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ABSTRAK

Pada era globalisasi yang semakin maju, kebutuhan manusia akan semakin
meningkat. Hal tersebut membuat manusia sebagai konsumen dari berbagai produk
semakin selektif dalam melakukan pemilihan produk yang akan digunakannya. Hal itu
yang membuat CV X sebagai salah satu perusahaan yang memproduksi kain grey
harus mampu menghasilkan produk dengan mutu yang baik sehingga dapat
memuaskan keinginan penggunanya. Saat ini perusahaan memiliki 2 jenis kain grey
dengan bahan baku berbeda namun proses produksi yang sama yaitu kain grey
carded dan combed.

Metode Six Sigma DMAIC diterapkan pada CV X untuk meningkatkan mutu
produk kain grey. Six Sigma DMAIC merupakan metode peningkatan kualitas dengan
prinsip continuous improvement. Tahapan dalam metode ini dimulai dengan tahap
define dan dilanjutkan dengan tahap measure. Pada tahap measure perusahaan
memiliki DPMO sebesar 631.111,11 untuk kain grey carded dan 568.278,2 untuk kain
grey combed serta level sigma sebesar 1,165 untuk kain grey carded dan 1,328 untuk
kain grey combed. Proporsi produk downgrade perusahaan saat ini adalah 2,61%
untuk kain grey carded dan 2,29% untuk kain grey combed. Pada tahap analyze
dilakukan analisis untuk memfokuskan penelitian dimana jenis cacat yang difokuskan
pada penelitian ini adalah cacat bolong dan cacat sobek.

Pada tahap improve, diberikan usulan untuk memperbaiki faktor-faktor yang
menyebabkan terjadinya cacat dan diterapkan kepada CV X. Beberapa usulan yang
diterapkan antara lain pemberian visual display, pembuatan instruksi kerja tertulis,
pembuatan form perawatan mesin, briefing sebelum dimulainya shift, penggunaan
alat bantu saringan, dan pembersihan lingkungan kerja setiap pergantian shift. Pada
tahap control, DPMO setelah perbaikan untuk kain grey carded adalah 340.534,53
dan 309.803,92 untuk kain grey combed. Sedangkan level sigma meningkat menjadi
1,911 untuk kain grey carded dan 1,9964 untuk kain grey combed. Proporsi produk
kain grey downgrade menurun menjadi 2,29% dan 1,54% untuk masing-masing kain
grey carded dan combed. Sehingga telah terdapat peningkatan kualitas kain grey
setelah diterapkannya satu siklus Six Sigma DMAIC.



ABSTRACT

In this globalization era that grows upon a time, human needs are increase.
This situation makes human as a consumer of products much more selective on
selecting product that they want to use. That's why CV X as a company that producing
grey fabric to keep producing good quality product to makes their consumer satisfied.
The company has two kind of grey fabric which is has a same process on production,
it is carded grey fabric and combed grey fabric.

Six Sigma DMAIC method is applied in CV X to increase their product quality.
Six Sigma DMAIC is a method with continuous improvement principal. First step in this
method is Define continued by Measure. The current situation, it is known that
company has 631,111 and 568,278.2 DPMO for carded and combed grey fabric
respectively and 1.165 and 1.326 sigma level for carded and combed grey fabric
respectively. The downgrade proportion currently is 2.61% and 2.29% for grey fabric
carded and combed respectively. Third step is Analyze to make study focused. The
focused defect in this study is bolong and sobek.

In Improve step, it is given some improvement proposal to fix factors that
causing some defect to CV X. Some of the improvement proposal is make of some
visual display, working instruction, machine maintenance form, briefing before
production on shift, use of filter in machine and cleaning working environment. In the
Control step there is increasing of quality. Now CV X has 340,534.53 and 309,803.92
DPMO for carded and combed grey fabric respectively and 1.911 and 1.9964 sigma
level for carded and combed grey fabric respectively. The downgrade product is
decreasing to 2.29% and 1.54% for grey fabric carded and combed respectively. So
there is increasing of grey fabric quality after application of one cycle Six Sigma
DMAIC.
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BAB |
PENDAHULUAN

Perusahaan yang bergerak dalam dunia industri tentunya tidak lepas dari
permasalahan yang muncul pada proses didalamnya. Pada bagian ini akan
dibahas mengenai permasalahan yang terjadi pada perusahaan melalui latar
belakang dan identifikasi masalah. Sehingga akan diketahui masalah pada

perusahaan dan dapat dibahas lebih lanjut.

