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ABSTRAK

CV. Jodion Unggul Perkasa merupakan perusahaan yang bergerak di bidang garmen yang
beralamat di Bleber Lor, RT.01/RW.13, Berjo, Sumberharjo, Kec. Prambanan,
Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Dalam melaksanakan produksinya,
CV. Jodion Unggul Perkasa masih mengelami masalah yaitu masih banyak ditemukannya
produk cacat atau defect sebesar 11,49%. Defect ini terjadi pada saat proses produksi yaitu
pada proses sewing, buttoning, dan finishing. Dalam hal ini, untuk mengurangi defect
yang ada diperlukannya peningkatan dalam proses produksi perusahaan. Oleh karena itu
dilakukan penelitian ini untuk mengetahui jenis cacat apa saja yang ada, apa saja faktor-
faktor penyebab yang menjadi masalah defect yang ada di perusahaan dan bagaimana
usulan perbaikan yang sesuai terhadap permasalahan tersebut. Metode yang digunakan
dalam penelitian ini adalah Six Sigma dengan melalui tahapan Define, Measure, Analyze,
Improve, dan Control. Selain itu metode FMEA dan TRIZ juga digunakan dalam
penelitian ini. Hasil yang didapatkan dalam penelitian ini mengenai jenis defect yang
menjadi masalah dalam perusahaan adalah jenis defect jahitan baju, tambahan accesoris
dan finishing. Sedangkan faktor penyebab yaitu faktor manusia, metode, mesin dan
lingkungan. Kemampuan proses yang dimiki CV. Jodion Unggul Perkasa berada pada
nilai sigma 3,25 yang artinya kemampuan proses yang ada pada perusahaan saat ini masih
kurang baik dan jauh dari target nilai sigma yang harus dicapai yaitu 6 sigma. Oleh karena
itu perlunya dilakukan perbaikan kualitas pada proses yang ada dengan menerapkan
usulan perbaikan agar kemampuan dari proses produksi yang ada di perusahaan dapat

meningkat.

Kata Kunci: Six Sigma, DMAIC, Fishbone Diagram, FMEA, TRIZ
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri garmen merupakan salah satu dari sekian banyak industri yang terus berkembang di
Indonesia. Dari segi kegiatan produksi memang industri ini sama dengan industri konveksi
namun yang membedakan yaitu dari skala produksi yang dihasilkan sangat besar dan jumlah
karyawan yang sangat banyak. Industri garmen ini terus mengalami peningkatan, berdasarkan
data kementrian perindustrian pertumbuhan industri garmen terbesar sejak 2017 terjadi pada
tahun 2019 yang mencapai 19,48% dalam setahun . Pada tahun tersebut industri garmen
mengalahkan industri minuman yang hanya mencapai 10,09% (Arief, 2022).

Walaupun pertumbuhan industri garmen sempat menurun sejak tahun 2019 dikarenakan
pandemi covid, namun sejak tahun 2022 hingga sekarang pertumbuhan industri garmen ini
mulai meningkat lagi. Dengan kembali meningkatnya pertumbuhan di sektor industri garmen
ini, tentu para pelaku usaha di bidang industri garmen ini akan berlomba-lomba untuk menjadi
yang terbaik. Salah satu kunci sukses untuk menjadi yang terbaik dan memenangkan persaingan
industri kedepan di era globalisasai adalah dengan memperhatikan masalah kualitas produk dan
terpat waktu dalam penyelesaian (Bachtiar et al., 2021). Kualitas merupakan hal yang sangat
penting untuk diperhatikan, karena perkembangan suatu perusahaan sangat bergantung dengan
bagaimana kualitas produk atau jasa yang mereka miliki. Apabila kualitas produk atau jasa
dalam suatu perusahaan itu baik dan sesuai dengan apa yang diinginkan oleh konsumen, maka
hal itu juga akan berdampak pada keuntungan yang diterima oleh perusahaan, citra baik
perusahaan dan bagaimana perusahaan itu akan berkembang menjadi perusahaan yang lebih
baik.

Untuk mencapai kualitas yang baik dan sesuai dengan keinginan konsumen, maka perlu
dilakukannya suatu aktivitas untuk menjamin hal tersebut, salah satunya adalah pengendalian
kualitas. Kegiatan pengendalian kualitas dapat membantu perusahaan untuk mempertahankan

dan meningkatkan kualitas produknya dengan cara melakukan pengendalian terhadap tingkat
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kerusakan produk (defect) sampai pada tingkat kerusakan nol (zero defect) (Ratnadi &
Suprianto, 2016).

Jika merujuk dalam pengertian pengendalian kualitas itu sendiri, pengendalian kualitas
adalah suatu teknik dan aktivitas/tindakan yang terstruktur dan terencana dan dilakukan untuk
mencapai, mempertahankan, dan meningkatkan suatu kualitas produk dan jasa agar sesuai
dengan standar yang telah ditetapkan dan sesuai dengan keinginan konsumen (Harahap et al.,
2018). Dalam perusahaan apabila terdapat produk yang tidak sesuai dengan standar yang telah
ditetapkan atau tidak sesuai dengan keinginan konsumen maka akan masuk kedalam kategori
produk cacat atau biasa disebut defect. Produk cacat atau defect ini apabila didiamkan begitu
saja dan tidak dilakukan analisis perbaikan maka defect ini akan berpengaruh terhadap
produktivitas, pemborosan dan penilaian konsumen terhadap perusahaan tersebut.

CV. Jodion Unggul Perkasa merupakan perusahaan yang bergerak pada industri garmen
yang berfokus pada pakaian dan accesoris dengan jumlah pekerja di dalamnya sebanyak 230
orang. Perusahaan ini merupakan perusahaan maklon yang saat ini bekerja sama dengan PT.
Mataram Tunggal Garmen yang bergerak di bidang ekspor pakaian wanita jadi. CV. Jodion
unggul perkasa ini masih memiliki permasalahan yang terjadi pada lini produksinya yaitu
produk cacat yang cukup besar yang menyebabkan perusahaan ini mengalami kerugian yang
cukup besar baik secara finansial perusahaan hingga kepercayaan dari mitra.

Berdasarkan data historis pada periode Desember 2022 — Februari 2023, untuk produksi
pakaian blouse kode style NO11 warna purple sebanyak 20.356 pakaian dengan jumlah produk
cacat sebesar 11,49% atau sebesar 2338. Dengan jumlah produk cacat sebesar itu, CV. Jodion
Unggul Perkasa mengalami kerugian sekitar Rp. 11.000.000,- per bulannya, kerugian dalam
nominal tersebut terjadi diakibatkan karena operasional yang membengkak karena terjadinya
defect tersebut. Grafik perbandingan jumlah produksi dan produk cacat pada periode Desember
2022 — Februari 2023 dapat dilihat pada gambar di bawabh ini.
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Gambar 1. 1 Perbandingan jumlah produksi dan defect

Berdasarkan gambar grafik perbandingan jumlah produksi dan produk cacat diatas, dapat
diketahui bahwa pada bulan Desember 2023 terdapat jumlah produksi sebesar 7358 dan produk
cacat sebesar 1000 atau sebesar 14%. Pada periode bulan Januari 2023 terdapat jumlah produksi
sebesar 9404 dan jumlah produk cacat sebesar 889 atau 9%. Dan pada periode bulan Februari
terdapat jumlah produksi sebesar 3594 dan jumlah produk cacat sebesar 449 atau sebesar 12%.
Berdasarkan grafik di atas juga dapat diketahui jumlah produk cacat terbesar terdapat pada
periode bulan Desember 2022 sebesar 14%. Setelah dilakukannya wawancara dan observasi
pada bagian Quality Control perusahaan, jenis cacat yang ada pada proses produksi CV. Jodion
Unggul Perkasa terdapat pada proses sewing, buttoning, dan ironing.

Berdasarkan permasalahan tersebut, maka penelitian ini berfokus pada peningkatan kualitas
produksi dengan memecahkan dan memberikan solusi untuk masalah produk cacat atau defect.
Salah satu metode yang sesuai digunakan untuk masalah tersebut adalah Six Sigma karena Six
Sigma merupakan program atau metode peningkatan kualitas yang memberikan toleransi
kesalahan atau produk cacat. Semakin banyak produk cacat yang ada maka hal tersebut
menunjukkan semakin rendahnya pencapaian kualitas pada proses tersebut (Ahmad, 2019).
Terdapat 5 tahapan yang ada dalam Sig Sixma yaitu DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve dan Control) yang digunakan untuk mengidentifikasi produk cacat yang ada di dalam
proses produksi, memecahkan masalah tersebut hingga memberikan solusi terbaik untuk

permasalahan produk cacat atau defect tersebut dan setelah diberikannya usulan perbaikan
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maka dilakukan proses pengontrolan agar perbaikan yang ada dapat dilaksanakan dengan
maksimal dan konsisten. Pada penelitian ini, peneliti menggabungkan metode Six Sigma,
FMEA dan metode Theory of Inventive Problem Solving (TRIZ) yang digunakan untuk
menentukan pemeberian usulan terbaik dalam masalah ini. FMEA merupakan sebuah metode
yang digunakan untuk mengetahui apakah suatu tingkat kegagalan dapat dianalisis atau diukur
sehingga kegagalan tersebut dapat diantisipasi dan efek atau dampak dari kegagalan tersebut
dapat dikendalikan (Kifta & Munzir, 2018). Metode ini sangat cocok digunakan dan sangat
efektif dalam mencegah resiko terjadinya kegagalan dari sebuah proses. Dan dalam penelitian
ini metode TRIZ digunakan untuk menentukan usulan terbaik yang ada dari munculnya
kontradiksi teknis yang ada, yaitu peningkatan dari salah satu parameter dan berakibat pada
parameter-parameter lain. Hal ini dapat diselesaikan dengan bantuan matriks TRIZ.

