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Abstrak

Kualitas merupakan hal yang sangat penting dan harus diperhatikan oleh perusahan untuk
mencapai kepuasan konsumen. Produk yang sesuai spesifikasi adalah produk berkualitas. Pada
PT X, 80 % produk cacat terjadi disebabkan oleh cacat jahitan. Produk cacat terjadi di setiap
frekuensi pengiriman sehingga mengakibatkan penundaan pengiriman. Tujuan penelitian
adalah mengurangi jumlah produk cacat di PT X dengan memperhitungkan biaya produksi.
Penelitian ini menerapkan metode Six Sigma yang diintegrasikan dengan metode ABC (Activity
Based Costing) . Hasil penelitian adalah terjadi penurunan persentase cacat dari 5,79 %
menjadi 2,44 %, atau setara dengan 3,99 ¢ menjadi 4,59 o. Jika program Six Sigma diterapkan
tahun 2010, keuntungan bersih atau opportunity cost yang dapat diperoleh PT X adalah Rp
226.390.723,27. Selisih kerugian sebelum dan setelah implementasi Six Sigma adalah Rp
234.830.529,30. Kerugian ini adalah total biaya scrap, biaya rework, dan biaya penundaan
pengiriman yang diperhitungkan sebelum dan setelah implementasi perbaikan dengan program
Six Sigma pada PT X. Dan biaya installing Six Sigma mencapai titik impas jika PT X mampu
memproduksi sebanyak 131 unit produk bermutu pada periode selanjutnya, setelah usulan
perbaikan ini diimplementasikan pada PT X. Saving money per bulan setelah implementasi
adalah $ 20.850,35 per bulan.

Kata Kunci : Six Sigma, Activity Based Costing, Mutu, Cacat Produk, dan Biaya Produksi

1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang Masalah

Kualitas merupakan hal yang sangat penting dan harus selalu diperhatikan untuk mencapai kepuasan
konsumen. Produk yang berkualitas adalah produk yang sesuai dengan spesifikasi yang ditetapkan oleh
external customer. Pendapat ini mengatakan bahwa mutu tergantung pada anggapan pemakai produk dan
jasa tersebut. Dimensi-dimensi mutu merupakan karakteristik penentu suatu produk atau jasa dapat dikatakan
bermutu. Garvin dalam Ariani (2002), menyatakan dimensi-dimensi mutu, meliputi : performance, feature,
reliability, conformance, durability, serviceability, aesthetics, dan perception. Semakin banyak dimensi ini
dipenuhi, maka suatu produk atau jasa dapat dikatakan semakin bermutu (Dermawan, 2007). Orang-orang
yang berkecimpung dalam bidang pemasaran menyukai pendekatan ini, demikian pula para konsumen
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(Fayen, 2004). Bagi manajer produksi, mutu tergantung pada pengerjaan karena mutu berarti keharusan
menyesuaikan dengan lebih baik pada standar yang berlaku dan membuatnya dengan benar pada waktu
pertama (Puspita, 2004). Pada perusahaan garment, external customer merupakan konsumen PT X yang
memberikan order atau proyek pembuatan produk yang diberikan kepada pihak vendor (industri garment,
PT X) untuk menyelesaikan order tersebut. Jadi external customer bukan merupakan konsumen akhir yang
menggunakan produk, melainkan merupakan pihak pemilik order dan juga sebagai penyalur kepada
konsumen akhir (pengguna). Selera dan harapan konsumen terhadap suatu produk selalu berubah, sehingga
mutu produk juga harus berubah atau selalu disesuaikan terhadap kebutuhan dan keinginan customer
(Salurante, 2002). Pada umumnya external customer memberikan order kepada pihak vendor, lengkap
dengan spesifikasi untuk produk. Spesifikasi produk meliputi : jenis fabric atau kain sebagai bahan baku
produk, aksesoris-aksesoris yang digunakan, ukuran produk jadi, dan spesifikasi ukuran, kuantitas order
produk yang dipesan, serta delivery date produk.

