes quality control to ensure the quality of products that have been 

produced by not neglecting quality control in every production process. The daily production capacity of PT XYZ 

using 7 machines is 2000 - 3000 pairs of shoes for each machine and, if 7 machines then the production that can be 

produced in 1 day can range from 15,000 - 21,000 pairs every day. With a very high production capacity PT XYZ still 

controls the quality of shoes using the six sigma method. 
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Abstrak. PT XYZ merupakan perusahaan yang terletak pada Jawa Timur Indonesia. Perusahaan ini bergerak pada 

bidang manufaktur alas kaki seperti sepatu dan sandal dengan menggunakakn teknologi terbaru yaitu injection 

molding. Sebagai perusahaan yang bergerak pada bidang alas kaki tentunya PT XYZ selalu memprioritaskan 

pengendalian kualitas untuk menjamin kualitas produk yang telah di produksi dengan tidak mengabaikan quality 

control pada setiap proses produksi. Kapasitas produksi perhari dari PT XYZ dengan menggunakan 7 mesin adalah 

2000 – 3000 pasang sepatu untuk setiap mesin dan, jika 7 mesin maka produksi yang bisa dihasilkan dalam 1 hari 

bisa berkisar antara 15.000 - 21.000 pasang setiap harinya. Dengan kapasitas produksi yang sangat tinggi PT XYZ 

tetap mengendalikan kualitas sepatu dengan menggunakan metode six sigma. 

Kata Kunci – kualitas; sepatu; pengendalian 

 

I. PENDAHULUAN 

Proses produksi adalah suatu kegiatan yang menggabungkan berbagai faktor produksi yang ada dalam upaya 

menciptakan suatu produk, yang memiliki manfaat bagi konsumen [1]. PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak 

pada bidang manufaktur alas kaki seperti sepatu dan sandal dengan menggunakakn teknologi terbaru yaitu injection 

molding. Sebagai perusahaan yang bergerak pada bidang alas kaki tentunya PT XYZ selalu memprioritaskan 

pengendalian kualitas untuk menjamin kualitas produk yang telah di produksi dengan tidak mengabaikan quality 

control pada setiap proses produksi. 

Pengendalian kualitas adalah untuk membantu perusahaan meningkatkan penjualan serta mengurangi biaya-biaya 

yang terjadi akibat kualitas yang tidak sesuai atau biaya-biaya kualitas yang ada sehingga dapat meningkatkan laba 

perusahaan [2]. Dengan kapasitas produksi yang sangat tinggi bukan menjadi alasan bahwa kualitas tidak dapat dijaga, 

PT XYZ mengendalikan kualitas produk menggunakan metode six sigma agar kualitas produk terjaga dan mendapatkan 

kualitas terbaik [3]. 

Lalu bagaimana sistem pengendalian kualitas di PT XYZ 

 

II. METODE 

Pengamatan yang dilakukan selama pelaksanaan Praktek Kerja Lapangan pengendalian kualitas yang digunakan 

PT XYZ adalah metode Six Sigma. Six Sigma ialah perspektif pengukuran, yang berpatokan jika sebuah produk 

setidaknya harus memiliki tingkat kecacatan paling banyak dengan jumlah 3,4 kecacatan dari satu juta kemungkinan 

dari setiap produk yang dihasilkan [4]. Metode Six Sigma juga bisa menjadi alternatif perbaikan dengan tujuan untuk 

meminimalisir kecacatan produk sampai titik nol [5]. Six Sigma berfungsi untuk mengidentifikasi jenis kecacatan yang 

terjadi, faktor-faktor penyebab terjadinya kecacatan dari data produksi dan data cacat yang diambil dari perusahaan 

[6]. Six Sigma mempunyai metode terstruktur dalam perbaikan kualitas yang menggunakan alat statistik dengan 

beberapa tahapan seperti Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control [7]. 

Define merupakan tahap pertama yang bertujuan untuk mendefinisikan masalah pada proses atau produk. Dalam 

tahap ini dilakukan mengidentifikasi karakteristik kualitas yang terjadi pada suatu proses produksi [8]. Measure 

merupakan tahap kedua bertujuan untuk mengukur standar kinerja proses dalam menghasilkan produk[9]. Dalam tahap 

ini dilakukan pengukuran stabilitas proses menggunakan peta kendali untuk menentukan parameter. 

mailto:indahapriliana@umsida.ac.id


Procedia of Engineering and Life Science Vol. 7 2024 

Seminar Nasional & Call Paper Fakultas Sains dan Teknologi(SENASAINS 7th) 
Universitas Muhammadiyah Sidoarjo 
  

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY). The 
use, distribution or reproduction in other forums is permitted, provided the original author(s) and the copyright owner(s) are credited and that the original publication in 

this journal is cited, in accordance with accepted academic practice. No use, distribution or reproduction is permitted which does not comply with these terms. 