Berdasarkan permasalahan di atas, peneliti ingin menganalis penyebab permasalahan produk
cacat pada CV. Jodion Unggul Perkasa yang terjadi pada proses produksi pakaian blouse pada
periode Desember 2022 — Februari 2023. Dalam menganalisis permasalahan tersebut, peneliti
menggunakan metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC (Define, Meassure, Analyze,
Improve, dan Control), FMEA yang digunakan pada tahap Analyze dan TRIZ yang digunakan
pada tahap Improve untuk menentukan pemberian usulan terbaik pada permasalahan produk
cacat yang ada pada CV. Jodion Unggul Perkasa.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas, rumusan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai
berikut :
1. Apa tahapan proses produksi dalam CV. Jodion Unnggul Perkasa yang menyebabkan
defect terbesar?
2. Berapa nilai DPMO dan nilai sigma pada produksi pakaian di CV. Jodion Unggul
Perkasa?
3. Apa faktor yang menjadi penyebab defect tertinggi yang ada dalam proses produksi pada
CV. Jodion Unggul Perkasa?
4. Bagaimana usulan perbaikan yang dapat diberikan kepada perusahaan untuk
mengurangi defect pada proses produksi CV. Jodion Unggul Perkasa?
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1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian menjawab rumusan masalah. Berikut adalah contoh tujuan penelitian:

1.

Mengetahui proses produksi pada CV. Jodion Unggul Perkasa yang menyebabkan
defect terbesar

Mengetahui nilai DPMO dan nilai sigma yang ada pada proses produksi CV. Jodion
Unggul Perkasa

Mengetahui faktor yang menjadi penyebab defect tertinggi pada proses produksi CV.
Jodion Unggul Perkasa

Dapat memberikan usulan perbaikan untuk masalah yang ada pada CV. Jodion Unggul

Perkasa

1.4 Manfaat Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut.

1.

Bagi Perusahaan

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memnbantu perusahaan dalam menyelesaikan
masalah produk cacat atau defect yang ada pada proses produksi perusahaan.

Bagu Peneliti

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan dan pengetahuan peneliti
dalam menangani produk cacat atau defect yang ada di dalam perusahaan.

Bagi Peneliti Selanjutnya

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi acuan dan dasar untuk dilakukannya
penelitian selanjutnya.

1.5 Batasan Penelitian

Agar penelitian ini dapat fokus dan terarah, maka diperlukan adanya batasan masalah, batasan

masalah yang diambil dalam penelitian ini adalah sebagai berikut.

1.

Penelitian ini dilakukan di CV. Jodion Unggul Perkasa yang terletak di Kecamatan
Prambanan, Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta.

Penelitian ini berfokus pada produk cacat yang ada pada proses sewing, buttoning dan
ironing pada CV. Jodion Unggul Perkasa.

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data produk cacat atau defect yang

terjadi pada periode Desember 2022 — Februari 2023



20

4. Penelitian ini menggunakan metode Six Sigma, FMEA, lalu untuk menentukan solusi

terbaik menggunakan metode TRIZ (Theory of Inventive Problem Solving).
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2.1 Kajian Literatur
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Pada penelitian ini, peneliti menggunakan beberapa literatur jurnal yang berkaitan dengan

pengendalian kualitas dan Six Sigma sebagai acuan dalam penelitian ini. Seperti Tabel 2.1 di

bawah ini terdapat beberapa penelitian terkait dengan pengendalian kualitas yang didalamnya

menggunakan pendekatan Six Sigma dan tahapan DMAIC sebagai tahapan didalamnya.

Tabel 2. 1 Kajian Literatur

Penulis Tahun Define Measure Analyse Improve Control

Mittal et al.,, 2023  Pengklasifikasian Proses Diagram Brainstorming Penerapan

(2023) objektif proyek Mapping pareto dan lebih lanjut
dan karakteristik diagram sebab Improve
permintaan akibat yang telah
konsumen dibuat

Daniyan et 2022 VSM (Value Pengumpulan Diagram Brainstorming Tidak

al., (2022) Stream mapping) Data Pareto dan disebutkan

braisntorming

Hakim & 2019 CTQ DPMO NoP, FMEA TRIZ Tidak

Singgih Disebutkan

(2019)

Adeoduetal.,, 2022 PCE VSM (Value Diagram sebab Tidak Tidak

(2022) Stream akibat Disebutkan Disebutkan

Mapping)

Costa et al., 2019  Diagram Sipoc Diagram Tidak Brainstorming Tidak

(2019) Pareto Disebutkan Disebutkan

Boangmanalu 2020  CTQ (Critical to P chart Fishbone FMEA TRIZ

etal., (2020) Quality) Diagram

Primahesa & 2022 Tidak CTQ Fishbone FMEA Tidak

Ngatilah Didefinisikan (Critical to Diagram Disebutkan

(2022) Quality).
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Penulis Tahun Define Measure Analyse Improve Control

DPMO, P

Chart,
Lutfianto & 2022 Brainstorming CTQ Diagram FMEA Tidak
Prabowo (Critical to Fishbone Disebutkan
(2022) Quality),

DPMO
Furgon & Al- 2022  CTQ (Critical to P Chart, 5W+1H TRIZ Tidak
Faritsy Quality) DPMO Disebutkan
(2022)
Wibowo et 2022  Diagram SIPOC  Tidak Diagram TRIZ Tidak
al., (2022) Disebutkan ~ Sebab Akibat Disebutkan
Sukwadi et 2021  FPC (Flow CTQ Brainstorming, FMEA Tidak
al., (2021) Process Chart), (Critical to Diagram Disebutkan

Diagram SIPOC  Quality), Flshbone

DPMO, P

charts
Tirta et al., 2019 Brainstorming CTQ Diagram FMEA Tidak
(2019) (Critical to Fishbone Disebutkan

Quality),

Diagram

Pareto,

DPMO,

COPQ (Cost

of Poor

Quality)
Jaya & 2022 Diagram Sipoc DPMO, Diagram Brainstorming Tidak
Mulyono diagram sebab akibat, disebutkan
(2022) pareto, dan FMEA

P-Chart
Sjarifudin et 2022  CTQ (Critical to DPMO Diagram sebab 5W+1H Monitoring

al., (2022)

Quality)

akibat dan
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Penulis Tahun Define Measure Analyse Improve Control

diagram

fishbone

Sudah banyak penelitian terkait pengendalian kualitas dengan menggunakan metode Six
Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyse, Improve, dan Control) seperti
pada pada penelitian yang dilakukan Mittal et al., (2023) dengan judul The Performance
Improvement Analysis Using Six Sigma DMAIC Methodology: A Case Study on Indian
Manufacturing Company yang menggunakan metode Six Sigma dengan tujuan untuk
pengendalian kualitas terkait dengan performansi yang ada pada Indian Manufacturing
Company, penelitian Daniyan et al., (2022) dengan judul Application of lean Six Sigma
methodology using DMAIC approach for the improvement of bogie assembly process in the
railcar industry yang menggunakan integrasi antara metode Six Sigma dengan VSM (Value
Stream mapping) dengan tujuan untuk pengendalian kualitas pada produksi boogie pada kereta
api, penelitian Hakim & Singgih (2019) dengan judul Reduction Defect in Sewing Work Stations
by Integrating OTSM-TRIZ and FMEA yang mengggunakan integrasi antara metode Six Sigma,
FMEA, dan TRIZ untuk mengurangi defect pada proses sewing pada perusahaan, penelitian
Adeodu et al., (2022) dengan judul Development Of An Improvement Framework For Warehouse
Processes Using Lean Six Sigma (DMAIC) Approach. A Case Of Third Party Logistics (3PL)
Services yang menggunakan metode Lean Six Sigma dengan pendekatan tahapan DMAIC
dengann tujuan untuk melakukan improvement framework pada proses warehouse perusahaan,
Costa et al., (2019) dengan judul Six Sigma Application For Quality Improvement Of The Pin
Insertion Process yang menggunakan metode Six Sigma untuk mengurangi produk defect dalam
proses penyisipan pin pada papan sirkuit tercetak (PCB), penelitian Boangmanalu et al., (2020)
dengan judul Minimizing Dammage Of Product Using Six Sigma And Triz Methods yang
menggunakan integrasi antara metode Six Sigma, FMEA, dan TRIZ untuk mengurangi defect
pada proses packaging/stripping, penelitian Primahesa & Ngatilah (2022) dengan judul Quality
Analysis Of Bakery Products Using The Six Sigma Method And Failure Mode And Effect Analysis
(FMEA) Case Study On CV. Xyz yang menggunakan integrasi antara metode Six Sigma dan
metode FMEA untuk pengendalian kualitas pada produk roti , penelitian Lutfianto & Prabowo
(2022) dengan judul Implementation Of Six Sigma Methods With Failure Mode And Effect Analysis
(FMEA) As A Tool For Quality Improvement Of Newspaper Products yang menggunakan integrasi



24

antara metode Six Sigma dan metode FMEA untuk melakukan pengendalian kualitas dan
quality Improvements pada produk koran, penelitian Furqon & Al-Faritsy (2022) dengan judul
Usulan Perbaikan Kualitas Produk Rantai Boiler Menggunakan Metode Six Sigma Dan Triz yang
menggunakan integrasi antara metode Six Sigma dan metode TRIZ untuk melakukan perbaikan
kualitas pada produk rantai boiler, penelitian Wibowo et al., (2022) dengan judul Application
Of Six Sigma DMAIC And TRIZ For Bottleneck And Process Improvement : A Case Study Of
Electronic Contract Manufacturing In Vietnam yang menggunakan integrasi antara metode Six
Sigma dan metode TRIZ untuk mengurangi bottleneck dan improvement process pada industri
manufaktur, penelitian Sukwadi et al., (2021) dengan judul Reduction in Rejection Rate of Soy
Sauce Packaging via Six Sigma yang menggunakan integrasi antara metode Six Sigma dan
FMEA untuk mengurangi produk reject pada proses packaging Soy Sauce, penelitian Tirta et
al., (2019) dengan judul Upaya Pengendalian Kualitas Untuk Mengurangi Defect Product
Plywood Thin Panel Dengan Metode Six Sigma Di Pt. Sumber Mas Indah Plywood yang
menggunakan integrasi antara metode Six Sigma dan FMEA untuk mengurangi produk defect
plywood thin panel. Penelitian Jaya & Mulyono (2022) dengan judul Analisis Produk Cacat
Menggunakan Metode Six Sigma Pada Perusahaan Garmen yang menggunakan integrasi
antara Six Sigma dan FMEA untuk mengurangi produk defect pada perusahaan garmen. Dan
penelitian yang dilakukan oleh Sjarifudin et al., (2022) dengan judul Implementation of Six
Sigma approach for increasing quality formal men’s jackets in the garment industry yang
menggunakan integrasi antara Six Sigma dan FMEA untuk meningkatkan kualitas pada produk
jaket formal pria. Penelitian-penelitian di atas menggunakan tahapan DMAIC sebagai tahapan
yang digunakan dalam pengendalian kualitas menggunakan metode Six Sigma. Ada juga
beberapa yang menggunakan integrasi antara metode Six Sigma dengan FMEA, Six Sigma
dengan TRIZ, dan integrasi antara metode Six Sigma, FMEA, dan TRIZ.