Perusahaan garment terdiri dari beberapa tahapan produksi, meliputi : inspection, cutting, sewing, washing,
finishing, dan packing. Dimana pada setiap tahapan produksi memiliki kemungkinan untuk mengakibatkan
produk cacat. Pada umumnya perusahaan garment memiliki departemen QA (Quality Assurance) yang
secara langsung bertanggung jawab untuk menjamin kualitas produk agar sesuai dengan spesifikasi dan
kualitas yang ditentukan oleh pihak external customer. Tujuan departemen QA adalah mencegah terjadinya
produk cacat,karena setiap personil QA bertanggung jawab dalam melakukan follow produk di setiap
tahapan produksi, mulai dari tahapan awal produksi yaitu inspection di gudang bahan baku, meliputi :
inspection bahan baku kain dan inspection bahan baku aksesoris sampai dengan tahapan packing
(pengemasan produk sehingga produk siap untuk dikirimkan ke pihak external customer).

Penelitian dilakukan pada sebuah perusahaan yang bergerak dalam bidang industri garment, PT X.
Perusahaan ini memiliki permasalahan berkaitan dengan adanya sejumlah produk cacat yang terjadi untuk
setiap frekuensi pengiriman barang, baik produk cacat yang mampu mengakibatkan klaim dari pihak
external customer atau produk cacat yang masih dalam batas toleransi diterima oleh pihak external customer.
Sejumlah produk cacat pada PT X masih terjadi walaupun setiap personil QA telah melakukan follow produk
pada setiap tahapan produksi. PT X masih menghasilkan produk cacat sehingga hal ini mengakibatkan
barang tidak dapat dikirim ke external customer tepat pada waktunya. Produk yang bermutu rendah dapat
membahayakan perusahaan dan mengakibatkan implikasi yang negatif bagi neraca pembayaran (Indriyani,
2004).

Jenis cacat yang terjadi pada PT X, meliputi : cacat jahitan, washing out of standard, ukuran tidak sesuai
spesifikasi, missing part, dll. Jenis cacat yang umumnya terjadi pada PT X kurang lebih 80 % dikarenakan
oleh jenis cacat jahitan, seperti jahitan putus (broken stitch), jahitan loncat (skip stitch), jahitan longgar
(loose stitch), dan jahitan meleset (run off stitch). Pada PT X, produk cacat dikategorikan menjadi 2 kriteria
produk cacat, yaitu produk cacat scrap dan produk cacat rework. Sebagian besar kriteria cacat yang dominan
terjadi pada produk di PT X adalah jenis cacat rework. Cacat jahitan yang terjadi di PT X merupakan cacat
rework, dan cacat ini dapat di-repair atau diperbaiki, hanya saja akan mengakibatkan waktu pengiriman
menjadi mundur dari yang telah disepakati jika banyaknya produk yang di-repair melebihi kapasitas
produksi PT X. Dengan penundaan pengiriman ini, maka pihak perusahaan akan mengalami kerugian karena
munculnya biaya scrap, biaya rework, dan biaya penundaan pengiriman, dan juga akan mengakibatkan
kepercayaan pihak external customer menjadi tidak terlalu baik.

Menurut Russel dalam Ariani (2002) terdapat 2 jenis biaya yang harus dikeluarkan karena perusahaan
menghasilkan produk cacat (cost of poor quality), yaitu biaya kegagalan internal adalah biaya yang harus
dikeluarkan karena perusahaan telah menghasilkan produk yang cacat tetapi cacat produk tersebut telah
diketahui sebelum produk tersebut sampai kepada pelanggan, seperti : biaya scrap, biaya rework, biaya
kegagalan proses, biaya karena proses produksi tidak dapat berjalan sebagaimana mestinya, dan biaya yang
harus dikeluarkan karena perusahaan menjual produk di bawah harga patokannya karena produk yang
dihasilkan adalah produk cacat. Biaya lainnya adalah biaya yang dikelompokkan sebagai biaya kegagalan
eksternal. Biaya kegagalan eskternal adalah biaya yang dikeluarkan karena menghasilkan produk cacat dan
produk ini telah diterima oleh pihak konsumen, seperti : biaya untuk memberikan pelayanan terhadap
keluhan pelanggan, biaya yang harus dikeluarkan karena produk yang telah disampaikan kepada konsumen
dikembalikan karena produk tersebut cacat, dan biaya yang harus dikeluarkan untuk menangani tuntutan
konsumen terhadap adanya jaminan mutu produk. Dalam hal ini, kualitas berkaitan dengan performansi
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perusahaan, termasuk pada perusahaan garment PT X ini. Oleh sebab itu penelitian ini bertujuan untuk
mengurangi jumlah cacat produk berkaitan dengan memproduksi produk yang lebih berkualitas pada
perusahaan.