 

 
274

 
 174 

karena data yang di luar batas kendali adalah data yang tidak valid, sehingga semua data harus berada dalam batas 

kendali.[10]. Adapun formula dalam metode measure sebagai berikut: 
a. Menghitung Defect Per Unit 

 

 

 

b. Menghitung Garis Tengah 

 

 

 

c. Menghitung Batas Kendali Atas 

DPU= 
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝐶𝑎𝑐𝑎𝑡 

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 

Sumber : [10] 

 

𝐶𝐿 = 𝑝 
£𝑛𝑝

 
€𝑛 

Sumber : [10] 

 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 + 3 
√𝑝(1−𝑝) 

𝑛 

 
(1) 

 

 

 

(2) 

 

 

 

(3) 

 

d. Menghitung Batas Kendali Bawah 

Sumber : [10] 

 

 

𝑈𝐶𝐿 = 𝑝 − 3 
√𝑝(1−𝑝) 

𝑛 

 
 

 
(4) 

Sumber : [10] 

Analyze merupakan tahap ketiga yang bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab permasalahan. Dalam tahap ini 

dilakukan pembuatan pareto chart untuk menganalisis out specs paling dominan dan fishbone diagram untuk 

menganalisis penyebab terjadinya out specs [11]. Improve merupakan tahap keempat yang dilakukan untuk 

mengurangi atau menghilangkan defect adanya kontaminasi benda asing dimana sebelumnya telah dilakukan 

brainstorming dengan bagian terkait[12]. Dengan tahap Improve ini diharapkan suatu defect pada Perusahaan dapat 

hilang atau paling tidak dapat meminimalkan defect yang terjadi, sehingga pengaplikasian metode akan sangat 

berpengaruh dalam mengendalikan kualitas. [13]. 

Control merupakan tahap ke 5 dalam metode Six Sigma dilakukan untuk menjaga konsistensi dari tindakan 

perbaikan yang telah dilakukan dengan cara briefing rutin kepada operator setiap sebelum dilakukan kegiatan 

produksi, serta di beri pelatihan pada setiap operator yang bertanggung jawab agar kemampuan operator bisa lebih 

baik lagi [14]. PT XYZ termasuk perusahaan yang telah menerapkan metode Six Sigma dengan sangat baik terbukti 

setiap ada defect mereka bisa mengatasi semua permasalahan defect dengan cepat dan benar. Bahkan di PT XYZ 

semua data suda dalam batas kendali, sehingga jika terjadi suatu defect yang tidak diinginkan maka operator sudah 

tau apa yang harus di lakukan agar defect tersebut bisa hilang [15]. 
 

 

 

A. Pengumpulan Data 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Data yang digunakan dalam pengumpulan data adalah data periode Juli-Desember 2022 

Tabel 3.1 Jumlah Produksi dan Defect di PT XYZ 

Bulan Jumlah produksi Jumlah defect 

Juli 590928 34610 

Agustus 613656 34905 

September 598654 34780 

Oktober 591752 33890 

November 607549 34880 

Desember 454560 26600 

Total 3457099 199665 

 

Berdasarkan tabel 3 diatas menunjukkan data yang digunakan adalah data produksi dan data defect. Dengan 

informasi yaitu data produksi dan defect pada PT XYZ diambil selama 6 bulan mulai dari bulan Juli 2022 hingga 

bulan Desember 2022. 
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Gambar 1. Grafik Jumlah Produksi dan Defect di PT XYZ 

 

Berdasarkan grafik pada gambar 1 dapat di lihat bahwa jumlah produksi dari setiap bulan mengalami fluktuasi 

atau naik turun sedangkan pada jumlah defect terlihat lebih stagnan tidak ada kenaikan atau penurunan yang terlalu 

jauh. Pada total produksi dan total defect dapat dilihat bahwa dari 100% jumlah produksi yang mengalami defect hanya 

sekitar 5% saja. 

