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ABSTRAK

Dom Industries merupakan sebuah usaha kecil yang bergerak di bidang produksi tas dimana
usaha ini berperan memenuhi kebutuhan sebuah usaha lain guna dapat menunjang kinerjanya.
Permasalahan yang sering terjadi dalam usaha ini adalah terdapat bayakya produk cacat
dalam proses produksi sehingga perlu dilakukannya pengendalian kualitas dengan metode Six
Sigma DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) untuk mengetahui karakteristik
cacat produk, faktor yang menyebabkan cacat produk, dan perbaikan terhadap faktor
penyebab cacat produk tersebut. Pada saat penelitian, objek yang mempunyai tingkat cacat
paling tinggi yaitu produk tas dengan nama Gypsi Indonesia dan Hasta Karya dengan cacat
mecapai 10% setiap hariya. Permasalahan tersebut dipengaruhi oleh faktor lingkungan,
manusia,mesin dan bahan baku yang tidak sesuai standar kualitas. Dari pengolahan data
diketahui Ctirical to Quality (CTQ) adalah bagian pola, jahit,accecoris, dan sablon.
Sedangkan rata — rata nilai Deffec Per Unit (DPU) adalah 0,1244 dan rata — rata nilia Deffect
Per Opportunity (DPO) adalah 0,0311 dengan hasil kapabilitas proses yaitu 0,3432 dimana
dinyatakan tidak capable karena 0,3432<1,33 sehingga kapabilitas rendah dan butuh
pengendalian yang ketat. Dari perhitungan kapabilitas nilai sigma diketahui sigma Z Shift 0,45
dan sigma Z Bench ST 0,99 dimana jika dilihat dalam four block diagram kondisi level sigma
proses yang sedang berjalan dilihat dari sisi control dan teknologi masih sangat buruk.
Berdasarkan diagram pareto, produk cacat yang tidak dapat ditolerir adalah produk cacat
bagian pola dan accecoris sehingga perlu dilakukan penggendalian kualitas dengan ketat
terhadap dua jenis cacat tersebut. Peningkatan nilai sigma dapat dilakukan dengan melakukan
perbaikan terhadap permasalahan yang dianalisis.

Kata Kunci: Six Sigma, Gypsi, Hasta, Ctirical to Quality (CTQ), Defect Per Unit (DPU),
Defect Per Opportunity (DPO), Kapabilitas Proses, Sigma Z Shift, Sigma Z Bench ST,
Diagram Pareto.
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BAB I
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang Penelitian

Perusahaan merupakan suatu organisasi yang melakukan kegiatan ekonomi secara
tetap dan terus menerus agar memperoleh keuntungan atau laba sesuai dengan target.
Sebuah perusahaan tentu memiliki tanggung jawab penuh terhadap semua kegiatan
yang dilakukan di dalam perusahaan terutama pada bagian pengendalian kualitas suatu
produk yang dimiliki perusahaan. Kualitas adalah spesifikasi yang dimiliki oleh sebuah
produk yang dihasilkan oleh perusahaan. Kualitas dapat disebut indikator penting
apakah proses produksi dapat dikatakan optimal atau tidak, guna memenuhi kebutuhan
konsumen mulai dari bahan baku hingga produk jadi. Oleh karena itu pengendalian
kualitas produk merupakan suatu keharusan yang harus dilakukan oleh perusahaan,
terutama perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur.

Assauri, (1987) menyatakan bahwa pengendalian kualitas merupakan fungsi
penting dari suatu perusahaan sehingga kegiatan ditangani oleh bagian pengendalian
kualitas yang ada diperusahaan. Pengendalian kualitas mempunyai tujuan untuk
menekan jumlah produk yang cacat atau rusak, menjaga produk sesuai yang telah
ditentukan dan menghindari lolosnya produk cacat ke tangan konsumen (Prihastono &
Amirudin, 2017). Produksi merupakan segala kegiatan yang bertujuan untuk
meningkatkan atau menambah guna atas suatu benda atau segala kegiatan yang
ditunjukkan untuk memuaskan orang lain melalui pertukaran (Partadiredja, 1985:21).
Proses produksi mempunyai peranan penting untuk menjaga produk sesuai spesifikasi
yang ditetapkan. Peluang ketidaksesuaian produk dapat terjadi sepanjang proses

produksi. Produk yang tidak sesuai standar tidak langsung dijual, tetapi harus diolah



terlebih dahulu. Penurunan produk cacat dalam proses produksi dapat berdampak pada
penurunan biaya produksi (Kholil & Prasetyo, 2017).