Untuk penelitian ini dilakukan di CV. Jodion Unggul Perkasa yang merupakan perusahaan
yang bergerak di bidang garmen. Perusahaan ini memproduksi pakaian blouse wanita. Mereka
memiliki permasalahan yaitu ditemukan banyaknya produk cacat pada produksi blouse dengan
kode NO11 warna purple. Pada penelitian ini menggunakan integrasi antara metode Six Sigma
dengan tahapan DMAIC (Define, Meassure, Analyze, Improve), FMEA yang dilakukan pada
tahap Analyze, dan penggunaan metode TRIZ yang digunakan pada tahap improve untuk

memberikan usulan perbaikan terhadap masalah yang ada.
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2.2 Landasan Teori

Landasan teori yang dipakai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut.

2.2.1 Garmen

Industri Garmen merupakan salah satu industri yang terus berkembang di Indonesia, bahkan
kementrian perindustrian menyimpulkan pertumbuhan garmen terbesar terjadi pada periode
2017-2019 (Kemenperin, 2019). Sempat mengalami penurunan karena pandemi covid-19 dan
karena banyaknya impor produk pakaian dari luar negeri, tentu hal ini akan berbahaya bagi
kelangsungan industri garmen di Indonesia. Untuk mempertahankan industri garmen ini,
dibutuhkan langkah yang nyata untuk menyiasati pemilihan harga dan pengambilan keputusan
untuk memproduksi produk garmen dengan kualitas yang optimal, sesuai standar yang telah
ditentukan dan sesuai dengan apa yang diinginkan konsumen (Nurhasanah et al., 2014). Karena
apabila hal tersebut fokus untuk dilakukan maka industri garmen akan bisa bersaing lagi dengan

industri konveksi atau pakaian impor dari luar negeri.

2.2.2 Pengendalian Kualitas

Dalam dunia industri, untuk menciptakan suatu produk yang sesuai dengan standard adalah
dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas yang tepat. Pengendalian kualitas ini juga
dapat membantu perusahaan mempertahankan dan meningkatkan kualitas produknya dengan
melakukan pengendalian terhadap tingkat kerusakan produk (defect) hingga mencapai tingkat
kerusakan nol (Zero Defect) (Ratnadi & Suprianto, 2016). Walaupun fakta dilapangan tidak
mungkin terjadi sebuah zero defect, namun setidaknya dapat mengurangi dan meminimalisir
kemungkinan produk cacat yang ada di perusahaan. Dengan sebuah perusahaan dapat
mengurangi dan meminimalisir terjadinya sebuah defect, maka secara tidak langsung dapat
membuat perusahaan mencapai targetnya, mengurangi pengeluaran/cost yang tidak perlu dan

menjaga nama baik perusahaan baik dengan konsumen ataupun mitra perusahaan.

2.2.3 Six Sigma

Six Sigma merupakan salah satu metode yang berfokus pada pengendalian kualitas dengan
mendalami bagaimana sistem produksinya. Metode ini dapat dijadikan sebagai tolak ukur
bagaimana kinerja dari sistem industri yang ada di perusahaan, semakin tinggi nilai sigma yang
didapat oleh perusahaan tersebut maka dapat disimpulkan bahwa kinerja sistem industri pada
perusahaan tersebut semakin baik (Lestari & Junaidy, 2019). Implementasi dari metode Six

Sigma dapat meningkatkan dan juga memperbaiki kinerja dari suatu industri dan mengurangi
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produk cacat. Penggunaan Six Sigma dengan menggunakan metode DMAIC sudah sangat
banyak dipakai di berbagai perusahaan, banyak industri manufaktur bahkan hingga industri
garmen menggunakan metode ini (Sjarifudin et al., 2022).

Menurut Gaspersz (2002) Berdasarkan survei yang telah dilakukan di beberapa perusahaan
di Amerika Serikat yang telah mengimplementasikan Six Sigma, maka hasil yang diperoleh
adalah tejadinya peningkatan 1-sigma dari 3-sigma menjadi 4-sigma pada tahun pertama, pada
tahun kedua terjadi peningkatan dari 4-sigma menjadi 4,7-sigma, pada tahun ketika terjadi
peningkatan sigma dari 4,7-sigma menjadi 5-sigma, lalu pada tahun keempat terjadi
peningkatan dari 5-sigma menjadi 5,1 sigma dan pada tahun selanjutnya terjadi peningkatan
rata-rata 0,1-sigma hingga 0,15-sigma setiap tahun. Untuk tingkat pencapaian Six Sigma dapat
dilihat pada Tabel 2.2 di bawah ini

Tabel 2. 2 Tingkat Pencapaian Sigma

Tingkat Pencapaian Sigma DPMO COPQ

1-sigma 691.462 (Tidak Kompetitif) ~ Tidak dapat dihitung

2-sigma 308.538 (Rata-rata industri ~ Tidak dapat dihitung
di Indonesia)

3-sigma 66.807 25-40% dari penjualan

4-sigma 6.210 (Rata-rata Industri 15-25% dari penjualan
USA)

5-sigma 233 5-15% dari penjualan

6-sigma 3,4 (Industri Kelas Dunia) < 1% dari penjualan

Sumber : (Gaspersz, 2002)

2.2.4 Konsep DMAIC

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control) merupakan sebuah tahapan yang
tepat dan lengkap dalam melakukan sebuah pengendalian kualitas, karena tahapan DMAIC
dimulai dengan tahap indentifikasi sebuah masalah yang ada di dalam perusahaan hingga

pemberian usulan perbaikan untuk masalah tersebut
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1. Define
Merupakan tahapan pertama dalam proses Six Sigma, tahapan ini merupakan proses
dalam mendefinisikan dan menentukan permasalahan yang akan diselesaikan dalam
metode Six Sigma ini.

a. SIPOC merupakan singkatan dari Supplier, Inputs, Process, Output, dan
Customer. Diagram ini memiliki fungsi yaitu menggambarkan proses produksi
yang ada di dalam perusahaan tersebut. Diagram SIPOC yang baik dapat
menampilkan sebuah aliran kerja yang ada di perusahaan dari aliran kerja yang
kompleks hingga ke aliran kerja yang sederhana sehingga dapat dipahami orang
lain yang mempunyai kepentingan terhadap proses kerja dan yang akan
melakukan improvisasi ke dalam proses kerja (Tannady, 2015). Adapun contoh
diagram SIPOC dapat dilihat pada Gambar 2.1 di bawah ini

Supplier b Input »  Process »  Output » Customer
Air Cidanau Cilegon
PT.NP (Galon Air dalam Anyer
CV.MS Tutup Galon kemasan Merak
PT.TP Tisu Galon galon Serang
Label Bojonegara
Penyafingan ! } )
; Cartridge filter Cartridge filter Carridge filter
carbn;{[;eﬂrcwe 5 micron 3 micron 1 micron
Y
Storage tank |« Reaction tank |« Mixing Tank |« Ozonisasi
Ster|I|$a5| ultra N Cartnd_ge filter »| Pengemasan N Pengepal{_an
violet 1 micron dan karantina

Gambar 2. 1 Contoh Diagram SIPOC
Sumber: (Widyarto et al., 2019)
Pengertian dari supplier, input, proses, output, dan costumer menurut
Tannady (2015) adalah sebagai berikut :

1) Supplier : Merupakan bentuk fisik atau non fisik dari material yang
disuplai atau tempat asal material.
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2) Input . Material atau sumber daya yang digunakan pada proses
produksi, pada proses input ini berisi bentuk fisik dari bahan baku yang
digunakan dalam proses produksi.

3) Process : Berisi proses — proses produksi yang dikerjakann untuk
memproses input atau bahan baku.

4) Output : Adalah hasil dari proses produksi yang telah dilakukan,
dimana produk sudah siap untuk digunakan oleh konsumen (produk
akhir dari proses produksi)

5) Customer: Merupakan pihak yang membeli atau menggunakan produk
akhir, customer dalam hal ini bisa berarti tempat yang menerima hasil
akhir produksi.

b. Identifikasi CTQ (Critical to Quality)
CTQ merupakan karakteristik dari produk yang berhubungan dengan kebutuhan
pelanggan. Penetapan CTQ yang berkaitan langsung dengan kebutuhan spesifik
pelanggan akan bergantung pada situasi dan kondisi organisasi bisnis tesebut
baik internal maupun eksternal (Gaspersz, 2002).
2. Measure
Merupakan tahapan kedua yang bertujuan untuk mengevaluasi dan memahami kondisi
proses yang ada, pada tahap ini dilakukan pengumpulan dan pengolahan data sebelum
dilakukannya perbaikan, pembuatan peta kendali dan perhitungan DPMO (Fransiscus
etal., 2014).
a. Perhitungan DPMO (Defect Per Million Opportunities)
DPMO merupakan suatu ukuran kegagalan dalam Six Sigma yang menunjukkan
suatu kerusakan produk dalam jumlah produksi satu juta produk. Besarnya
kegagalan per satu juta produksi dapat dihitung dengan rumus sebagai berikut
(Wahyuningtyas et al., 2016)

DPMO — Jumlah Produk Cacat 1.000.000
~ Jumlah Produk yang diperiksa x CTQ potensial X P

Setelah diketahui nilai DPMO, lalu dilakukan perhitungan tingkat sigma.

Tingkat sigma adalah ukuran dari kinerja perusahaan dalam kemampuannya
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untuk mengurangi produk yang cacat (Gaspersz, 2002). Nilai sigma adalah tools
yang digunakan untuk menilai sebuah proses dengan menggunakan indikator
jumlah produk cacat dan menggunakan nilai sigma sebagai acuan dalam
penilaian proses, semakin tinggi nilai sigma maka semakin baik proses produksi
yang ada di perusahaan (Tannady, 2015). Untuk menghitung tingkat sigma dapat

digunakan dengan rumus di bawah ini.