1.2 Tujuan Penelitian

Beberapa tujuan dilakukan penelitian ini, diantaranya mengetahui CTQ (Critical to Quality) pada PT X,
memberikan usulan perbaikan untuk PT X sehingga mampu mengurangi produk cacat, dan mengetahui
perbandingan performansi sebelum dan setelah implementasi perbaikan dengan program Six Sigma, baik
berkaitan dengan kapabilitas proses, kapabilitas biaya, analisa berkaitan dengan biaya, dan titik impas biaya
installing Six Sigma di PT X. Jadi penelitian ini dilakukan untuk mengurangi produk cacat yang terjadi pada
PT X, hal ini dilakukan untuk meningkatkan performansi PT X, selain itu untuk lebih mengefisiensikan
biaya-biaya produksi yang dikeluarkan PT X sehingga PT X tidak mengalami kerugian dan juga dapat
menghasilkan produk-produk yang bermutu.

1.3 Review Penelitian Terdahulu

Posisi penelitian ini adalah perbaikan proses dengan mengurangi jumlah produk cacat yang berbasis pada
integrasi metode Six Sigma DMAIC dan metode ABC. Berbeda dengan penelitian-penelitian sebelumnya,
dimana penelitian lain hanya merupakan penerapan dari masing-masing metode, yaitu metode Six Sigma
atau metode ABC, atau dengan kata lain, penelitian lain hanya mengaplikasikan metode secara terpisah pada
lingkungan produksi yang berbeda pula. Sedangkan penelitian ini merupakan penelitian yang
mengembangkan kedua metode tersebut, yaitu mengintegrasikan metode Six Sigma dan metode ABC untuk
diimplementasikan pada PT X untuk mengurangi produk cacat dan meningkatkan keuntungan dan
performansi PT X. Alasan digunakan metode ABC adalah untuk meng-cover salah satu kelemahan Six
Sigma, yaitu mengurangi produk cacat dengan tidak melibatkan perhitungan biaya produksi. Perbedaan
lainnya dari penelitian ini dibandingkan dengan penelitian lainnya adalah kategori perusahaan yang
menerapkan metode Six Sigma DMAIC dan metode ABC dalam penelitian ini merupakan industri garment.
Bagan sintesis penelitian yang menunjukkan perbedaan penelitian yang dilakukan dengan penelitian-
penelitian yang telah dilakukan sebelumnya dapat dilihat pada Gambar 1.

2. METODOLOGI PENELITIAN

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah integrasi antara Metode Six Sigma dan Metode ABC.
Six Sigma adalah penerapan metodik dari alat penyelesaian masalah statistik untuk mengidentifikasi dan
mengukur pemborosan dan menunjukkan langkah-langkah untuk perbaikan (Muslim, 2005). Six Sigma
diartikan demikian karena kunci utama perbaikan Six Sigma menggunakan metode-metode statistik,
meskipun tidak secara keseluruhan membicarakan tentang statistik (Miranda dan Widjaja, 2002).

