
 

 

 



 

  



 

 

 



 

 

 



 

 

ABSTRAK 
 
 

Perusahaan yang bergerak pada industri tekstil memiliki tujuan utama untuk 

mencapai laba yang seoptimal mungkin dengan memperhatikan aspek kualitas produk yang 

dihasilkan untuk mencapai kepuasan pelanggan. Namun, dalam prosesnya perusahaan 

mengalami masalah yang signifikan, yaitu tingkat kecacatan produk yang tinggi sehingga 

perusahaan harus mengeluarkan biaya perbaikan dan terdapat kerugian berupa penurunan 

harga jual barang yang cacat tersebut. Biaya perbaikan yang timbul adalah biaya obat dan 

bahan kimia pencelupan, biaya tenaga kerja tambahan, dan biaya listrik tambahan untuk 

mengerjakan perbaikan tersebut. Oleh karena itu, pemeriksaan operasional dan penerapan 

analisis six sigma dibutuhkan untuk mengidentifikasi penyebab kecacatan produk dan 

merancang solusi atas permasalahan tersebut agar tingkat produk cacat dapat berkurang. 

Pemeriksaan operasional merupakan proses mengevaluasi kondisi perusahaan 

saat ini untuk mengembangkan rekomendasi untuk mencapai kegiatan produksi yang efektif 

dan efisien dengan melakukan perbaikan secara terus-menerus. Sedangkan, analisis six sigma 

merupakan sebuah pendekatan teknis berbasis data untuk menentukan kondisi perusahaan saat 

ini dan mencari akar permasalahan pada aktivitas produksi secara spesifik terutama dalam hal 

kecacatan produk. Aktivitas produksi merupakan aktivitas utama pada perusahaan manufaktur 

yang menciptakan nilai guna pada suatu barang atau jasa. Aktivitas produksi yang tidak efektif 

dan efisien dapat menyebabkan masalah yang berujung pada tingkat kecacatan produk yang 

tinggi. 

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah descriptive study. Sumber 

data yang digunakan adalah data primer, yaitu hasil wawancara dan observasi, sedangkan data 

sekunder dalam penelitian ini adalah hasil produksi aktual perusahaan, struktur organisasi, dan 

SOP perusahaan. Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah studi 

lapangan dan studi pustaka. Teknik pengolahan data yang digunakan adalah perhitungan data 

untuk analisis six sigma, analisis penyebab dan dampak permasalahan kecacatan produk, dan 

perhitungan biaya perbaikan dan penurunan harga jual yang timbul akibat produk cacat. Objek 

penelitiannya adalah pemeriksaan operasional terhadap proses produksi untuk mengurangi 

produk cacat dengan penerapan six sigma (studi kasus pada PT CA). 

Berdasarkan hasil analisis six sigma, dihasilkan nilai sigma pada PT CA 

sebesar 3,14σ yang mengindikasikan rata-rata kecacatan produk sebesar sekitar 70.000 yard 

tiap satu juta yard selama 5 bulan mulai dari April 2019 hingga Agustus 2019. Nilai sigma 

tersebut menggambarkan kondisi perusahaan yang kurang ideal karena masih jauh dari angka 

6σ yang paling ideal. Dengan menggunakan analisis diagram pareto, ditentukan bahwa 77% 

permasalahan perusahaan disebabkan oleh kesalahan pada proses tenun. Kecacatan produk 

tersebut menyebabkan biaya perbaikan sebesar Rp. 345.104.114 dan penurunan harga jual 

sebesar Rp. 4.604.054.000. selama 5 bulan tersebut. Terdapat beberapa rekomendasi yang 

dapat diterapkan mulai dari pelatihan karyawan secara rutin, melakukan investasi pada mesin 

tenun serta perbaikan mesin secara berkala, dan perbaikan sistem pelaporan pada tiap-tiap 

divisi produksi. Agar rekomendasi tersebut dapat diterapkan dan menjadi efektif , perusahaan 

sebaiknya mampu menurunkan produk cacatnya sebesar 31% pada cacat tenun agar dapat 

menutupi biaya investasi mesin tenun tersebut pada tahun yang sama. Pemeriksaan operasional 

dan analisis six sigma juga harus dilakukan secara konsisten agar dapat mencegah masalah-

masalah yang dapat muncul di masa yang akan datang. 
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ABSTRACT 
 
 

PT CA is a textile manufacturing company whose main objective is to generate 

optimal profitability along with producing high quality goods in order to achieve customer 

satisfaction. But in reality, the company is facing a significant problem about product quality 

indicated by high defect rate of their outputs. Poor product quality will lead to exponential 

costs such as rework costs and decreasing selling price because of the declining grade from 

A to B. The rework costs of this company consist of additional chemical, labour, and electricity 

costs. Hence, it is important for the company to apply operational review and six sigma 

analysis to identify the factors affecting product quality and to find solutions to reduce defects 

significantly.  