1.1 Latar Belakang Masalah

Era globalisasi yang semakin maju akan membuat kebutuhan manusia
semakin meningkat. Seiring dengan perkembangan jaman tersebut, manusia
sebagai konsumen atau pengguna produk akan semakin selektif dalam memilih
produk yang akan dikonsumsi atau digunakannya. Oleh karena itu, sebagai
produsen, perusahaan manufaktur dituntut untuk menghasilkan produk yang
memiliki kualitas baik dan mampu bersaing pada pasar sehingga dapat bertahan
serta layak digunakan oleh konsumen.

Kemampuan perusahaan untuk tetap menjaga kualitas produk tetap baik
menjadi satu hal yang diperhatikan untuk memuaskan konsumen. Hal tersebut
karena konsumen menjadi salah satu faktor penting bagi perusahaan untuk tetap
mampu bersaing dalam dunia industri. Oleh karena itu, kualitas dari produk harus
dikendalikan dan diperhatikan. Banyak cara yang digunakan oleh beberapa
perusahaan guna menjaga kualitas produk yang dihasilkannya baik preventif
maupun represif. Hal itu pula yang dilakukan oleh CV X dalam mengendalikan
kualitas produk yang diproduksinya.

CV X merupakan perusahaan tekstil yang hanya memproduksi produk
tunggal yaitu kain grey. Setiap harinya CV X akan memproduksi kain grey sesuai
dengan order yang ada menggunakan bahan baku benang yang didapatkan dari
beberapa supplier. Hingga saat ini CV X masih beroperasi normal dengan produksi
mencapai ribuan rol per bulan. Dengan tingkat produksi yang cukup tinggi tentunya
perusahaan memiliki kekurangan yang yang akan merugikan perusahaan itu

sendiri.
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Berdasarkan pernyataan yang didapatkan dari perusahaan, kekurangan
yang disebabkan cacat produk atau produk yang tidak sesuai dengan spesifikasi
menjadi salah satu perhatian penting. Sehingga untuk setiap produk yang
dihasilkannya, akan diinspeksi untuk diketahui produk tersebut masih termasuk
kedalam spesifikasi atau tidak. Ketidaksesuaian produk dengan spesifikasi yang
telah ditentukan akan membuat produk dikatakan BS atau dengan kata lain
downgrade. Walaupun produk downgrade akan tetap dapat dijual dan diterima
pasar, akan tetap muncul beberapa kerugian bagi CV X sendiri. Kerugian yang
ditimbulkan misalnya seperti produk yang downgrade akan berdampak pada harga
jual kain grey. Perbandingan harga jual produk dengan grade normal dengan
produk yang downgrade mencapai 5:3. Hal ini tentunya akan menimbulkan
kerugian finansial bagi penjualan perusahaan. Kerugian lain yang mungkin
ditimbulkan adalah tidak tercapainya tingkat penjualan yang diinginkan oleh
perusahaan. Misalnya karena terdapat produk yang downgrade, akan membuat
perusahaan tidak dapat memenuhi pesanan produk grade normal dari konsumen.

Berdasarkan kerugian yang timbul, perlu adanya cara untuk mengatasi
hal tersebut. Hal yang dapat dilakukan oleh CV X adalah dengan melakukan
pengendalian kualitas produk dengan baik. Dengan pengendalian kualitas yang
tepat, diharapkan jumlah produk downgrade akan menurun sehingga akan
mengatasi masalah kerugian yang timbul pada CV X.

1.2 Identifikasi dan Rumusan Masalah

CV X merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang tekstil dengan
satu produk tunggal yang diproduksinya yaitu kain grey. Produk kain grey ini
diproduksi dengan bahan baku benang yang didapatkan CV X dari beberapa
supplier. Adanya lebih dari satu supplier yang berperan dalam melakukan supply
bahan baku kain grey dimaksudkan agar CV X sendiri tidak akan kekurangan
bahan baku pada satu waktu yang sama. Sehingga dengan begitu proses produksi
yang berjalan pada perusahaan berlangsung lancar.