MetodeSix Sigma diterapkan perusahaan Motorola sejak tahun 1986 dan merupakan terobosan baru dalam
bidang manajemen mutu (Gaspersz, 2003). Six Sigma merupakan suatu target 3,4 Defect Per Million
Opportunities (DPMO) yang memungkinkan karakteristik mutu diukur dari perspektif jumlah cacat yang
sebenarnya dibandingkan dengan total peluang terjadinya cacat (Muslim, 2005). DPMO tidak hanya sekedar
cacat saja tapi juga merupakan rasio cacat dibandingkan dengan peluang jumlah kemungkinan cacat yang
terjadi (Hendradi, 2006). Six Sigma dapat dijelaskan dalam dua perspektif, yaitu perspektif statistik dan
perspektif metodologi (Hendradi, 2006).
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Pada perspektif statistik, sigma (c) merupakan huruf Yunani yang dikenal sebagai standar deviasi yang
menyatakan nilai simpangan terhadap nilai tengah dalam statistik. Suatu proses dikatakan berjalan baik
apabila berjalan pada suatu rentang yang telah disepakati. Rentang tersebut memiliki batas atas atau USL
(Upper Spesification Limif) dan batas bawah atau LSL (Lower Spesification Limit). Proses yang terjadi di
luar rentang USL dan LSL tersebut disebut cacat (defect). Proses 6 ¢ adalah proses yang hanya menghasilkan
3,4 DPMO (Defect Per Million Opportunity). DPMO tidak hanya sekedar cacat saja tapi juga merupakan
rasio cacat dibandingkan dengan peluang jumlah kemungkinan cacat yang terjadi (Hendradi, 2006). DPMO
juga menggambarkan secara sederhana mutu dan kapabilitas dari sebuah proses seperti yang ditunjukkan
pada tabel tentang konversi /evel sigma yang disederhanakan dibawah ini (Gaspersz, 2004) :

Tabel 1 Konversi level sigma yang disederhanakan

COPQ DPMO Level sigma
Tidak dapat dihitung 691.462,00 (sangat tidak kompetitif) 1,0
Tidak dapat dihitung 308.538,00 (rataan industri Indonesia) 2,0
25-40% dari penjualan 66.807,00 3,0
15-25% dari penjualan 6.210,00 (rataan industri USA) 4,0
5-15% dari penjualan 233,00 5,0
< 1% dari penjualan 3,40 (industri kelas dunia) 6,0

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

Pada perspektif metodologi, Six Sigma merupakan pendekatan menyeluruh untuk menyelesaikan masalah
dan peningkatan proses melalui fase DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improvement dan Control).
DMAIC merupakan jantung analisis Six Sigma yang menjamin Voice of Customer berjalan dalam
keseluruhan proses sehingga produk yang diinginkan memuaskan keinginan pelanggan (Hendradi, 2006).

Seperti yang diketahui secara umum bahwa salah satu kelemahan metode Six Sigma adalah tidak melibatkan
perhitungan biaya produksi dalam memperbaiki proses untuk mengurangi jumlah produk cacat. Oleh sebab
itu pada penelitian ini diterapkan metode ABC untuk meng-cover kelemahan metode Six Sigma tersebut,
yaitu memperhitungkan biaya produksi berdasarkan pada setiap aktivitas (proses) yang dilakukan di setiap
tahapan produksi yang dilakukan di PT X. Metode Six Sigma merupakan salah satu metode yang digunakan
dalam bidang peningkatan kualitas produk atau jasa. Six Sigma berfokus pada bagaimana produk atau jasa
yang dihasilkan (to be design and to be made). Metode Six Sigma digunakan untuk mengantisipasi terjadi
atau timbulnya permasalahan (defect). Selain itu, metode Six Sigma dipilih karena langkah-langkahnya
terstruktur dan terukur (exact measurement) dalam mengeksplorasi suatu permasalahan, serta bersifat ilmu
pengetahuan (scientific). Jadi penelitian ini menerapkan kondisi perbaikan proses yang berbasis pada metode
ABC, sehingga diharapkan dengan penelitian yang dilakukan, selain dapat mengurangi jumlah produk cacat
pada PT X juga saving cost jika cacat berkurang dari hasil perbandingan sebelum dan setelah
diimplementasikan perbaikan dengan program Six Sigma.