Operational review is a process of evaluating a company’s current 

operational conditions with the intention to develop extensive recommendations to achieve the 

most effective and efficient production processes. Meanwhile, six sigma analysis is an 

approach applied in this study which determines current operational conditions based on data 

and specifically identify the root causes of the problems faced by the company. Production 

activities are the most crucial among all activities within a manufacturing company which add 

the most value to their products or services. Company might face a high defect rate problem 

without embracing effective and efficient production activities.  

The research method used in this study is a descriptive study. While, data 

sources are primary data, particularly interview results and extensive observations, and the 

secondary data as well, namely production reports, SOP, employee regulations, and 

organizational structures. Data collection techniques applied in this study are field study and 

literature review. Furthermore, this study processed data by calculating some six sigma 

concepts, analyzing causes and effects of the existence of defects, calculation rework and 

decreasing selling price. The research object in this study is an operational review of 

production activities in order to reduce defect rate by implementing six sigma. 

According to this study’s six sigma analysis results, PT CA scored 3,14σ out 

of 6σ, indicating the average defects around 70.000 yards per one million yards of opportunity 

from April 2019 to August 2019. The 3,14σ sigma score is not ideal because it is still far away 

from the most ideal 6σ score. On the top of that, the pareto diagram analysis indicates that 

77% of type of defects are caused by the malfunction of the weaving process. The defective 

products forced the company to pay Rp. 345.104.114 for the rework costs and Rp. 

4,604,054.000 decreases of selling price in 5 months. There are some recommendations 

developed in this study to be applied starting from deploying intensive employee training, 

investing weaving machines and scheduling machines maintenance, and installing new 

reporting systems for the production processes. In order to be effective and efficient, these 

recommendations must be applied when a certain condition is fulfilled. Company have to 

ensure that they will be able to reduce to defect rate at least 31% from the weaving defects, so 

that the investment cost in weaving machines will break even in the same year. In conclusion, 

operational review and six sigma concepts must be implemented consistently in order to 

prevent further critical problems in the future. 
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

Industri manufaktur di Indonesia merupakan salah satu industri andalan 

yang memiliki kontribusi signifikan terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) 

Indonesia, yaitu sebesar 19,86% dari total PDB nasional pada tahun 2018 lalu 1. Jika 

dilihat secara lebih spesifik, industri logam dasar memberikan sumbangan kedua 

terbesar pada tahun 2018 yaitu sebesar 9,94%, posisi kedua ditempati oleh industri 

tekstil dan pakaian jadi sebesar 7,53%, serta posisi ketiga yaitu industri alat angkutan 

sebesar 6,33% 2. Fakta-fakta tersebut merupakan indikator kuat bahwa industri 

manufaktur di Indonesia sangat kompetitif . Perusahaan-perusahaan dalam industri ini 

memiliki peluang yang besar untuk berkembang, namun di saat yang bersamaan juga 

memiliki risiko yang sangat tinggi karena sangat kompetitif. Berbagai macam 

keunggulan kompetitif menjadi fokus utama para pemain dalam industri manufaktur 

ini agar bisa bertahan dan berkembang. Salah satu keunggulan kompetitif yang paling 

umum diterapkan adalah terkait dengan efektivitas dan efisiensi dari keseluruhan 

operasional perusahaan tersebut.  

Operasional perusahaan yang dimaksud tersebut dapat terdiri dari 

fungsi penjualan, pembelian, produksi, dan sumber daya manusia. Dari keseluruhan 

fungsi tersebut, fungsi produksi pada perusahaan di industri manufaktur sangat krusial 

karena fungsi ini menghasilkan output yang secara langsung memengaruhi kepuasan 

konsumen. Kepuasan konsumen inilah yang memampukan perusahaan dalam 

menciptakan nilai bagi konsumen dan mempertahankan customer relationship. 

Perencanaan produksi serta pengendalian produksi yang efektif dan efisien menjadi 

salah satu indikator keberhasilan perusahaan dalam menciptakan customer value 3. 