DPMO

Nilai Sigma = NORMSINV (1 ~ 1000000

)+1,5

. Peta Kendali (Control Chart)
Peta kendali merupakan salah satu metode statisik yang membedakan adanya
variasi atau penyimpangan karena sebab umum dan sebab khusus pada batas
kendali. Apabila variasi atau penyimpangan melebihi batas kendali yang telah
ditetapkan maka proses tersebut harus dilakukan identifikasi untuk mencari
penyebabnya dari penyimpangan atau kesalahan yang berlebihan tersebut dan
sebab umum biasanya berada di dalam batas pengendali (Gaspersz, 2001).
Fokus dari peta kendali ini adalah proses, jadi apabila ditemukan objek yang
berada diluar batas kendali maka pada kasus tersebut bukan berarti objek
tersebut dapat dikatakan tidak berkualitas, namun kapabilitas proses yang tidak
mampu menjaga agar hasil akhir tidak berada di dalam batas kendali (Tannady,
2015).

Peta kendali (Control Chart) terdiri dari tiga garis, garis tengah yang disebut
center line, lalu ada Batas kendali Atas (BKA) dan Batas kendali Bawah (BKB).
Adapun contoh grafik peta kendali dapat dilihat dalam Gambar 2.2 di bawabh ini
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Gambar 2. 2 Contoh Control Chart
Sumber : (Sjarifudin et al., 2022)

3. Analyze

Analyze merupakan tahap ketiga dalam proses Six Sigma, pada tahapan ini dilakukan

identifikasi terhadap sumber dan akar masalah yang meenjadi penyebab kecacatan atau

kegagalan dalam suatu proses (Gaspersz, 2002). Pada tahap ketiga ini, dilakukan

pembuatan diagram pareto dan juga diagram fishbone.

a. Diagram Pareto

Diagram Pareto digunakan untuk mengurutkan data dari yang terbesar hingga
yang terkecil (Shofia et al., 2015). Diagram ini merupakan salah satu tools yang
digunakan untuk mengidentifikasi penyebab masalah secara spesifik dan
mengurutkan faktor dominan penyebab masalahnya (Soemohadiwidjojo, 2017).
Diagram ini menggunakan prinsip Pareto yaitu prinsip 80/20. Maksud dari
prinsip ini adalah dengan 80% akibat dihasilkan oleh 20% penyebab atau 20%
usaha akan menghasilkan 80% hasil, dengan maksud yaitu memungkinkan Kkita
melakukan lebih sedikit usaha untuk hal yang lebih banyak dengan cara
memaksimalkan bagian yang berkontribusi lebih banyak dibandingkan dengan
bagian yang lain (Tannady, 2015). Adapun contoh diagram pareto dapat dilihat
pada Gambar 2.3 di bawah ini
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Gambar 2. 3 Contoh Diagram Pareto
Sumber: (Shofia et al., 2015)

b. Diagram Sebab Akibat

Diagram ini digunakan untuk menunjukkan hubungan antara sebab akibat dari
permasalahan yang terjadi. Diagram sebab akibat ini digunakan untuk
menyajikan penyebab suatu masalah secara grafis (Wahyuningtyas et al., 2016).
Bentuk analisa pada diagram sebab akibat adalah berupa data yang secara
dominan dikumpulkan dengan cara subyektif atas pengamatan atau analisa yang
bisa jadi berasal dari hal obyektif atau subyektid dengan menggunakan data

kuantitatif atau kualitatif (Tannady, 2015). Adapun contoh dari diagram sebab

akibat dapat dilihat pada Gambar 2.4 di bawah ini.
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Gambar 2. 4 Contoh fishbone diagram
Sumber: (Shofia et al., 2015)

4. Improve
Pada tahap improve ini, setelah ditemukan akar penyebab dari masalah yang ada maka
selanjutnya adalah melakukan usulan perbaikan agar proses dapat terkendali dan
mencegah agar tidak terjadi kecacatan dalam proses sehingga dapat melaksanakan
peningkatan kualitas menggunakan metode Six Sigma (Gaspersz, 2002).

5. Control
Tahap control ini merupakan tahap terakhir dalam proses Six Sigma (Widyarto et al.,
2019). Tahap ini merupakan tahap terakhir dengan mengendalikan faktor-faktor yang
menjadi penyebab dari permasalahan agar proses tetap stabil dan kerusakan/masalah

tidak terjadi lagi (Gaspersz, 2002).

2.2.5 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

FMEA merupakan suatu metode yang digunakan untuk mengamati apakah suatu tingkat
kegagalan dapat diukur sehingga kegagalan tersebut dapat diantisipasi sehingga efek negatif
dari kegagalan tersebut dapat dikendalikan, metode ini juga dapat menekan kemungkinan
terjadinya kegagalan total dalam suatu proses (Kifta & Munzir, 2018). FMEA juga digunakan
untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan (failure mode) yang

ada. Biasanya dalam industri garmen atau industri yang lain, FMEA digunakan sebelum adanya
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proses desain ulang atau produksi dalam jumlah massal. FMEA biasa digunakan ketika dalam
suatu produksi terdapat kecacatan/kegagalan dalam desain, kondisi diluar batas spesifikasi yang
telah ditentukan dan perubahan dalam produk yang menyebabkan fungis dari produk tersebut

terganggu. Langkah penyelesaian FMEA menurut Bachtiar et al., (2021) adalah sebagai berikut.

1. Mengidentifikasi proses yang ada dalam perusahaan

2. Mendaftarkan masalah-masalah potensial yang dapat muncul

3. Menilai masalah untuk tingkat keparahan (severity), probabilitas kejadian (occurance),
dan detektabilitas (detection)

4. Menghitung Risk Priority Number atau RPN

Namun setiap metode yang digunakan pasti memiliki kelebihan dan kekurangan dalam
penggunaannya, kelebihan dan kekurangan metode FMEA menurut penelitian Susendi et al.,
(2021) adalah seperti tabel 2.3 di bawah ini.

Tabel 2. 3 Kelebihan dan Kekurangan FMEA

Metode Kelebihan Kekurangan
FMEA Dapat memberikan definisi, ~ Kombinasi yang berbeda
identifikasi dan penilaian dari ketiga parameter dapat
dalam suatu masalah menghasilakn RPN yang

sehingga dapat membantu sama, sehingga sulit untuk
pengambilan keputusan menilai pasti dari faktor
berdasarkan nilai RPN resiko (Dahooie et al., 2020)
(Dahooie et al., 2020).

Sumber: (Susendi et al., 2021)

Penentuan kriteria berdasarkan nilai Severity, Occurance, Detection, dan Risk Priority
Number (RPN) berdasarkan Pigtkowski & Kaminski, (2017) adalah sebagai berikut

1. Severity (Tingkat Keparahan)
Severity adalah penilaian tingkat dampak permasalahan yang terjadi di dalam
perusahaan. Tingkat keparaha (Severity) memiliki ranking 1 sampai 10, adapun

penentuan nilai severity dapat dilihat pada Tabel 2.4 di bawah ini.
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Tabel 2. 4 Tingkat Severity

Rating Severity Kriteria
1 Kegagalan tidak
5 Tidak ada efek berdampak pada kualitas
produk
Kegagalan berpengaruh
3 Sangat rendah ringan

Menimbulkan dampak
sangat kecil dan
memerlukan biaya
perbaikan rendah
Kegagalan menimbulkan
sedikit kesulitan
Kegagalan sedikit
6 Rata-rata memengaruhi kualitas

produk
Kegagalan berdampak
7 Signifikan signifikan dan perlu
adanya sedikit perbaikan
Kegagalan memiliki
dampak yang tinggi dan
memerlukan biaya
perbaikan besar
Kegagalan memengaruhi
kelayakan produk
Kegagalan menyebabkan
kerusakan total

4 Rendah

5 Transitory

8 Tinggi

9 Sangat tinggi

10 Penolakan produk
Sumber: (Pigtkowski & Kaminski, 2017)

2. Occurance (Tingkat frekuensi)
Occurance digunakan untuk menguku tingkat peluang kejadian yang menyebabkan
kegagalan, tingkat Occurance memiliki ranking 1 hingga 10. Adapun penjelasan nilai

Occurance dapat dilihat pada Tabel 2.5 di bawah ini.

Tabel 2. 5 Nilai Occurance

Rating Probabilitas Kegagalan Kriteria
1 Tidak mungkin terjadi <1 per 1.000.000
2 kegagalan 1 per 100.000
3 Kegagalan sangat jarang 1 per 50.000
4 terjadi 1 per 10.000
2 Kegagalan terjadi sesekali 1 Eg: 51)888
7 1 per 600
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Kegagalan terjadi

8 berulang +pera00
9 1 per 100
10 Kegagalan selalu berulang 1 per 10

Sumber: (Pigtkowski & Kaminski, 2017)

3. Detection (Tingkat deteksi)
Detection digunakan untuk menilai kemungkinan penyebab potensial dari suatu
kegagalan yang terjadi. Tingkat deteksi (Detection) memiliki ranking 1 hingga 10,
adapun penjelasan tingkat detection dapat dilihat pada Tabel 2.6 di bawah ini.

Tabel 2. 6 Tingkat Detection

Rating Kategori Tingkat Mendeteksi
1 Sangat besar
Sangat Tinggi kemungkinan untuk
2 mendeteksi kegagalan
3 Tinggi Besar kemungkinan untuk
4 mendeteksi kegagalan
5 Sedang kemungkinan
Sedang untuk mendeteksi
6 kegagalan
7 Kecil kemungkinan untuk
8 Rendah mendeteksi kegagalan
9 Mustahil kemungkinan
Sangat Rendah untuk mendeteksi

[EEN
o

kegagalan
Sumber: (Pigtkowski & Kaminski, 2017)

4. Risk Priority Number (RPN)
RPN ini digunakan untuk membantu menentukan suatu tindakan perbaikan berdasarkan
prioritas kegagalan yang ada. Untuk menghittung RPN dapat dihitung dengan rumus di
bawah ini.
RPN=Sx0D
dengan:
RPN = Risk Priority Number
S = Severity
O  =0Occurance
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D = Detection

Setelah nilai RPN didapatkan, nilai tersebut dapat digunakan sebagai dasar untuk
meningkatkan tingkat resiko. Adapun penentuan tingkat resiko dapat dilihat pada Tabel
2.7 di bawah ini.