Dalam melakukan produksi pembuatan kain grey, ada beberapa jenis
bahan baku yang digunakan untuk membuat kain grey seperti benang combed,
carded, misty, tetron cotton (TC), dan cotton viscoce (CVC). Namun CV X sendiri
hanya melakukan supply bahan baku benang combed dan carded. Jika customer

ingin membuat kain dengan jenis benang yang lain seperti misty, TC ataupun CVC,
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bahan baku diberikan kepada CV X dari customer itu sendiri. Selain menggunakan
bahan baku tunggal kersebut, kerap kali customer menginginkan penggunaan
bahan baku yang lebih dari satu jenis atau dapat dikatakan custom.

Berdasarkan observasi dan wawancara yang dilakukan pada pihak
perusahaan, diketahui bahwa produksi dengan bahan baku misty, TC, CVC dan
custom bersifat tidak konstan dan tidak setiap hari akan dilakukan produksinya.
Hal tersebut dikarenakan faktor bahan baku yang tidak tersedia secara langsung
di perusahaan dan permintaan customer yang berbeda. Oleh karena itu, penelitian
hanya akan dilakukan terhadap kain grey dengan bahan baku carded dan kain
grey dengan bahan baku combed.

Perbedaan mendasar dari benang carded dan combed sendiri adalah
benang combed pada saat pemintalannya akan masuk kedalam mesin combing
yang akan membuang serat-serat pendek dan kotoran kapas sehingga benang
akan lebih halus sedangkan benang carded tidak. Hal ini juga membuat kain grey
dengan bahan baku combed memiliki harga jual yang sedikit lebih tinggi
dibandingkan dengan kain grey dengan bahan baku benang carded.

Pembuatan kain grey menggunakan bahan baku tertentu akan
disesuaikan dengan order pembeli sendiri. Sehingga tingkat produksi per hari
pada CV X akan didasarkan pada pesanan yang masuk. Namun proses produksi
kain grey menggunakan bahan baku yang berbeda ini memiliki tahap yang sama
persis dari proses setup mesin hingga proses inspeksi kain grey pada stasiun
inspeksi.

Dalam proses produksinya, semua kain grey yang telah diproduksi akan
masuk kedalam proses inspeksi. Setiap rol yang dihasilkan akan diinspeksi oleh
operator. Kain yang dihasilkan mungkin akan mengalami beberapa jenis cacat
seperti bolong, gembros, putus jarum, krismak, dan lainnya.

CV X telah menentukan parameter suatu kain grey akan dikatakan down
grade yaitu ketika kain grey yang memiliki point cacat lebih dari sama dengan
sepuluh atau cacat keseluruhan rol. Pengukuran point dilakukan terhadap jenis
cacat bolong, sobek dan putus jarum. Hal tersebut karena ketiga jenis cacat
tersebut merupakan cacat yang sering diperhatikan oleh konsumen. Berikut pada
Tabel 1.1 ditunjukkan jumlah produksi, jumlah down grade dan persentase down
grade yang terjadi di CV X pada periode Januari-April 2016.
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Tabel .1 Jumlah Produksi dan Jumlah Produk Down Grade Periode Januari-April 2016

Produksi (Rol) Cacat (Rol) % Downgrade
Bulan Combed Carded Combed Carded Combed Carded
(C™m) (CE) (CM) (CE) (CM™) (CE)

1 1.861 2.508 56 50 3,009 1,994

2 2.022 1.856 46 51 2,275 2,748

3 4.400 1.887 87 75 1,977 3,975

4 2.746 1.715 91 91 3,314 5,306
Rata-rata | 2.757,25 1.991,5 70 66,75 2,539 3,352

Berdasarkan data selama periode Januari-April 2016, diketahui bahwa
produksi untuk kain grey dengan bahan baku combed memiliki jumlah produksi
yang lebih banyak dibandingkan dengan kain grey dengan bahan baku combed.
Dalam proses produksinya, masih terdapat produk yang tidak sesuai dengan
spesifikasi sehingga akan downgrade.