 
1 http://www.kemenperin.go.id/artikel/20425/Terus-Tumbuh,-Kontribusi-Manufaktur-Terhadap-PDB-

Nasional-Capai-19,86 diakses 15 Agustus 2019 
2 https://www.investindonesia.go.id/id/artikel-investasi/detail/perkembangan-industri-manufaktur-di-

indonesia diakses 15 Agustus 2019 
3 https://www.ukessays.com/essays/business/importance-of-production-function-and-production-
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Sebaliknya, perusahaan yang gagal mencapai efektivitas dan efisiensi dalam fungsi 

produksinya akan sulit bersaing dengan perusahaan lain di industri yang sama. 

Seluruh perusahaan akan bersaing untuk menciptakan sustainable 

customer relationship untuk menciptakan citra yang baik di mata konsumen lalu pada 

akhirnya akan meningkatkan laba perusahaan secara keseluruhan. Salah satu industri 

yang paling ketat persaingannya adalah industri tekstil dan pakaian jadi yang telah 

menyumbang sekitar 7,53% produk domestik bruto nasional Indonesia pada tahun 

2018. PT CA merupakan salah satu pemain dalam industri tekstil ini yang harus 

bersaing secara ketat demi mencapai tujuan perusahaan. Spesifiknya, PT CA ini 

memproduksi kain grey dan kain bermotif sesuai dengan pesanan terjadwal atau 

pesanan khusus. Proses produksi pada PT CA terbagi menjadi dua macam yaitu 

produksi woven (tenun) dan knitting (rajut). Produk yang dihasilkan akan 

didistribusikan ke berbagai retailer kain di kota-kota besar.  

Untuk mencapai efisiensi dan efektivitas dari fungsi produksi, suatu 

perusahaan harus memiliki sebuah key performance indicators (KPI) produksi yang 

baik. KPI yang baik harus mampu menjadi acuan bagi fungsi produksi secara 

komprehensif. Salah satu komponen KPI yang krusial adalah terkait dengan defect rate 

atau perbandingan jumlah barang cacat dari total output produksi perusahaan tersebut. 

Permasalahan tersebut merupakan salah satu permasalahan utama yang dihadapi oleh 

PT CA. Perusahaan yang memiliki defect rate yang tinggi cenderung memiliki biaya 

yang tinggi juga karena harus melakukan rework terhadap barang cacat tersebut atau 

menjualnya dengan harga yang sangat murah sehingga menyebabkan kerugian bagi 

perusahaan. Lebih jauh lagi, barang cacat juga dapat merusak reputasi perusahaan dan 

membuat konsumen kehilangan kepercayaannya terhadap perusahaan. Kecacatan pada 

barang tersebut dapat merusak reputasi perusahaan dan kehilangan kepercayaan dari 

konsumen. Dampak-dampak tersebut dalam jangka panjang mengakibatkan 

perusahaan kehilangan labanya secara signifikan dan membuat perusahaan sulit 

bersaing dalam industri tekstil yang persaingannya sangat ketat ini. 

Maka dari itu, sebagai solusi untuk permasalahan tersebut, akan 

dilaksanakan pemeriksaan operasional terhadap PT CA untuk mengidentifikasi faktor-

faktor yang membuat fungsi produksi menjadi tidak efektif dan efisien yang 
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menyebabkan timbulnya kecacatan pada barang hasil produksi. Untuk mendukung 

pemeriksaan operasional tersebut, analisis six sigma akan dilakukan sebagai pelengkap 

dalam tahap-tahap pemeriksaan operasional tersebut. Alasan pemanfaatan six sigma 

dalam penelitian ini adalah kapabilitas kerangka kerja dan tools pada six sigma yang 

efektif dalam mengurangi produk cacat dan telah diterapkan pada berbagai perusahaan 

besar dalam skala global, sehingga tujuan efektivitas dan efisiensi dalam pemeriksaan 

operasional dapat tercapai. Selain itu, melalui pemeriksaan operasional ini akan 

diberikan rekomendasi kepada PT CA yang diharapkan dapat mengurangi jumlah 

barang yang cacat secara signifikan. 

 

 

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan peneliti, terdapat 

beberapa permasalahan dari PT CA yang akan dibahas dalam penelitian ini. Berikut 

adalah identifikasi masalah yang diteliti dalam melakukan pemeriksaan operasional 

terhadap proses produksi PT CA:  

1. Bagaimana prosedur aktivitas produksi yang selama ini dijalankan oleh PT CA?  

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan pada output 

produksi pada PT CA?  