Dom Industries adalah sebuah vendor industri kreatif yang memproduksi berbagai
jenis tas baik untuk kalangan remaja putra maupun putri yang berlokasi di Bantul,
Daerah Istimewa Yogyakarta. Produk yang dihasilkan oleh Dom Industries mayoritas
produk yang ditujukan untuk kalangan remaja karena desain produk yang dihasilkan
unik, stylish, dan hand made. Perkembangan produk yang dihasilkan oleh Dom
Industries juga cukup baik karena mampu mempertahankan kualitas produknya hingga
5 tahun belakangan ini dengan memunculkan desain — desain barunya dan mampu
untuk bersaing dengan produk yang sejenis yang lebih unggul sebelumnya daripada
produk dari Dom Industries. Berdasarkan data dari Dom Industri bulan Juni — Agustus
2021 jumlah produksi mengalami peningkatan setiap minggunya. Data pada saat
wawancara dengan pemilik, beliau menyebutkan bahwa pada bulan Juni sampai Juli
minggu kedua, Dom Industries hanya memproduksi 200 tas dari 2 customer disetiap
minggunya. Peningkatan jumlah produksi terjadi pada saat bulan Juli akhir sampai saat
ini Dom Industries mampu memproduksi = 500 pcs dari 4 customer.

Meskipun Dom Industries telah memperhatikan kualitas produk yang dihasilkan,
namun dalam pengecekan produk di setiap harinya masih terdapat banyak produk
gagal. Dari hasil produksi, produk yang dinyatakan cacat mencapai 10% setiap harinya.
Hal ini dapat diketahui pada saat observasi, proses produksi terbilang cacat sebanyak 5
— 8 produk dari produksi 30 — 50 pcs tas seperti ditunjukkan dalam tabel 1.1. sebagai

berikut:

Tabel 1.1. Data Cacat

NO | CUSTOMER | ORDER | QTY | REJEC
1 Hasta Waistbag | 48 6
2 Hasta Ocean 36 6
3 Hasta Colorado 50 8
4 Gypsi Walker 30 4




NO | CUSTOMER | ORDER | QTY | REJEC
5 Gypsi Lurik 32 2
6 Gypsi Handbag 30 4

Cacat produk yang sering dihadapi oleh Dom Industries adalah jahitan bagian dalam
yang kurang rapi, warna pada sablon luntur, dan Accessories cacat/rusak Kkecil.
Permasalahan tersebut diketahui karena pengontrolan kualitas dilakukan di tahap akhir
(finishing) dan belum menggunakan metode kualitas baik dari segi pengendalian proses
maupun peningkatan kualitas produk sehingga terdapat beberapa produk cacat.
Terkadang produk yang telah diterima konsumen juga masih terdapat cacat dan tidak
sesuai dengan standar kualitas konsumen sehingga barang dikembalikan ke produsen.

Quality Control atau biasa disebut pengawasan kualitas, pertama kali diterapkan di
Amerika Serikat pada tahun 1920 sebagai sarana statistik untuk memperbaiki produksi
di dunia industri. Awalnya, pengawasan kualitas hanya terbatas pada bidang — bidang
teknis tertentu. Seiring dengan berkembangnya waktu pengawasan kualitas menjadi
bagian di perusahaan menyeluruh.

Salah satu metode yang dapat digunakan untuk mengurangi cacat produk dari
permasalahan Dom Industries adalah metose Six Sigma dengan pendekatan DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) untuk menentukan permasalahan yang
utama pada proses. Selain itu metode Six Sigma juga digunakan untuk menguraikan
cacat apa saja yang membebani waktu, uang, pelanggan dan peluang (Zahara, 2014).
Six Sigma merupakan metode dengan pendekatan menyeluruh dalam meningkatkan
proses melalui pendekatan DMAIC. DMAIC merupakan rangkaian proses analisis Six
Sigma yang menjamin voice of customer berjalan dalam keseluruhan proses sehingga
produk yang dihasilkan memuaskan keinginan pelanggan. Six Sigma mempunyai tujuan
untuk memperbaiki sistem manajemen perusahaan atau instansi lain yang berkaitan

dengan pelanggan. Hasil Six Sigma digunakan untuk memperbaiki proses produksi



1.2.

1.3.

yang difokuskan pada usaha memperbaiki proses dan mengurangi cacat (Salomon et
al., 2015). Md Golam Kibria et al., (2014) mengungkapkan bahwa Six Sigma
meningkatkan marjin  keuntungan, memperbaiki kondisi keuangan dengan
meminimalkan tingkat cacat produk. Dengan menggunakan metode ini juga dapat
meningkatkan kepuasan pelanggan, mempertahankan dan menghasilkan produk
dengan kinerja proses terbaik. Oleh karena itu peneliti berusaha meneliti terkait
pengendalian kualitas dan pengawasan yang dilakukam oleh Dom Industries dengan
judul “Analisis Pengendalian Mutu Dengan Metode Six Sigma Pada VVendor Tas Dom

Industries.

Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang permasalahan di atas, maka dapat diambil rumusan

masalah sebagai berikut:

a. Faktor — faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya produk cacat sehingga
menyebabkan menurunnya tingkat kualitas pada Dom Industries?

b. Bagaimana pengendalian kualitas produk di Dom Industries dengan menggunakan
metode six sigma?

c. Apa saja rekomendasi yang dapat diberikan kepada Dom Industries terkait

penyebab defect sebagai upaya meningkatkan kualitas produk?

Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dilakukannya penelitian berdasarkan latar belakang diatas adalah
sebagai berikut:
1. Mengidentifikasi faktor - faktor penyebab kecacatan produk yang diproduksi
oleh Dom Industries.
2. Menganalisis penerapan pengendalian kualitas produk Dom Industries dengan

menggunakan metode six sigma.



3. Memberikan rekomendasi perbaikan terhadap penyebab defect sebagai upaya

meningkatkan kualitas produk.

1.4. Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut:

1. Memberikan pengetahuan tentang bagaimana Six Sigma dapat bermanfaat
untuk mengendalikan tingkat kerusakan/cacat pada produk yang terjadi pada
Dom Industries.

2. Memberikan manfaat bagi pihak perusahaan sebagai bahan masukan yang
berguna, terutama dalam menentukan strategi pengendalian kualitas yang
dilakukan perusahaan di masa yang akan datang sebagai upaya peningkatan
kualitas produksi.

3. Memberikan rujukan atau referensi bagi kalangan akademisi untuk keperluan
studi dan penelitian selanjutnya mengenai topik permasalahan yang sama.
Penelitian ini diharapkan dapat digunakan untuk menerapkan dan
membuktikan teori pengendalian kualitas serta diharapkan dapat bermanfaat

bagi penelitian selanjutnya.

1.5. Batasan dan Asumsi Penelitian
Adapun batasan masalah dan asumsi dalam pengambilan data dari penelitian ini

adalah:

1. Penelitian dilakukan di Dom Industries pada periode Oktober 2020 —
November 2020 selama 50 hari.
2. Metode yang digunakan six sigma dengan tahapan DMAIC (Define,

Measure, Analyze, Improve, Control).



3. Pada penelitian ini tahap control dilakukan oleh perusahaan, sedangkan
untuk tahap improve penulis hanya memberikan sebatas rekomendasi dan
usulan perbaikan agar dapat mengendalikan dan meningkatkan kualitas

produk untuk mengurangi defect.

1.6. Mekanisme Penelitian
Sistematika dari penelitian ini terdiri dari 5 bab yang dapat dijelaskan sebagai

berikut:

BAB | PENDAHULUAN

Pada bab ini dijelaskan tentang latar belakang masalah yang dialami ketikan
penelitian, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian serta batasan dan

asumsi penelitian.

BAB Il LANDASAN TEORI

Pada bab ini diuraikan tentang tinjauan pustaka dari penelitian — penelitian
terdahulu, landasan teori yang digunakan dalam memecahkan masalah dan juga
membahas masalah yang ada. Bab ini membahas teori — teori yang berkaitan dengan

tinjauan pustaka.

BAB Il METODE PENELITIAN

Bab ini menguraikan tentang objek penelitian, data penelitian, metode

pengumpulan data dan instrumen penelitian serta diagram tahapan penelitian.

BAB IV ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi tentang pembahasan objek penelitian, pengumpulan data, uji

kecukupan data dan uji normalitas data, pengolahan data serta analisis data.



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan dari analisis dan pembahasan terhadap penelitian

yang dilakukan serta saran untuk perusahaan dan peneliti selanjutnya.



BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil dari pengamatan dan analisis data yang telah dilakukan pada

bab sebelumnya, maka dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. Berdasarkan data produksi yang diperoleh dari Dom Industries bulan Oktober —

November 2020, dapat diketahui faktor yang menyebabkan produk cacat dari

analisis diagram fishbone antara lain faktor metode, lingkungan, manusia, mesin,

material, dan pengukuran. Adapun pemaparan dari faktor — faktor tersebut adalah:

a.

Faktor metode, dikarenakan tidak adanya penggunaan SOP pada saat proses
produksi.

Faktor lingkungan, dikarenakan sempitnya ruang produksi meyebabkan suhu
panas dan sirkulasi udara kurang, bising, dan kurangnya pencahayaan di dalam
ruang produksi.

Faktor manusia, dikarenakan kurang fokus, kurang teliti dan banyak bercanda
sehingga karyawan teledor pada saat proses produksi.