Tabel 2. 7 Tingkat Resiko (Risk Priority Number)

Nilai Risk Priority Number

(RPN) Kategori Perlakuan
192-1000 Tinggi Perbaikan dilakukan saat ini
Upaya untuk melakukan
65-191 Sedang perbaikan
0-64 Rendah Risiko daapat diabaikan

Sumber: (Pigtkowski & Kaminski, 2017)

2.2.6 Theory of Inventive Problem Solving (TRIZ)

Theory of Problem Solving (TRIZ) merupakan metode yang mampu membangkitkan ide baru
dengan cara mengeliminasi kontradiksi yang ada menggunakan prinsip yang inovatif dan
mampu menghasilkan sebuah solusi yang kreatif (Chai et al., 2005). TRIZ merupakan metode
yang tepat untuk mencari solusi permasalahan tanpa menyebabkan permasalahan yang lain
(Ernietal., 2017). Penentuan parameter ini menghasilkan improving parameters dan worsening
parameters, adapun 39 parameter yang ada dalam TRIZ dapat dilihat pada Tabel 2.8 di bawah
ini (Domb et al., 2007)

Tabel 2. 8 39 Parameter TRIZ

No Parameter Sistem
1 Degree of responsibility of employe
2 Degree of responsibility of supervisor
3 Coverage/ span of employe responsibility
4 Coverage/span of supervisor responsibility
5 Number of contacts/interface of employe
6 Number of contacts/interface of supervisor
7 Bandwidth of employe
8 Bandwidth of supervisor
9 Speed of response time
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No Parameter Sistem

10 Force or extent of response action

11 Stress/pressure

12 Organizational hierarchy/level

13 Stability of organization

14 Strenght or ability to handle stress/pressure
15 Time to taken to complete task by employe
16 Time to taken to complete task by supervisor
17 Type of interaction

18 Visibility

19 Amount of effort put in emplye

20 Amount of effort put in supervisor

21 Result or amount of output produced

22 Loss/waste of energy

23 Loss/waste of members

24 Loss/waste of information

25 Loss/waste of time

26 Number of team member

27 Reliability/robustness

28 Actual compared to plan

29 Precision/consistency

30 Obiject affected harmful factors

31 Object generated harmful factors

32 Ease of manufacture

33 Ease of operation

34 Ease of repair

35 Adaptability or versality

36 System complexity

37 Difficulity of detecting and meassuring

38 Extent of automation

39 Productivity

Sumber: (Domb et al., 2007)

2.2.6.1 Matriks Kontradiksi TRIZ
Untuk mendapatkan inventive principle dari improving parameter dan worsening parameter

yang telah dipilih dan sesuai dengan permasalahan yang ada. Matriks kontradiksi TRIZ
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digunakan untuk menghasilkan inventive principle. Matriks kontradiksi TRIZ dapat dilihat pada

gambar 2.5 di bawah ini

Oxford Creativity Contradiction Matrix

OP<IFORD
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Gambar 2. 5 Matriks kontradiksi TRI1Z

Sumber: www.triz.co.uk

2.2.6.2 40 Inventive Principles

Tel: 01865 883555

Composite Materssiz

www.triz.co.uk

40 prinsip investasi didapatkan setelah mengetahui parameter yang ingin dibandingkan yaitu

pada improving parameters dan worsening parameters. Hal ini bertujuan untuk mendapatkan

solusi dari kontradiksi yang mungkin terjadi (Erni et al., 2017). 40 prinsip investasi dapat dilihat
pada Tabel 2.9 di bawah ini

Tabel 2. 9 40 Inventive Principles

No 40 inventive Principles
1  Segmentation

2  Taking out or extraxtion

3 Local quality




39

No 40 inventive Principles
4 Asymetry

5  Merging/consolidation

6  Universality

7 Nested doll

8  Counterweight

9  Prior counteraction

10  Prior action

11  Cushion in advance

12 Equipotentiality

13  The other way around

14  Spheroidality curvature

15 Dynamics

16  Partial or excessive actions
17 Another dimensions

18  Mechanical vibration

19  Periodic action

20  Continuity of useful action
21  Rushing through

22  Blessing in disguise

23  Feedback

24 Intermediary/mediator

25  Self-service

26  Copying

27  Cheap short-living objects
28  Replace mechanical system
29  Pneumatics and hydraulics
30  Flexible shells & thin films
31  Porous materials

32 Colour chages

33  Homogenety

34  Discarding and recovering
35  Parameter changes

36  Phase transitions

37  Thermal expansion
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No

40 inventive Principles

38
39
40

Accelerated oxidation
Inert atmosphere
Composite materials

Sumber: (Chai et al., 2005)
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BAB Il1
METODE PENELITIAN

3.1 Objek Penelitian

Objek yang digunakan dalam penelitian ini adalah defect yang ada pada proses produksi
pakaian blouse pada bagian proses sewing, buttoning, dan ironing CV. Jodion Unggul Perkasa
yang beralamat di Bleber Lor, RT.01/RW.13, Berjo, Sumberharjo, Kec. Prambanan, Kabupaten

Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta.

3.2 Metode Pengumpulan Data

Pada Penelitian ini, metode pengumpulan data yang digunaka adalah sebagai berikut:

1. Wawancara
Wawancara adalah kegiatan tanya jawab secara langsung yang dilakukan terhadap
narasumber yang berkaitan dengan objek penelitian. Wawanancara dilakukan terlebih
dahulu kepada bagian PPIC untuk dapat mengetahui proses bisnis dan proses produksi
secara keseluruhan yang ada pada CV. Jodion Unggul Perkasa. Lalu wawancara
dilakukan kepada bagian Quality Control (QC) CV. Jodion Unggul Perkasa untuk
mengetahui lebih detail terkait defect yang terjadi pada proses produksi CV. Jodion
Unggul Perkasa dan juga untuk memvalidasi lebih lanjut terkait pemberian rating pada
penggunaan metode FMEA agar sesuai dengan kebutuhan perusahaan dan agar
peneleitian dengan metode FMEA bersifat kuantitatif dan tidak bersifat subjektif.

2. Observasi
Observasi adalah kegiatan pengamatan secara langsung terhadap objek yang akan
diteliti. Tujuan dari dilakukannya observasi adalah untuk mengetahui lebih detail terkait
proses produksi dan bagaimana situasi dan kondisi yang ada pada proses produksi pada
CV. Jodion Unggul Perkasa. Pada penelitian ini observasi di lakukan pada bagian
Quality Control (QC) dengan tujuan untuk mengetahui lebih detail terkait permasalahn
defect yang terjadi dan pengumpulan data terkait produk defect yang ada pada CV.
Jodion Unggul Perkasa.

3. Studi Literatur
Studi literatur adalah serangkaian kegiatan yang bertujuan untuk pencarian sesuatu

terhadap ilmu teori dan informasi yang dikaji dari berbagai referensi tulis berupa jurnal,
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buku, dan artikel yang berkaitan dengan penelitian dan objek penelitian yaitu terjadinya

defect pada proses produksi.

3.3 Jenis dan Sumber Data
Berdasarkan data yang digunakan penelitian ini, terdapat 2 jenis data yaitu:

1. Data Primer
Data Primer merupakan data yang didapatkan melalui observasi dan wawanacara
langsung kepada narasumber dari CV. Jodion Unggul Perkasa. Wawancara yang
dilakukan bertujuan untuk mengetahui bagaimana proses bisnis dan proses produksi
yang ada pada perusahaan. Data yang didapatkan melalui observasi dan wawancara
langsung adalah data proses produksi perusahaan, data jumlah produksi pakaian blouse
kode NO11 purple dan data defect pakaian blouse dengan kode NO11 purple pada
periode produksi bulan Desember 2022 — Februari 2023.

2. Data Sekunder
Data Sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak langsung guna mendukung
data primer pada penelitian ini. Data Sekunder yang digunakan dalam penelitian ini
adalah data yang diperoleh dari literatur yang berkaitan dengan metode Six Sigma,

FMEA, TRIZ dan defect yang terjadi pada proses produksi.

3.4 Alur Penelitian
Alur penelitian yang dilakukan di CV. Jodion Unggul Perkasa dapat dilihat pada Gambar 3.1
dan 3.2 di bawah ini.
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Berdasarkan Gambar 3.1 dan 3.2 di atas, adapaun penjelasan dari alur penelitian ini dapat
dilihat di bawah ini.

1.
2.

Mulai
Melakukan observasi lapangan
Observasi lapangan pada penelitian ini dilakukan di CV. Jodion Unggul Perkasa yang
beralamat di Bleber Lor, RT.01/RW.13, Berjo, Sumberharjo, Kec. Prambanan,
Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta pada bagian PPIC dan Quality
Control
Mengidentifikasi Permasalahan
Identifikasi masalah pada penelitian ini dilakukan pada proses produksi (Sewing,
Buttoning dan ironing) pakaian blouse kode NO011 CV. Jodion Unggul Perkasa.
Indentifikasi masalah dilakukan dengann cara observasi dan wawancara dengan bagian
PPIC dan Quality Control.
Merumuskan masalah
Setelah melakukan identifikasi masalah, ditemukan masalah yaitu defect atau produk
cacat yang cukup besar pada bagian produksi CV. Jodion Unggul Perkasa.
Menentukan Tujuan, Manfaat dan Batasan Penelitian
Berdasarkan masalah yang dirumuskan pada tahap perumusan masalah, selanjutnya
dilakukan penentuan dari tujuan penelitian. Lalu menentukan batasan penelitian agar
penelitian lebih terarah dan fokus terhadap masalah yang sudah ditentukan. Untuk
manfaat penelitian dibuat untuk memberikan manfaat kepada peneliti, perusahaan dan
untuk penelitian selanjutnya.
Studi Literatur
Langkah selanjutnya yaitu mencari kajian teoritis terkait dengan penelitian melalui
buku, jurnal dan lainnya untuk menunjang penelitian. Adapun kajian literatur dalam
penelitian ini meliputi Six Sigma, FMEA, TRIZ dan defect.
Pengumpulan Data
Pada tahap pengumpulan data dilakukan pada bagian Quality Control, adapun data-data
yang diperlukan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:

1) Data Proses Produksi
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Data Jumlah Produksi Pakaian Blouse kode NO11 warna purple (Periode
Desember 2022 — Februari 2023)

Data Defect pakaian blouse kode NO11 warna purple.