 

Tabel 3.2 Jenis Defect dan Jumlah Defect Periode Juli-Desember 2022 

Jenis Defect Juli Agustus September Oktober November Desember 

Missing 

Material 
7377 7397 7477 7480 7487 6478 

Visible 7198 7298 7188 7210 7200 6140 

Bubble 5776 5876 5796 5800 5804 4876 

 

PU 

Inflow/Outflow 

 

6959 

 

6989 

 

6979 

 

7010 

 

6999 

 

4675 

Loose Rubber 7300 7345 7340 6390 7390 4431 

Total 34610 34905 34780 33890 34880 26600 

 

Berdasarkan tabel 3.2 dapat dilihat bahwa ada 5 jenis defect yang menjadi poin utama PT XYZ untuk 

mengendalikan kualitas produk, diantaranya adalah sebagai berikut: 

a. Missing Material, merupakan sebuah defect yang terdapat pada material sol sepatu. Jumlah defect missing 

material sebesar 4396 pasang. 

b. Visible, merupakan defect pada jahitan upper yang tidak tertutup oleh sol sepatu. Jumlah defecet visible sebesar 

42234 pasang. 

c. Bubble Sole, merupakan defect yang timbul seperti gelembung pada sol sepatu. Jumlah defect bubbe sol sebesar 

85930 pasang. 

d. Inflow dan Outflow, merupakan defect dari material yang mengenai upper atau masuk kedalam strobel. Jumlah 

defect inflow dan outflow sebesar 39611 pasang. 

Data Produksi dan Defect Juli-Desember 2022 
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e. Loose TPU, merupakan defect dari sol sepatu yang kurang menempel dengan rubber sehingga menimbulkan 

celah antara sol dengan rubber. Jumlah defect loose TPU sebesar 40196 pasang. 

Dengan metode Six Sigma akan dapat diketahui penyebab defect dan dapat dicari akar permasalahannya supaya 

jumlah defect dapat berkurang. 

 
Gambar 2. Grafik Detail Jumlah Defect Periode Juli-Desember 2022 

 

Berdasarkan gambar 2 merupakah jumlah defect secara detail yang dialami oleh PT XYZ pada periode Juli- 

Desember 2022. Selanjutnya pihak perusahaan akan melakukan evalusai mengenai perbaikan yang harus dilakukan 

dengan menggunakan pareto diagram. 

B. Pareto Diagram 

Berdasarkan hasil kegiatan Praktik Kerja Lapangan selanjutnya PT XYZ melakukan tahapan-tahapan Six 

Sigma dan sampailah pada tahapan Analyze yang berisi tentang pareto diagram yang digunakan untuk menentukan 

langkah yang harus di selesaikan terhadap defect yang muncul. 
Tabel 4.7 Pareto Diagram 

 

No Jenis Defect Jumlah Persentase Kumulatif 

1. Missing 43696 22% 22% 

2. Visible 42234 21% 43% 

3. Bubble 33928 17% 60% 

4. PU Inflow/Outflow 39611 20% 80% 

5. Loose Rubber 40196 20% 100% 

 Total 199665 100%  

 

Dari tabel 4.7 didapatkan total defect sebesar 199665 pasang produk defect, setelah itu data dari tabel 4.7 akan 

di buat dalam bentuk pareto diagram agar dapat lebih jelas dan mana yang akan di prioritaskan terlebih dahulu 

perbaikan defectnya. 

Jumlah Defect Juli-Desember 2022 
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Gambar 3. Diagram Pareto Produk Defect 

Berdasarkan hasil pareto diagram diatas dapat ditemukan mana prioritas perbaikan yang di dahulukan. Hasil 

diagram pareto diatas dapat diketahui bahwa jenis defect yang paling banyak dan membtuhkan perhatian lebih adalah 

missing dengan jumlah sebanyak 43696 pasang defect missing ini akan menjadi prioritas perbaikan, selanjutnya ada 

defect visible dengan jumlah sebanyak 42234 pasang, lalu ada loose rubber sebanyak 40196 pasang, PU inflow/outflow 

sebanyak 39611 pasang dan defect bubble 33928 pasang. 

 

IV. KESIMPULAN 

Kesimpulan dari Praktik Kerja Lapangan (PKL) selama di PT XYZ adalah PT XYZ menerapkan metode Six 

Sigma dalam mengdendalikan kualitas produk. Di dapatkan total produksi pada bulan Juli 2022 hingga Desember 

2022 sebanyak 3457099 pasang sepatu dengan total defect sebanyak 199665 pasang sepatu. Produksi pada PT XYZ 

telah berada pada batas kendali dari 100% total produksi yang mengalami defect hanya 5%. Untuk mengetahui mana 

defect yang lebih dulu di prioritaskan PT XYZ menggunakan pareto diagram dan didapatkan bahwa missing material 

adalah defect yang harus di prioritaskan, disusul dengan visible, loose rubber, PU inflow/outflow dan bubble. 
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