Dari rata-rata persentase cacat kain grey dengan bahan baku carded dan
combed, diketahui bahwa kain grey dengan bahan baku carded memiliki tingkat
down grade yang lebih tinggi. Namun tidak terlalu jauh perbedaan antara
keduanya. Selain itu karena kedua produk dengan bahan baku carded dan
combed memiliki proses produksi yang sama, maka penelitian untuk
meningkatkan mutu produk kain grey akan dilakukan terhadap kain grey dengan
bahan baku carded dan combed.

Adanya produk yang tidak sesuai spesifikasi atau cacat ini menunjukkan
bahwa proses produksi CV X masih memerlukan perbaikan sehingga akan
menghasilkan produk yang lebih baik. Terdapat beberapa metode yang dapat
digunakan untuk perbaikan kualitas seperti Six Sigma, TQM dan design
experiment. Namun dalam penelitian ini diusulkan CV X melakukan perbaikan
kualitas menggunakan metode Six Sigma DMAIC (Define-Measure-Analyze-
Improve-Control).

Penggunaan metode Six Sigma DMAIC pada penelitian ini karena Six
Sigma merupakan metode peningkatan kualitas yang memperbaiki proses untuk
menurunkan defect sehingga diharapkan defective juga akan mengalami
penurunan. Pada metode lainnya seperti TQM (Total Quality Management) tidak
digunakan pada penelitian kali ini karena pada TQM (Total Quality Management)
penelitian dilakukan secara total hingga sampai managerial perusahaan sehingga

penelitian menjadi tidak fokus. Sedangkan metode PDCA tidak dilakukan karena
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metode ini tidak memiliki ukuran performasi seperti Six Sigma. Oleh karena itu
perbaikan kualitas menggunakan metode Six Sigma DMAIC digunakan pada
penelitian kali ini.

Menurut Evans dan Lindsay (2015), Six Sigma menggambarkan sebuah
pendekatan yang efektif serta tervalidasi dalam dunia manufaktur dan jasa untuk
meningkatkan kualitas produk, service dan proses. Six Sigma dalam
penggunaannya meliputi prinsip total quality dan continuous improvement. Six
Sigma dapat meningkatkan mutu secara terus menerus menuju 3,4 kegagalan per
sejuta kesempatan atau yang sering disebut defect per million opportunities
(DPMO). Penggunaan Six Sigma dimaksudkan untuk mengurangi jumlah cacat
pada produk sehingga akan mengurangi jumlah produk downgrade. Dengan
begitu mutu produk akan meningkat.

Berdasarkan identifikasi masalah yang telah dilakukan, dapat dilakukan
perumusan masalah sebagai berikut.

1. Apa faktor yang menyebabkan cacat pada produk kain grey dengan
bahan baku combed dan carded?

2. Apa perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi cacat pada
produk kain grey dengan bahan baku combed dan carded?

3. Bagaimana kualitas produk sesudah penerapan perbaikan pada CV X?

1.3 Pembatasan Masalah dan Asumsi Penelitian
Pemberian batasan masalah dilakukan guna memperjelas lingkup
bahasan pada penelitian sehingga tidak terlalu luas. Berikut adalah batasan

masalah yang diberikan pada penelitian ini.

1. Penelitian hanya dilakukan pada kain grey dengan bahan baku combed
dan carded.
2. Penelitian tidak memperhitungkan biaya.

Penelitian hanya dilakukan dengan menggunakan satu siklus DMAIC.

Selain adanya batasan penelitian, diperlukan asumsi untuk memperjelas
penelitian yang akan dilakukan. Asumsi masalah yang digunakan pada penelitian
ini adalah proses produksi pada CV X konstan dan tidak mengalami perubahan

selama penelitian dilakukan.
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Tujuan Penelitian

Berdasarkan masalah yang telah dirumuskan, berikut adalah tujuan dari

penelitian yang akan dilakukan.

1.