8. Pengolahan Data

Setelah tahap pengummpulan data yang dibutuhkan dalam penelitian ini selesai

dilakukan, langkah selanjutnya adalah tahap pengolahan data dengan mengacu pada

metode Six Sigma dan tahapan DMAIC (Define, Meassure, Analyze, Improve dan
Control)

1)

2)

3)

Define
Pada tahapan DMAIC dimulai dengan tahapan define yaitu proses penentuan
dan identifikasi masalah yang ada. Tahapan ini dimulai dengan membuat
diagram SIPOC dan menentuka dan menghitung CTQ (Critical to Cuality)
Measure
Pada tahap measure ini bertujuan untuk memahami kondisi perusahaan dengan
menghitung nila DPMO dengan tujuan untuk menunjukkan jumlah produk cacat
dalam satu juta kemungkinan. Lalu dilakukan pembuatan peta kendali untuk
mengetahui batas atas dan bawah produk cacat yang ada.
Analyze
Pada tahap analyze ini dilakukan identifikasi penyebab dari masalah yang ada
yaitu produk cacat atau defect. Pada tahap ini terdapat beberapa tools yang
digunakan, tools yang digunakan adalah sebagai berikut:
a) Diagram Pareto
Diagram Pareto merupakan salah satu tools yang digunakan untuk
membantu mengidentifikasi penyebab dari suatu masalah dan
mengurutkan berdasarkan tingkat kerusakan tertinggi hingga terkecil.
b) Diagram Sebab Akibat (Fishbone Diagram)
Fishbone diagram digunakan untuk menjelaskan dan menjabarkan
secara rinci penyebab dari suatu permasalahan yang ada.
c) Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk mencari
penyebab munculnya permasalahan dan menguraikan potensi kegagalan

dari presentase terbesar.
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6)

7)
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Improve

Improve berisi usulan perbaikan yang ada terkait dengan masalah yang diangkat
dalam penelitian ini. Pada tahap Improve ini menggunakan metode TRIZ
(Theory of Inventive Problem Solving).

Control

Control merupakan tahap terakhir dalam proses Six Sigma (Widyarto et al.,
2019). Tahap ini merupakan tahap terakhir dengan mengendalikan faktor-faktor
yang menjadi penyebab dari permasalahan agar proses tetap stabil dan
kerusakan/masalah tidak terjadi lagi.

Kesimpulan dan Saran

Setelah dilakukan pembahasan dan perhitungan, tahap terakhir adalah tahap
pembuatan kesimpulan dan saran terkait dengan hasil pembahasan yang telah
dihitung. Kesimpulan bertujuan untuk menjawab rumusan masalah dalam
penelitian ini, sedangkan Saran ditujukan untuk perusahaan dan penelitian yang
selanjutnya.

Selesai
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BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Berikut merupakan data yang akan digunakan dalam pengolahan data. Data tersebut meliputi
profil perusahaan, proses produksi perusahaan dan data historis (data produksi dan data produk
cacat atau defect) pada CV. Jodion Unggul Perkasa.

4.1.1 Deskripsi Perusahaan

A\

JODION UNGGUL PERKASA

Garment Manufacture

Gambar 4. 1 Logo Perusahaan

CV. Jodion Unggul Perkasa merupakan perusahaan yang bergerak di bidang garmen. Perushaan
ini beralamat di Bleber Lor, RT.01/RW.13, Berjo, Sumberharjo, Kec. Prambanan, Kabupaten
Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Nama perusahaan diambil dari nama anak dari pemilik
perusahaan yang berawalan “Jo” kemudian “On” diambil dari nama pemilik perusahaan yaitu
Pak Mardiono. Lalu kata “Unggul” memiliki makna yaitu perusahaan diharapkan dapat menjadi
penghasil sandang terdepan dalam segala aspeknya. Kemudian kata “Perkasa” memiliki makna
supaya perusahaan dapat terus berdiri dalam memproduksi pakaian dan sandang. Perusahaan
ini berdiri pada tanggal 14 Oktober 2020 dan Bapak mardiyono menjabat sebagai Direktur
Perusahaan yang memiliki hak untuk mengatur mengenai segala kepemilikan dan kepentingan
perushaan. Lalu Bapak Ari Wibowo berlaku sebagai Komisaris Perusahaan yang tidak berhak
untuk ikut campur dalam hal kepemilikan persekutuan sehari-hari namun berhak untuk
mengurus pembukuan, barang serta aset perusahaan. CV. Jodion Unggul Perkasa memproduksi
berbagai jenis pakaian seperti Kemeja Pola Garis, kemeja Muslim, dan Blouse. Namun pada
saat ini CV. Jodion Unggul Perkasa hanya bekerja sama dengan PT. Mataram Tunggal Garmen
dan saat ini CV. Jodion Unggul Perkasa hanya memproduksi jenis pakaian blouse.
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4.1.2 Proses Bisnis Perusahaan
Alur proses bisnis CV. Jodion dapat dilihat seperti Gambar 4.2 di bawah ini.

Permintaan Produk=
Perushaan hitra

Unggul Perkaza)

Prozes Produksi

Penerimaan Raw
Material (CV. Jodion

Shipment ke Peruzahaan
Mitra

Gambar 4. 2 Alur Proses Bisnis Perusahaan

Proses Bisnis pada CV. Jodion Unggul Perkasa dimulai dari permintaan produksi/booking
produksi dari perusahaan mitra kepada CV. Jodion Unggul Perkasa. Karena perusahaan ini
merupakan perusahaan maklon dan untuk saat ini hanya menerima jasa produksi pembuatan
produk saja, maka raw material yang dibutuhkan dikirim dari perusahaan mitra. Setelah itu
dilakukan proses produksi dan dilanjutkan dengan proses pengiriman/shipment ke perusahaan

mitra.

4.1.3 Proses Produksi Perusahaan
Dalam memproduksi pakaian blouse, CV. Jodion Unggul Perkasa memiliki beberpa tahapan

produksi yang dapat dilihat seperti Gambar 4.3 di bawah ini
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Gambar 4. 3 Alur Proses Produksi Perusahaan

Cutting Process
Proses yang pertama pada CV. Jodion Unggul Perkasa adalah Cutting process. Pada
proses ini dilakukan proses pemotongan bahan kain sesuai dengan pola yang akan
dibuat.

. Sewing Process
Sewing merupakan proses yang paling penting dalam industri garmen. Pada proses ini
dilakukan proses penjahitan sesuai dengan pola yang telah ditentukan.
Buttoning Process
Setelah proses penjahitan, maka proses selanjutnya adalah pemasangan kancing sesuai
dengan jenis kancing yang dibutuhkan pada jenis pakaian tersebut.
Ironing Process
Proses ini merupakan tahap dimana pakaian yang telah dibuat akan dilakukan proses
penyetrikaan dengan tujuan membuat kain terlihat lebih rapo dan tidak kusut. Pada
proses ini menggunakan setrika uap yang menggunakan air sebagai media untuk
mengeringkan dan melicinkan pakaian.
Quality Control Process
Proses ini merupakan tahap dimana dilakukan proses pengecekan kualitas sesuai dengan
standar yang telah ditetapkan.

. Shipment Process
Shipment Process adalah tahapan akhir dalam proses produksi dimana pakaian yang
telah melewati semua proses pembuatan akan dilakukan pengiriman ke konsumen yaitu

perusahaan mitra.
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4.1.4 Hasil Produksi Perusahaan
Hasil produksi dari CV. Jodion Unggul Perkasa adalah sebagai berikut:

1. Kemeja Muslim

Gambar 4. 4 Hasil Produksi Kemeja Muslim
Hasil produksi CV. Jodion Unggul Perkasa yang pertama adalah kemeja muslim dengan
aksen horizontal. Pada kemeja muslim ini memiliki model kerah yang menggunakan jenis

kerah tegak

2. Kemeja Pola Garis

Gambar 4. 5 Hasil Produksi Kemeja Pola Garis
Kemudian terdapat kemeja dengan pola garis vertikal dengan warna biru dan putih dan

memiliki jenis kerah yang sesuai dengan keinginan customer.
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3. Blouse

Gambar 4. 6 Hasil Produksi Blouse
Pada pakaian jenis blouse ini ditujukan kepada konsumen wanita yang memiliki jenis
blouse lengan panjang dan pendek.

4.1.5 Data Produksi dan Defect
Data produksi dan defect pada CV. Jodion Unggul Perkasa periode Desember 2022 — Februari
2023 dapat dilihat pada Tabel 4.1 di bawah ini.

Tabel 4. 1 Data Produsi dan defect Perusahaan

Tanggal Total Jumlah

Produksi produksi Defect
02/12/2022 1.088 88
06/12/2022 602 44
07/12/2022 377 45
19/12/2022 88 32
20/12/2022 214 44
21/12/2022 496 301
22/12/2022 458 38
23/12/2022 685 85
24/12/2022 270 20
26/12/2022 1.036 77
27112/2022 790 100
28/12/2022 390 67
30/12/2022 864 59

03/01/2023 583 69



53

Tanggal Total Jumlah

Produksi produksi Defect
04/01/2023 1.003 83
05/01/2023 920 71
06/01/2023 771 52
09/01/2023 998 72
10/01/2023 900 60
11/01/2023 491 65
12/01/2023 781 81
13/01/2023 335 66
14/01/2023 702 70
16/01/2023 900 80
23/01/2023 1.020 120
02/02/2023 251 57
06/02/2023 196 31
10/02/2023 222 21
13/02/2023 261 32
14/02/2023 833 137
15/02/2023 142 21
21/02/2023 875 89
22/02/2023 814 61

Jumlah 20.356 2.338

Jenis defect yang ada pada proses produksi CV. Jodion terdiri dari 3 jenis defect, yaitu defect
jahitan baju, Tambahan Accecoris dan Finishing. Penjelasan untuk jenis defect tersebut adalah

sebagai berikut :

1. Jahitan Baju
Jenis defect jahitan baju terjadi pada proses sewing, defect ini terjadi karena jahitan yang
kurang rapi, tidak sesuai pola, jahitan lepas dan jahitan berkerut. Biasanya diakibatkan
karena kurang telitinya operator, konsentrasi yang buruk dan kualitas benang yang
kurang bagus sehingga dapat menyebabkan jenis defect jahitan baju. Contoh defect
jahitan baju dapat dilihat pada gambar 4.7 di bawah ini
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Gambar 4. 7 Contoh defect jahitan baju
Gambar di atas adalah contoh defect jahitan baju, terdapat jahitan yang lepas yang
diakibatkan lepasnya jahitan ujung dan kurangnya ketelitian dari para pekerja.

. Tambahan Accecoris

Jenis defect tambahan accecoris ini terjadi pada proses buttoning, yaitu proses
pemasangan accecoris seperti kancing, risleting, label, dll. Biasanya defect ini
diakibatkan oleh kurangnya konsentrasi dan ketelitian pekerja dalam memasang
accecoris yang ada. Contoh defect tambahan accecoris dapat dilihat pada Gambar 4.8 di

bawabh ini.