Faktor mesin, dikarenakan kurangnya perawatan dan kesalahan setting mesin
saat sebelum proses produksi.

Faktor material, dikarenakan kualitas dari barang yang diproduksi tersebut
rendah dan barang sudah terlebih dahulu reject dari toko.

Faktor pengukuran, dikarenakan pengukuran dilakukan hanya kira — Kira,

terutama dalam pemasangan Accessories.

2. Berdasarkan analisis pengendalian kualitas dengan metode six sigma diperoleh hasil

perhitungan kapabilitas proses yaitu 0,3432 dengan nilai sigma 1,8553. Perhitungan

dinyatakan kapabel dikarenakan 0,3432>1,33. Dari perhitungan nilai sigma,
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diperoleh nilai sigma Z Shift 0,45 dan sigma Z Bench st 0,99 dimana terlihat bahwa
UKM Dom Industries masih sangat kurang dalam melakukan system control dan
pemanfaatan teknologi karena pada four block diagram berada dalam diagram A.
Berdasarkan data Uji Normalitas Kolmogorov Smirnov diperoleh hasil Asymp. Sig.
(2-tailed) sebesar 0,210 dimana nilai tersebut lebih besar dibandingkan 0,05
sehingga dapat disimpulkan bahwa nilai residual berdistribusi normal, karena 0,210
> 0,05. Sedangkan untuk analisis diagram pareto terdapat dua jenis cacat yang tidak
dapat ditolerir yaitu cacat pada bagian pola dan cacat bagian Accessories dimana
cacat tersebut berdasarkan diagram fishbone terjadi karena faktor manusia, mesin,
lingkungan, metode, pengukuran dan material yang banyak tidak diketahui oleh
Dom Industries bahwa faktor tersebut yang mempengaruhi terjadinya produk cacat.
. Secara umum penyebab utama adanya kerusakan berdasarkan diagram fishbone
dikarenakan faktor manusia, mesin dan lingkungan. Maka dari itu beberapa
rekomendasi untuk mengatasi kerusakan yang disebabkan oleh faktor tersebut dapat
dilakukan dengan cara:
a. Manusia

Melakukan pengawasan terhadap para karyawan dengan ketat supaya

karyawan tidak banyak bercanda dan tetap fokus pada pekerjaan masing

— masing, memberikan pelatihan dan pengarahan mengenai pentingnya

kualitas serta tanggungjawab yang dilakukan dalam bekerja, membuat

sistem Kkerja baru untuk memotivasi kinerja karyawan agar lebih baik.
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b. Mesin
Dikarenakan perawatan mesin hanya dilakukan ketika mesin mengalami
problem, maka perlu dilakukan pengecekan mesin dan alat — alatnya
sebelum proses produksi dimulai dan sesudah proses produksi selesai.
Perawatan mesin setidaknya dilakukan dengan penjadwalan perawatan
secara berkala, tidak hanya ketika mesin mengalami kerusakan saja.

c. Lingkungan
Dikarenakan ruang lingkup proses produksi jadi satu ruangan baik
pemolaan, jahit, sablon, dan finishing, maka perlu adanya perbaikan tata
letak bagian produksi. Hal ini dapat dilakukan dengan membagi ruangan
menjadi dua bagian agar tidak terlalu sempit sehingga tidak
menimbulkan panas. Selain itu diperlukan juga penambahan ventilasi
udara dan kipas angin, serta menambah jumlah lampu khusus pada
bagian jahit dan sablon. Untuk hiburan musik, sebaiknya tidak
dibunyikan dengan keras atau dimatikan pada saat proses produksi
karena dapat mengganggu komunikasi antar pekerja satu dengan yang

lain dalam menyelesaikan pekerjaan.

5.2. Saran
Untuk meningkatkan kualitas produk dan memperlancar proses produksi pada

vendor tas Dom Industries, perlu dilakukan pengedalian kualitas produksi dengan baik
agar dapat meningkatkan mutu baik bahan baku atau produk yang dihasilkan.
Berdasarkan hasil analisis permasalahan dan survei di lapangan, ada beberapa saran

yang dapat dipertimbangkan yaitu:

1. Bagi penelitian selajutnya penulis menyarankan agar penelitian sampai pada

tahap control agar setelah melakukan tindakan perbaikan dapat melakukan
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pengukuran Kinerja proses untuk mengetahui peningkatan yang terjadi
setelah dilakukan tindakan perbaikan.

. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan dapat menambah objek dari
penelitian ini, tidak hanya produk dari Gypsi dan Hasta supaya jumlah
produk yang diproduksi semakin baik dari segi kualitas dan menambah

omset yang diterima oleh perusahaan.
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