1.5

Mengetahui penyebab cacat yang terjadi pada produk kain grey dengan
bahan baku combed dan carded

Dapat memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi cacat produk
kain grey dengan bahan baku combed dan carded serta
mengimplementasikannya

Mengetahui kualitas produk sesudah penerapan usulan perbaikan

ditinjau dari DPMO dan level sigma.

Manfaat Penelitian

Melalui penelitian yang dilakukan, terdapat beberapa manfaat yang dapat

diambil. Manfaat tersebut dapat ditujukan untuk penulis, perusahaan dan

pembaca. Berikut adalah manfaat dari penelitian.

1.

Bagi perusahaan

Dari penelitian yang akan dilakukan ini, diharapkan perusahaan akan

mendapatkan manfaat sebagai berikut.

1. Mengetahui penyebab cacat yang terjadi pada produk kain grey
dengan bahan baku combed dan carded.

2. Dapat mengurangi persentase produk downgrade yang terjadi jika
melakukan implementasi usulan perbaikan.

3. Mengurangi kerugian yang timbul akibat mutu produk kurang baik.

Bagi penulis

Dari penelitian yang akan dilakukan ini, diharapkan perusahaan akan

mendapatkan manfaat sebagai berikut.

1. Dapat melakukan aplikasi ilmu pengetahuan di lapangan kerja,
khususnya mengenai pengendalian mutu.

2. Dapat memperluas pengetahuan mengenai pengaruh kualitas
terhadap keuntungan yang didapatkan pada lapangan kerja.

Bagi pembaca

Dari penelitian yang akan dilakukan ini, diharapkan pembaca akan

mendapatkan manfaat sebagai berikut.

1.  Menambah pengetahuan mengenai Six Sigma dan penerapannya.
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1.6

2. Menjadi referensi bagi penelitian berikutnya.

Metodologi Penelitian

Dalam melakukan penelitian ini, terdapat beberapa langkah yang akan

dilakukan. Pembuatan langkah-langkah ini dimaksudkan agar penelitian yang

dilakukan dapat berlajan secara sistematis. Langkah-langkah yang akan dilakukan

ditunjukkan pada Gambar |.1. Penjelasan dari urutan tahap metode penelitian

yang akan dilakukan adalah sebagai berikut.

1.

Penentuan Topik

Penentuan topik merupakan langkah awal yang akan dilakukan dalam
melakukan penelitian ini. Selanjutnya dilakukan identifikasi latar belakang
yang akan dibahas. Pada penelitian ini, topik yang diambil adalah
peningkatan mutu dengan menggunakan metode Six Sigma DMAIC
Studi Lapangan

Studi lapangan dilakukan pada objek penelitian yaitu CV X. Studi
lapangan dilakukan melalui observasi secara langsung dan wawancara
dengan pihak perusahaan. Dilakukannya studi lapangan bertujuan untuk
mendapatkan informasi terkait dengan penelitian.

Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari beberapa literatur terkait
metode Six Sigma dan perbaikan mutu. Tujuan dilakukannya studi
pustaka adalah sebagai referensi tahapan yang akan dilakukan dalam
melakukan penelitian. Sehingga penelitian dapat dilakukan berdasarkan
referensi yang ada dan digunakan.

Perumusan Masalah

Dari penelitian yang telah dilakukan, masalah yang ada pada objek
penelitian akan diidentifikasi sehingga diketahui masalah yang terjadi dan
membuat penelitian terfokus pada masalah yang ada didalamnya.
Tahap Define

Pada tahap define dilakukan penjabaran proses produksi pembuatan kain
grey pada CV X sehingga dapat diketahui urutan kerja yang terjadi
didalamnya. Selanjutnya dilakukan pembuatan diagram SIPOC untuk
mengetahui input serta output yang terlibat. Sehingga selanjutnya dapat
ditentukan CTQ (Critical To Quality) yang merupakan karakteristik kritis
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7.

yang diperhatikan oleh konsumen dalam produk kain grey dengan bahan
baku carded maupun combed.

Tahap Measure

Pada tahap measure dilakukan pengumpulan dan rekapitulasi data
terkait. Sehingga kemudian dapat dibuat peta kendali dan dilakukan

perhitungan DPMO dan nilai sigma keadaan saat ini.