Gambar 4. 8 Contoh defect tambahan accecoris
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Gambar di atas adalah contoh defect tambahan accecoris yaitu lepasnya label pada
bagian kerah pakaian dan tidak presisinya label diletakkan pada bagian yang telah
ditentukan.

3. Finishing
Jenis defect finishing terjadi pada proses ironing. Yaitu proses setrika baju yang telah
selesai dari proses buttoning, kemudian disetrika sesuai pola setrika baju yang telah
ditetapkan. Jenis defect ini diakibatkan oleh kurang panasnya mesin setrika yang
digunakan sehingga pola yang dibuat pada proses setrika menjadi kurang jelas bahkan
keluar dari pola yang sudah ditetapkan. Contoh dari defect finishing dapat dilihat pada
Gambar 4.9 di bawah ini.

Gambar 4. 9 Contoh defect finishing
Pada Gambar 4.9 di atas, terdapat proses setrika yang tidak sesuai dengan pola dan
setrika yang kurang panas yang menyebabkan proses setrika kurang maksimal.

4.2 Pengolahan Data

Pada penelitian ini pengolahan data menggunakan metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve dan Control). Adapun penjelasan dari tahapan DMAIC
adalah sebagai berikut.

4.2.1 Define

Tahap Define merupakan tahap pertama dalam tahapan DMAIC, tahap ini merupakan tahapan
mengidentifikasi masalah yang terjadi yang menyebabkan produk cacat/defect. Pada tahap ini,
dilakukan pembuatan Diagram SIPOC dan pendefinisian CTQ (Critical to Quality).
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4.2.1.1 Diagram SIPOC

Diagram SIPOC merupakan diagram yang menyajikan secara sekilas dari aliran kerja yang ada
di perusahaan. Diagram SIPOC pada CV. Jodion Unggul Perkasa dapat dilihat pada Gambar
4.10 di bawah ini.

Supplier Input H Froces:z H Cuiput ]—»[ Customer }

Cutting Process
g

Sewing Process

Buttoning Process

PT. Mataram Tunggal Garment Bahan Baku Kain Pakaian Blouse PT. Mataram Tunggal Garment

Ironing Process

Shipment Process

Gambar 4. 10 Diagram SIPOC

4.2.1.2 Identifikasi CTQ (Critical to Quality)

Identifikasi CTQ (Critical to Quality) merupakan batas spesifikasi dari suatu produk agar sesuai
dengan kebutuhan konsumen. Tahapan ini bertujuan untuk memenuhi standard yang telah
ditetapkan dan disesuaikan konsumen. Pada penelitian ini terdapat 3 CTQ yang telah
teridentifikasi antara lain jahitan baju (tidak sesuai standard), tambahan accesoris, dan finishing
(tidak rapi dan sesuai standard). Diagram CTQ pada CV. Jodion Unggul Perkasa dapat dilihat
pada gambar 4.11 di bawah ini
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Jahitan Baju
Jahitan Keselumhan
Sespai Pola dan
Standar
Buttoning
Produk Berkualitas
Finishing Rapi Fisnishing (setrika)

Gambar 4. 11 CTQ CV. Jodion Unggul Perkasa
4.2.2 Measure
Tahap ini merupakan tahapan kedua dari DMAIC, tahap ini berisi pengumpulan data yang
dibutuhkan sebelum dilakukannya pengolahan data dan perbaikan. Pada tahap ini dilakukan
perhitungan nilai DPMO, tingkat sigma, dan peta kendali pada produk blouse dengan kode
NO011 warna purple pada CV. Jodion Unggul Perkasa.

4.2.2.1 Perhitungan Nilai DPMO
DPMO merupakan ukuran kegagalan dalam sigma yang menunjukkan kegagalam per satu juta
kesempatan. Untuk menghitung nilai DPMO (Defect Per Million Opportunities) dapat

menggunakan rumus sebagai berikut.

Jumlah Produk Cacat

DPMO = 1.000.000
Jumlah Produk yang diperiksa x CTQ potensial X

Berdasarkan rumus di atas, rekapitulasi nilai DPMO pada periode Desember 2022 — Februari
2023 dapat dilihat pada Tabel 4.2 di bawah ini

Tabel 4. 2 Rekapitulasi Nilai DPMO

Jumlah Jumlah
Produksi Cacat

1 02/12/2022 1.088 88 3 26.961

No Tanggal CTQ DPMO
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Jumlah Jumlah

No Tanggal Produksi Cacat CTQ DPMO
2 06/12/2022 602 44 3 24.363
3 07/12/2022 377 45 3 39.788
4 19/12/2022 88 32 3 121.212
5 20/12/2022 214 44 3 68.536
6 21/12/2022 496 301 3 202.285
7 22/12/2022 458 38 3 27.656
8 23/12/2022 685 85 3 41.363
9 24/12/2022 270 20 3 24.691

10 26/12/2022 1.036 77 3 24.775

11 2711212022 790 100 3 42.194

12 28/12/2022 390 67 3 57.265

13 30/12/2022 864 59 3 22.762

14 03/01/2023 583 69 3 39.451

15 04/01/2023 1.003 83 3 27.584

16 05/01/2023 920 71 3 25.725
17 06/01/2023 771 52 3 22.482
18 09/01/2023 998 72 3 24.048
19 10/01/2023 900 60 3 22.222

20 11/01/2023 491 65 3 44,128

21 12/01/2023 781 81 3 34.571

22 13/01/2023 335 66 3 65.672

23 14/01/2023 702 70 3 33.238

24 16/01/2023 900 80 3 29.630

25 23/01/2023 1.020 120 3 39.216

26 02/02/2023 251 57 3 75.697

27 06/02/2023 196 31 3 52.721

28 10/02/2023 222 21 3 31.532

29 13/02/2023 261 32 3 40.868

30 14/02/2023 833 137 3 54.822

31 15/02/2023 142 21 3 49.296

32 21/02/2023 875 89 3 33.905

33 22/02/2023 814 61 3 24.980

Dengan total jumlah produksi blouse selama periode bulan Desember 2022 hingga Februari
2023 diketahui berjumlah 20.356 dengan jumlah cacat produk sebesar 2.338 atau memiliki
produk cacat sebesar 11%. Berdasarkan rekapitulasi nilai DPMO (Defect Per Million
Opportunities) di atas, maka dihasilkan grafik nilai DPMO seperti pada Gambar 4.11 di bawah

ni
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Grafik Nilai DPMO
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Gambar 4. 12 Grafik Nilai DPMO

Berdasarkan Gambar 4.12 pola DPMO masih belum konsisten, pola DPMO masih barvariasi
naik turun selama 3 bulan periode produksi yang menunjukkan bahwa proses produksi belum
berjalan dan dikelola dengan baik. Dapat dilihat bahwa nilai DPMO tertinggi terdapat pada
tanggal 21 Desember 2022 dengan nilai 202.285 dan nilai terendah terdapat pada tanggal 10
Januari 2023 sebesar 22.222. Dan untuk nilai rata-rata DPMO keseluruhan adalah 45.322.

4.2.2.2 Perhitungan Nilai Sigma
Setelah dilakukan perhitungan Nilai DPMO, maka seanjutnya dari nilai DPMO yang telah
dilakukan perhitungan maka dilakukan perhitungan nilai sigma. Perhitungan nilai sigma dapat

menggunakan rumus seperti di bawabh ini.

DPMO
)18

Nilai Slgma = NORMSINV (1 — m +

Berdasarkan rumus di atas, didapatkan hasil perhitungan nilai sigma seperti Tabel 4.3 di

bawah ini.
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Tabel 4. 3 Nilai Sigma

No Tanggal Sigma
1 02/12/2022 3,43
2 06/12/2022 3,47
3 07/12/2022 3,25
4 19/12/2022 2,67
5 20/12/2022 2,99
6 21/12/2022 2,33
7 22/12/2022 3,42
8 23/12/2022 3,24
9 24/12/2022 3,47

10 26/12/2022 3,46

11 27/12/2022 3,23

12 28/12/2022 3,08

13 30/12/2022 3,50

14 03/01/2023 3,26

15 04/01/2023 3,42

16 05/01/2023 3,45

17 06/01/2023 3,50

18 09/01/2023 3,48

19 10/01/2023 3,51

20 11/01/2023 3,20

21 12/01/2023 3,32

22 13/01/2023 3,01

23 14/01/2023 3,34

24 16/01/2023 3,39

25 23/01/2023 3,26

26 02/02/2023 2,93

27 06/02/2023 3,12

28 10/02/2023 3,36

29 13/02/2023 3,24

30 14/02/2023 3,10

31 15/02/2023 3,15

32 21/02/2023 3,33

33 22/02/2023 3,46

Berdasarkan perhitungan nilai sigma pada Tabel 4.3 di atas, maka menghasilkan grafik

seperti Gambar 4.13 di bawah ini.
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Grafik Nilai Sigma
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Gambar 4. 13 Grafik Nilai Sigma

Berdasarkan Gambar 4.13 di atas, dapat dilihat bahwa pola dalam grafik nilai sigma masih
tidak stabil atau tidak konsisten. Pola sigma yang bervariasi ini menunjukkan bahwa proses
produksi yang ada di perusahaan masih belum berjalan dengan baik. Berdasarkan Gambar 4.13,
didapatkan nilai sigma tertinggi pada tanggal 10 Januari 2023 sebesar 3,51, nilai sigma terendah
pada tanggal 21 Desember 2022 dengan nilai sigma sebesar 2,33 dan rata-rata nilai sigma
sebesar 3,25. Dengan rata-rata tersebut berdasarkan Tabel 2.2 maka nilai sigma yang
didapatkan masuk diantara rata-rata industri yang ada di Indonesia dan rata-rata industri yang
ada di USA.

4.2.2.3 Perhitungan Peta Kendali

Peta kendali merupakan salah satu tools untuk mengetahui apakah suatu proses masih berada
di dalam peta kendali atau tidak. Pada penelitian kali ini, perhitungan peta kendali
menggunakan peta kendali p. Adapun rumus yang digunakan dalam menghitung peta kendali

p adalah sebagai berikut.

1. Menghitung cacat produk (p)

Banyaknya produk cacat

P= Jumlah Unit yang diperiksa

2. Menghitung garis pusat (Center Line)



Jumlah total produk cacat

f):

Menentukan Upper Control Limit

UCL=p+ 3¥ECR

Menentukan Lower Control Limit

LCL=p—3

]

p(1-p

n

Jumlah total unit yang diproduksi
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Berdasarkan rumus di atas, maka didapatkan hasil perhitungan peta kendali yang dapat

dilihat pada Tabel 4.4 di bawah ini.