3. Berapa besar kerugian yang ditimbulkan dari barang cacat hasil produksi PT CA? 

4. Bagaimana peranan pemeriksaan operasional dan penerapan six sigma dalam 

mengurangi jumlah produk yang cacat pada PT CA? 

 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

1. Mengetahui prosedur aktivitas produksi yang selama ini dijalankan oleh PT CA.  

2. Mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan pada output 

produksi pada PT CA. 

3. Mengetahui besar kerugian yang ditimbulkan dari barang cacat hasil produksi PT 

CA. 
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4. Mengetahui peranan pemeriksaan operasional dan penerapan six sigma dalam 

mengurangi jumlah produk yang cacat pada PT CA. 

 

 

1.4.Kegunaan Penelitian 

Berdasarkan tujuan penelitian yang akan dicapai tersebut, maka 

penelitian ini diharapkan berguna bagi berbagai pihak, baik secara langsung maupun 

tidak langsung. Adapun kegunaan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagi perusahaan PT CA 

Manfaat penelitian ini bagi perusahaan tersebut adalah perusahaan dapat 

memahami manfaat dari pemeriksaan operasional untuk mengevaluasi operasi 

perusahaan terkait efektivitas dan efisiensi yang bertujuan untuk mengurangi 

jumlah produk cacat. Perusahaan juga diharapkan dapat memahami dengan jelas 

faktor-faktor penyebab munculnya produk cacat. Selain itu, rekomendasi-

rekomendasi dari hasil penelitian ini dapat dimanfaatkan oleh pihak perusahaan 

sebagai kerangka kerja dalam melakukan perbaikan atas kualitas produk. 

2. Bagi Peneliti 

Manfaat penelitian ini bagi peneliti adalah dapat menambah wawasan dalam 

menerapkan konsep yang terkait dengan pemeriksaan operasional. Selain itu, 

peneliti juga dapat mempelajari apakah berbagai rekomendasi dan kriteria yang 

digunakan dalam pemeriksaan operasional ini dapat berjalan dengan baik pada PT 

CA. Di sisi lain, peneliti juga dapat memahami apakah penerapan six sigma yang 

sudah terkenal sangat efektif secara global mampu berkontribusi pada PT CA. 

Apabila penelitian ini dapat mengatasi masalah perusahaan secara signifikan 

dengan menggunakan pendekatan tersebut, kiranya pendekatan ini dapat 

diterapkan untuk mengatasi masalah di perusahaan lain dengan industri yang 

berbeda dan area fungsional yang berbeda pula. 
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3. Bagi Pembaca 

Manfaat penelitian ini bagi pembaca adalah dapat memberikan wawasan mengenai 

pemeriksaan operasional dan penerapan konsep pendekatan six sigma pada 

perusahaan PT CA. Penelitian ini juga diharapkan dapat menjadi bahan referensi 

untuk mengatasi permasalahan yang serupa pada perusahaan dalam industri terkait 

dan area fungsional lain dan juga menjadi masukkan bagi penelitian selanjutnya. 

 

 

1.5. Kerangka Pemikiran 

Persaingan usaha di industri manufaktur yang semakin ketat menuntut 

perusahaan untuk memiliki competitive advantage untuk bisa bertahan dalam industri 

tersebut. Menurut David dan David (2017:36), competitive advantage didefinisikan 

sebagai suatu aktivitas yang dilakukan oleh perusahaan yang jauh lebih baik 

dibandingkan pesaing-pesaingnya. Untuk mencapai competitive advantage tersebut, 

sebuah perusahaan manufaktur harus mampu meningkatkan efisiensi dan efektivitas 

dari aktivitas produksinya agar mampu meningkatkan nilai bagi konsumen (Panchak, 

2012). Keuntungan utama dari efektivitas dan efisiensi dari suatu operasional 

perusahaan adalah penghematan biaya dan kepuasan konsumen yang lebih tinggi 

dibandingkan dengan pesaingnya. Penghematan biaya dapat dicapai dengan 

mengeliminasi aktivitas-aktivitas yang tidak menambah nilai/non-value added activity 

(Reider, 2002:14). Selain itu, kepuasan konsumen yang lebih tinggi dapat dicapai 

dengan mengurangi jumlah barang yang cacat agar, di mana hal tersebut juga dapat 

meningkatkan reputasi perusahaan di mata konsumen. 