Sistem biaya berbasis aktivitas menurut Garrison (1991) adalah metode kalkulasi biaya yang menciptakan
suatu kelompok biaya untuk setiap transaksi (aktivitas) dalam suatu organisasi yang berlaku sebagai pemacu
biaya. Definisi ABC menurut Simamora (1999), sistem penentuan biaya pokok dasar aktivitas (activity based
costing system) adalah sistem akuntansi yang terfokus pada aktivitas-aktivitas yang dilakukan untuk
menghasilkan produk atau jasa. Metode ABC menyediakan informasi perihal aktivitas-aktivitas dan sumber-
sumber daya yang dibutuhkan untuk melaksanakan aktivitas-aktivitas tersebut. Sistem ini menetapkan
aktivitas-aktivitas yang dibutuhkan dan sumber daya yang digunakan sehingga manajemen dapat
menetapkan harga pokok suatu produk. Activity Based Costing menurut Tunggal (2000) adalah suatu
metodologi yang mengukur biaya dan kinerja dari aktivitas, sumber daya, dan obyek biaya. Sumber daya
dikonsumsi oleh aktivitas, kemudian aktivitas dibebankan ke obyek biaya berdasarkan penggunaannya.
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Aktivitas mana yang boleh membebani harga pokok dan mana yang tidak, sehingga harga pokok dibentuk
sesuai dengan sumber daya yang dikonsumsi (Simbolon, 2007). Oleh sebab itu, penelitian ini
memperhitungkan biaya produksi dengan metode ABC untuk tujuan memperkecil error data dan dari
penelitian yang dilakukan dapat diketahui kisaran biaya yang mendekati biaya dalam situasi dan kondisi
yang sebenarnya karena membedakan kebutuhan tiap produk. Tahapan metodologi penelitian yang dilakukan
dapat dilihat pada gambar dibawah tentang metodologi penelitian :

Metode Activity Based Costing (ABC)

Biaya Pekerja Non
Produksi (Gaji
perbulan)

Biaya Bahan Baku
Langsung (Fabric
dan Accessories)

Pajak Penghasilan

Biaya Tenaga
Kerja Langsung
(Upah Buruh)

Biaya Tetap per
tahun
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Produksi per
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Kerja Tidak
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Biaya
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4

Biaya Variabel per
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1
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Produksi dengan
Metode ABC

1
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unit
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Harga Jual Produk

|

\/\

Gambar 2 Metodologi Penelitian

3. HASIL DAN PERANCANGAN

Hasil dari penelitian yang dilakukan ini adalah terjadinya penurunan persentase produk cacat, dari kondisi
awal sebelum implementasi adalah 5,79 % menjadi 2,44 % setelah implementasi perbaikan dengan program
Six Sigma. Berkaitan dengan nilai DPMO (defect per million opportunities), sebelum perbaikan adalah 6.429
atau setara dengan 3,99 o, menjadi 2.706 atau setara dengan 4,59 . Selain itu, analisa lain yang dilakukan
dalam penelitian ini adalah menghitung opportuity cost atau keuntungan bersih yang dapat diperoleh PT X.
Opportunity cost atau keuntungan bersih yang dapat diperoleh PT X jika program perbaikan Six Sigma
diimplementasikan pada tahun 2010 adalah Rp 226.390.723,27. Selisih kerugian sebelum dan setelah
implementasi Six Sigma adalah Rp 234.830.529,30. Dalam hal ini, dikatakan “kerugian” karena jika PT X

pada Celana Denim dengan
fishbone diagram
- Design Experir dalam

Design Experiment pada
Penelitian

Pada Mesin
N Press

Penelitian

Merancang Fase IlI
Analyze

Penentuan Prioritas
Perbaikan dengan FMEA

Merancang Fase IV
Improvement

Melakukan Brainstorming
untuk :

» 1. Menghasilkan / Membuat
Ide-ide Solusi
2. Memilih Solusi untuk
Diimplementasikan
3. Analisa dan Interpretasi
Hasil Improvement

¥

Merancang Fase V
Control

- Perhitungan Opportunity

Pada Mesin Jahit
Jarum 1

4
Biaya Membuat
Tools

+

Biaya Eksperimen

y
Biaya Installing
Six Sigma

Cost jika Program Perbaikan

dan sebelum perbaikan
- Titik Impas biaya Installing
Six Sigma
- Uji Proporsi Cacat

Tidak Produk Cacat

Berkurang ?