PEMENTUAN TOPIK

PEMNELITIAN
A
MEASURE
STUDI LAPANGAN 1. Pengumpulan dan rekapitulasi
Pengamatan di!ﬂkukﬂl‘l dengan data sebelum perbaikan
observasike CV. X 2. Pembuatan peta kendali
3. Perhitungan DPM O dan nilai

sigma sebelum perbaikan

: I

STUDI PUSTAKA ANALYZE

Studi Literatur yang berhubungan :
dengan penelitian 1. Pembuatan Pareto Diagram

2. Pembuatan Fizshbone Diagram

3. Pembuatan FMEA

X Y

INPROVE
1. Pembuatan rencana perbaikan

R SRR 2. Implementasi rencana

perbaikan
CONTROL
DEFINE 1. Pengumpulan dan rekapitulasi
1. Identifikasi proses produksi data =etelah perbaikan
2. Pembuatan diagram SIPOC 2. Pembuatan peta kendali
3. ldentifikasi CTQ 3. Perhitungan DPMO dan nilai

sigma sesudah perbaikan

KESIMPULAN DAN SARAN

Gambar 1.1 Metodologi Penelitian

Tahap Analyze
Pada tahap analyze akan dilakukan pembuatan diagram pareto untuk

mengetahui jenis cacat terbanyak yang terjadi. Kemudian akan dibuat
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fishbone diagram untuk mengetahui sebab akibat terjadinya masalah.
Selanjutnya FMEA dibuat untuk melakukan analisis prioritas perbaikan
yang akan dilakukan oleh CV X untuk mengatasi masalah yang ada pada
perusahaan.

8. Tahap Improve
Pada tahap improve akan diberikan usulan-usulan perbaikan terkait
dengan masalah yang terjadi. Selanjutnya usulan tersebut
diimplementasikan pada lantai produksi.

9. Tahap Control
Pada tahap control dilakukan pengambilan data setelah diterapkan
usulan perbaikan. Selanjutnya akan kembali dibuat peta kendali dan
perhitungan DPMO dan nilai sigma setelah perbaikan.

10. Kesimpulan dan Saran
Tahap terakhir pada penelitian ini adalah penarikan kesimpulan serta
saran dari penelitian yang telah dilakukan. Kesimpulan yang diambil
didasarkan pada perhitungan serta analisis penelitian. Sedangkan saran

akan diberikan kepada pihak perusahaan.

1.7 Sistematika Penulisan
Penulisan penelitian ini dilakukan dengan pembagian isi kedalam lima

bab. Berikut adalah sistematika penulisan yang dilakukan.
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Pada bab ini berisi latar belakang masalah, identifikasi dan rumusan masalah,
tujuan penelitian, batasan dan asumsi masalah, manfaat penelitian, metodologi
penelitian dan sistematika penulisan. Dasar dari bab pendahuluan adalah latar
belakang dan identifikasi masalah. Berdasarkan identifikasi masalah yang ada,
akan dibentuk rumusan masalah. Selain itu ditentukan juga batasan serta asumsi

yang digunakan dalam penulisan penelitian ini.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA
Pada bab ini berisi dasar-dasar teori yang digunakan dalam pengolahan data yang
dilakukan. Dasar teori tersebut digunakan untuk membantu dalam melakukan

pengolahan data serta menjawab permasalahan yang dialami.
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BAB Il PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Pada bab ini berisi pengumpulan data yang dilakukan pada perusahaan serta

pengolahannya. Tahapan yang dilakukan adalah tahap define dan measure.

BAB IV ANALISIS DAN USULAN PERBAIKAN

Pada bab ini berisi tahap analyze, improve dan control dari tahapan Six Sigma
DMAIC. Pengolahan data yang telah dilakukan kemudian akan dianalisis dan
dilakukan usulan perbaikan terhadap perusahaan yang kemudian diterapkan oleh

perusahaan.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Pada bab ini berisi kesimpulan dari penelitian yang dilakukan yang merupakan
jawaban dari rumusan masalah. Selain itu akan diberikan saran bagi perusahaan

untuk penelitian selanjutnya.

I-10