Dalam pencapaian competitive advantage, sebuah perusahaan akan 

membutuhkan pemeriksaan operasional. Konsep utama dari pemeriksaan operasional 

adalah sebuah proses untuk menganalisis dan mengevaluasi aktivitas internal 

perusahaan untuk mengidentifikasi area tertentu yang dapat dikembangkan untuk 

mencapai continuous improvement (Reider, 2002:2). Konsep continuous improvement 

dari pemeriksaan operasional tersebut juga sejalan dengan konsep dari David dan 

David (2017:36) yang menegaskan bahwa perusahaan harus mencapai sustainable 
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competitive advantage karena kebanyakan perusahaan gagal mempertahankan 

competitive advantage yang telah dicapai. 

Salah satu langkah penting yang harus dilaksanakan dalam pemeriksaan 

operasional adalah mendefinisikan kriteria-kriteria berdasarkan fungsi-fungsi utama 

dari perusahaan tersebut (Reider, 2002:17). Setelah kriteria tersebut ditentukan, 

keadaan saat ini akan dibandingkan dengan kriteria tersebut untuk mengetahui apakah 

keadaan perusahaan saat ini sudah efektif dan efisien berdasarkan kriteria tersebut. 

Menurut Reider (2002:21), perusahaan dikatakan efektif apabila perusahaan pada 

akhirnya mampu mencapai tujuan yang telah ditetapkan. Selain itu, Reider (2002:13) 

juga menjelaskan bahwa perusahaan dapat dikatakan telah mencapai efisiensi apabila 

mampu mengurangi sumber daya yang dibutuhkan untuk menghasilkan output yang 

sama. 

Berbeda dengan financial audit yang memiliki tujuan utama 

mengeluarkan opini terkait dengan kewajaran pelaporan keuangan, pemeriksaan 

operasional bertujuan menganalisis efektivitas dan efisiensi serta memperbaiki proses 

dan performa dari suatu perusahaan (Reider, 2002:28 - 29). Agar tujuan utama dari 

pemeriksaan operasional dapat tercapai, tahapan-tahapan dalam melakukan 

pemeriksaan operasional harus dilakukan dengan baik dan tepat sasaran. Menurut 

Reider (2002:39), terdapat 5 tahapan utama dalam pemeriksaan operasional yaitu, 

planning, work programs, field work, development of findings and recommendations, 

dan reporting. Secara umum, kelima tahapan tersebut mewakili proses pengumpulan 

informasi, mengevaluasi, dan mengembangkan rekomendasi yang tepat (Reider, 

2002:38). Maka dari itu, kelima tahapan tersebut sudah mencakup seluruh pilar 

penting dari pemeriksaan operasional (Reider, 2002:40). 

Menurut Heizer dan Render (2011:36), sebuah perusahaan memiliki 3 

fungsi utama untuk bertahan dalam bisnisnya yaitu pemasaran, produksi, dan 

finance/accounting. Lebih jauh lagi, Heizer dan Render (2011: 38) juga menegaskan 

bahwa fungsi produksi/operasi merupakan fungsi yang sangat krusial karena proporsi 

besar biaya perusahaan terdapat pada fungsi produksi sehingga pada fungsi inilah 

terdapat kesempatan besar bagi perusahaan untuk meningkatkan profitabilitas dan nilai 

bagi konsumen. Produksi sendiri memiliki makna suatu rangkaian aktivitas penciptaan 
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nilai bagi konsumen dalam bentuk produk dan jasa dengan cara mengubah input 

menjadi output (Heizer dan Render, 2011:36). Kaplan dan Cooper (1998:49-50), 

menegaskan bahwa proses pengubahan input menjadi output tersebut memiliki 3 

parameter utama yang menentukan apakah proses produksi tersebut telah berjalan 

dengan baik yaitu kualitas, waktu, dan biaya. Spesifiknya, ukuran kualitas dari sebuah 

proses dapat dilihat berdasarkan beberapa ukuran yaitu process part per-million defect 

rates (PPM), yields (rasio barang baik dengan total barang yang diproses), scrap, 

rework, returns, dan jumlah barang yang berada di luar statistical process control 

(SPC) (Kaplan dan Cooper, 1998:50). Selain itu, parameter yang dimaksud oleh 

Kaplan dan Cooper (1998:51) adalah terkait dengan ketepatan waktu produksi 

(manufacturing lead time) dan ketepatan waktu pemesanan (ordering lead time). Pada 

aspek bottom line-nya, sebuah perusahaan apabila telah mencapai parameter kualitas 

dan waktu, biaya perusahaan secara keseluruhan akan semakin menurun juga, di mana 

hal tersebut merupakan salah satu capaian penting menuju competitive advantage.  