Keuntungan
Bersih PT X
setelah Perbaikan

Six Sigma dilaksanakan Bi
Tahun 2010
- Perhitungan ili -
Proses setelah dan sebelum
perbaikan Biaya Rework
- Perhitungan Selisih
Kerugian setelah dan
sebelum perbaikan Biaya Penundaan

- Grafik Perbandingan Pengiriman

Persentase Cacat setelah

Biaya Rework
Tingkat Suku
Bunga

ISBN 978-602-19492-0-7

PPS - MTI 102



Prosiding Seminar Nasional dan Workshop Pemodelan dan Perancangan Sistem 2011
Magister Teknik Industri, Program Pascasarjana, Universitas Katolik Parahyangan, Bandung

mampu menghasilkan produk yang bermutu, itu artinya PT X tidak harus mengeluarkan biaya-biaya tersebut.
Kerugian adalah total dari biaya scrap, biaya rework, dan biaya penundaan pengiriman. Biaya scrap dan
biaya rework dipengaruhi oleh rata-rata jumlah scrap dan rework per bulan yang terjadi sebelum dan setelah
implementasi perbaikan Six Sigma. Dan biaya installing Six Sigma mencapai titik impas jika PT X berhasil
memproduksi sebanyak 131 unit produk bermutu, artinya PT X akan balik modal dari biaya installing Six
Sigma yang dikeluarkan pada bulan Juni dan Juli 2011 setelah memproduksi 131 unit produk yang bermutu
pada periode produksi Agustus 2011. Selain itu, keuntungan atau saving money per bulan yang dapat
diterima oleh PT X setelah implementasi program perbaikan Six Sigma adalah $ 20.850,35 per bulan.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan metode FMEA (failure mode and effect analysis), diketahui bahwa prioritas perbaikan Six
Sigma berdasarkan nilai RPN yang paling tinggi, secara berturut-turut adalah ukuran celana denim tidak
sesuai spesifikasi (RPN = 160), jahitan putus dan jahitan meleset (masing-masing RPN = 105), interlining
pada celana denim terkelupas (RPN = 98), jahitan longgar dan jahitan loncat (masing-masing RPN = 90).
Sedangkan solusi-solusi perbaikan yang mampu mengurangi produk cacat yang dilakukan pada penelitian
ini, diantaranya :

e Solusi ukuran celana denim tidak sesuai spesifikasi yaitu merancang display. Display yang dirancang
ada 2, yaitu untuk dipasang di bagian sewing dan di bagian cutting.

e Solusi jahitan putus, longgar, dan loncat yaitu melakukan eksperimen untuk menentukan tekanan
optimal pada mesin jahit jarum 1. Dari hasil eksperimen diperoleh bahwa fension optimal untuk
mesin jahit jarum 1 adalah 0,5.

e Solusi jahitan meleset yaitu merancang foo/ untuk menjadi “mal” saat menjahit.

o Solusi interlining pada celana denim terkelupas yaitu melakukan eksperimen untuk menentukan dia/
set temperature dan pressure optimal pada mesin press. Berikut adalah rekapitulasi hasil eksperimen
pada mesin press di PT X :

Tabel 2 Rekapitulasi Faktor yang Berpengaruh dan Hasil Eksperimen Pada Mesin Press di PT X

Setting-an Optimal
Fuseline Faktor yang Berpengaruh Dial Set Temperature Pressure
Temperature (°C) (’C) (kg/m2)
Dial Set Temperature
138 Interaction dial set temp. dengan 151, 153, dan 154 3
pressure
139 Dial Set Temperature 155 -
140 Pressure - 4
141 Dial Set Temperature 152 dan 153 -
Pressure
142 Interaction dial set temp. dengan 154 3
pressure
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