Menurut Chapman (2006:1), apabila sebuah perusahaan ingin menjadi 

efektif dan efisien dalam melayani konsumen dan menciptakan nilai, manajer dari 

perusahaan tersebut harus memahami dan menerapkan konsep perencanaan produksi 

dan juga mampu mengendalikan proses produksi serta output yang dihasilkannya. 

Agar proses produksi menjadi efektif, Chapman (2006:71) juga menegaskan jangka 

waktu perencanaan dalam master schedule haruslah lebih panjang daripada 

keseluruhan lead time. Lebih jauh lagi, Chapman (2006:71 – 74) mengimplikasikan 

bahwa master schedule setidaknya harus mempertimbangkan lead time dari bahan 

baku (dalam bill of materials), tingkat persediaan jadi, ramalan penjualan, serta 

pesanan konsumen. Hal tersebut mengindikasikan bahwa perencanaan jangka panjang 

melalui master production schedule sangat penting agar tidak terjadi keterlambatan 

produksi dan kecacatan pada hasil produksi (Romney dan Steinbart, 2015). Pada 

akhirnya, setelah perusahaan mengetahui jumlah pesanan dan produksi yang 

sebenarnya, akan dibandingkan dengan master schedule tersebut untuk memastikan 

apakah proses produksinya sudah efektif dan efisien. 

Salah satu tujuan akhir perusahaan adalah terkait dengan penciptaan 

nilai bagi konsumen, di mana hal tersebut dapat dicapai melalui kualitas dan lead time 
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yang optimal. Lead time yang dimaksud adalah terkait dengan waktu yang dibutuhkan 

mulai dari barang dipesan hingga diterima oleh konsumen. Namun, sebagian besar 

perusahaan masih kesulitan dalam memperhatikan kedua hal tersebut sehingga pada 

akhirnya mereka berakhir dengan memproduksi sejumlah barang cacat dan gagal 

memenuhi pesanan konsumen secara tepat waktu. Pada dasarnya parameter kualitas 

dan waktu saling berkaitan satu sama lain, misalnya apabila perusahaan menghasilkan 

beberapa macam barang cacat dan harus dilakukan rework, maka lead time-nya akan 

meningkat dan kemungkinan pesanan konsumen akan terlambat. Pada akhirnya 

apabila kualitas barang hasil produksi tersebut buruk, akan terdapat kerugian seperti 

meningkatnya biaya rework, turunnya kepuasan konsumen, rusaknya reputasi 

perusahaan, dan penjualan barang cacat dengan harga yang lebih murah.  

Maka dari itu, permasalahan terkait dengan kualitas barang ini harus 

diselesaikan melalui pemeriksaan operasional yang berperan mencari akar masalah 

dari buruknya kualitas barang. Pencarian akar masalah ini akan dilengkapi dengan 

pendekatan six sigma dalam pelaksanaannya, yaitu dengan mengacu pada 5 konsep 

dasar six sigma mulai dari Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (Ggyi, 

dkk., 2005:41). Kelima prinsip utama dari six sigma tersebut sejalan dengan konsep 

pemeriksaan operasional. Prinsip define dan measure sejalan dengan fase planning, 

work program, dan field work dalam pemeriksaan operasional, analyze, improve, dan 

control serupa dengan fase development of review findings. Selain konsep dasar six 

sigma, penelitian ini juga akan menerapkan teknik-teknik dan tools dari pendekatan 

six sigma untuk mendukung hasil pemeriksaan operasional. Meskipun serupa, kedua 

pendekatan tersebut memiliki perbedaan mendasar terkait dengan kedalaman ruang 

lingkup. Pemeriksaan operasional memiliki fokus dan area cakupan yang luas 

tergantung penentuan critical area dari penelitinya, sedangkan pendekatan six sigma 

dan tools-nya sangat berkaitan penurunan jumlah produk cacat secara teknis. 

Pada akhirnya, dengan menggabungkan pemeriksaan operasional 

dengan pendekatan six sigma, akan dihasilkan rekomendasi-rekomendasi yang dapat 

diterapkan oleh perusahaan untuk membantu meningkatkan kualitas hasil produksi dan 

juga meningkatkan kepuasan konsumen serta reputasi perusahaan. 
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Gambar 1.1  

Bagan Kerangka Pemikiran 

 

Sumber: ilustrasi penulis 
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