Tabel 4. 4 Perhitungan Peta Kendali

Tanggal Jumlah Jumlah )

Produksi Produksi Cacat Propost ct Vet ek
1 02/12/2022 1.088 88 0,080882 0,114855571 0,14386 0,08586
2 06/12/2022 602 44 0,073090 0,114855571 0,15384 0,07587
3 07/12/2022 377 45 0,119363 0,114855571 0,16412 0,06559
4 19/12/2022 88 32 0,363636 0,114855571 0,21682 0,01289
5 20/12/2022 214 44 0,205607 0,114855571 0,18024 0,04947
6 21/12/2022 496 301  0,606855 0,114855571 0,15781 0,07191
7 22/12/2022 458 38 0,082969 0,114855571 0,15955 0,07016
8 23/12/2022 685 85 0,124088 0,114855571 0,15140 0,07831
9 24/12/2022 270 20 0,074074 0,114855571 0,17307 0,05664
10  26/12/2022 1.036 77 0,074324 0,114855571 0,14457 0,08514
11 27/12/2022 790 100  0,126582 0,114855571 0,14889 0,08082
12 28/12/2022 390 67 0,171795 0,114855571 0,16329 0,06642
13 30/12/2022 864 59 0,068287 0,114855571 0,14740 0,08231
14 03/01/2023 583 69 0,118353 0,114855571 0,15447 0,07524
15  04/01/2023 1003 83 0,082752 0,114855571 0,14506 0,08465
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Tanggal Jumlah Jumlah )
No Proposi CL UCL LCL
Produksi Produksi Cacat

16 05/01/2023 920 71 0,077174 0,114855571 0,14639 0,08332
17 06/01/2023 771 52 0,067445 0,114855571 0,14930 0,08041
18  09/01/2023 998 72 0,072144 0,114855571 0,14513 0,08458
19  10/01/2023 900 60 0,066667 0,114855571 0,14674 0,08297
20  11/01/2023 491 65 0,132383 0,114855571 0,15802 0,07169
21  12/01/2023 781 81 0,103713 0,114855571 0,14908 0,08063
22 13/01/2023 335 66 0,197015 0,114855571 0,16712 0,06259
23 14/01/2023 702 70 0,099715 0,114855571 0,15096 0,07875
24 16/01/2023 900 80 0,088889 0,114855571 0,14674 0,08297
25  23/01/2023 1.020 120  0,117647 0,114855571 0,14481 0,08491
26 02/02/2023 251 57 0,227092 0,114855571 0,17523 0,05448
27 06/02/2023 196 31 0,158163 0,114855571 0,18318 0,04653
28  10/02/2023 222 21 0,094595 0,114855571 0,17905 0,05066
29  13/02/2023 261 32 0,122605 0,114855571 0,17406 0,05565
30  14/02/2023 833 137 0,164466 0,114855571 0,14800 0,08171
31  15/02/2023 142 21 0,147887 0,114855571 0,19513 0,03458
32 21/02/2023 875 89 0,101714 0,114855571 0,14719 0,08252
33 22/02/2023 814 61 0,074939 0,114855571 0,14838 0,08133

Berdasarkan Tabel 4.4 yang merupakan rekapituliasi perhitungan peta kendali, maka grafik

yang dihasilkan perhitungan peta kendali dapat dilihat pada Gambar 4.14 di bawah ini.
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Gambar 4. 14 Diagram Peta Kendali

Berdasarkan grafik di atas, dapat diketahui bahwa proses produksi yang ada di CV. Jodion
masih dalam keadaan yang tidak terkendali dan belum stabil. Dibuktikan dengan proposi
produk cacat masih naik turun dan banyak titik yang keluar dari batas kendali. Dengan bukti
tersebut maka dapat disimpulkan bahwa perlunya perbaikan dalam proses produksi di
perusahaan agar kemampuan proses produksi meningkat dan jumlah produk defect dapat

menurun.

4.2.3 Analyse

Tahap Analyse merupakan tahap ketiga dalam proses pengendalian kualitas menggunakan
metode Six Sigma, tahap ini bertujuan unutk mengidentifikasi akar penyebab masalah yang
terjadi pada produk defect perusahaan. Pada tahap ini, peneliti menggunakan diagram pareto
untuk mengetahui prioritas perbaikan yang akan dilakukan dan diagram fishbone untuk

menganalisis dan mendapatkan akar penyebab permasalahan.

4.2.3.1 Diagram Pareto

Diagram pareto pada tahap ini bertujuan untuk mengetahui prioritas perbaikan yang akan
dilakukan dari presentase jumlah defect terbanyak pada proses produksi CV. Jodion Unggul
Perkasa. Pada diagram pareto terdapat 3 jenis defect pada periode produksi Desember 2022 —
Februari 2023 yang dapat dilihat pada Tabel 4.5 di bawah ini
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Tabel 4. 5 Tabel Frekuensi Cacat

. Frekuensi Presentasi Presentage
) Frekuensi . . Kumulatif
No Jenis Cacat Kumulatif Frekuensi .
Cacat Frekuensi
Cacat Cacat
Cacat
1 Jahitan Baju 1000 1000 43% 43%
2 Tambahan Accesoris 889 1889 38% 81%
3 Finishing 449 2338 19% 100%
Total 2338 5227 100%

Berdasarkan Tabel 4.5 di atas yang merupakan rekapitulasi frekuensi defect yang terjadi,

maka akan menghasilkan diagram pareto seperti gambar 4.9 di bawah ini.

Diagram pareto

1200 120%
1000 100%
800 80%
600 60%
400 40%
200 20%
0 Tambah 0%
Jahitan Baju amba :?m Finishing
Accesoris
I Frekuensi Cacat 1000 889 449
== Presentase Kumulatif Frekuensi 43% 81% 100%
Cacat
mmm Frekuensi Cacat == Presentase Kumulatif Frekuensi Cacat

Gambar 4. 15 Diagram Pareto

Berdasarkan Gambar 4.15 di atas, dapat dilihat bahwa defect tertinggi terdapat pada jenis
defect jahitan baju dengan presentase sebesar 43% dari total keseluruhan produk defect. Dengan
menggunakan prinsip Pareto yaitu 80/20, maka jenis defect jahitan baju dengan presentase
sebesar 43% dipilih untuk dilakukannya fokus perbaikan dengan asumsi bahwa jenis defect
jahitan baju dapat mewakili jenis defect yang lain untuk menyelesaikan permasalahan defect

yang ada.



4.2.3.2 Diagram Sebab Akibat

Berdasarkan analisis yang dilakukan menggunakan diagram pareto, dapat diketahui bersama
bahwa jenis defect tertinggi terdapat pada jenis defect jahitan baju. Langkah selajutnya untuk
mengetahui penyebab timbulnya jenis defect jahitan baju dapat menggunakan diagram

fishbone. Adapaun penyebab timbulnya defect menggunakan diagram fishbone dapat dilihat

pada Gambar 4.16 di bawah ini.

Mesm Mamusia
Kurangmya
RuTanemva 44— Lketrampilan
Mintenance Pengetahuan pekeria
tentang ———» :
defect kurang -« Tenana.n. dalam
mengejar target
Umur mesin yang Kelelshan
. S slahan ———»
digunakan sudah ———* Kurangmya
tua «— controling dan
monitoring
Jahitan Baju
Suhn ruangan
- =

vang panas

Sirkuliasi udara

: -
vang kurang

«—— S0P vang kurang

Lingkungan

Metode

Gambar 4. 16 Diagram Fishbone

Berdasarkan Gambar 4.16 di atas, didapatkan akar masalah penyebab dari defect yang terjadi
pada jenis defect jahitan baju yang ada pada CV. Jodion Unggul Perkasa. Diagram fishbone ini
didapat setelah melakukan wawancara dengan bagian PPIC dan didapatkan faktor penyebab

defect jahitan baju berasal dari faktor manusia, metode, mesin dan lingkungan. Adapun

penjelasan dari faktor penyebab defect adalah sebagai berikut.

1. Manusia

Pada faktor ini, didapatkan akar penyebab masalah yaitu kurangnya ketrampilan pekerja

dikarenakan untuk pekerja bagian operator, kualifikasi dari perusahaan ini hanya
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lulusan SMA/SMK (Usia maksimal 30 tahun non pengalaman dan usia maksimal 40
tahun dengan pengalaman), pengetahuan tentang defect kurang yang menyebabkan
defect yang terjadi berulang kembali pada batch berikutnya, tekanan dalam mengejar
target yang mengakibatkan berkurangnya ketelitian pekerja dalam menjahit, kelelahan
dan kurangnya cotrolling dan monitoring pada line 1,2 dan 3.

Metode

SOP yang diterapkan perusahaan masih kurang diperhatikan

Mesin

Faktor mesin juga sangat berpengaruh teradap defect yang terjadi pada perusahaan,
mesin yang digunakan sudah terlalu tua dan maintenance yang dilakukan kurang
sehingga membuat produksi tidak optimal.

Lingkungan

Faktor lingkungan yang memengaruhi defect yang terjadi adalah suhu ruangan yang
panas dan sirkulasi udara yang kurang yang berpengaruh terhadap produktifitas dan
kenyamanan pekerja dalam menjahit sehingga menyebabkan proses menjahit tidak

optimal dan menyebabkan defect yang ada.

4.2.3.3 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Setelah dilakukan analisis penyebab dari defect yang ada di dalam proses produksi CV. Jodion

Unggul Perkasa, didapatkan penyebab dari defect yang ada. Lalu proses selanjutnya adalah

analisis untuk menemukan akar penyebab kegagalan dengan menggunakanan metode FMEA.

Pada perhitungan FMEA ini, dihitung mode kegagalan yaitu nilai severity (tingkat keparahan),

Occurance (tingkat frekuensi), dan Detecction (tingkat deteksi). Analisis FMEA ini melibatkan

pihak perusahaan untuk memberikan rating terkait penilaian 3 nilai tersebut dan selanjutnya

dihitung nilai RPN untuk menentukan akar penyebab masalah yang difokuskan dalam

penelitian ini. Penjelasan terkait kategori nilai masing-masing mode kegagalan dapat dilihat
pada Tabel 4.6 di bawah ini.

Tabel 4. 6 Nilai severity

Rating Severity Kriteria
1 Kegagalan tidak
) Tidak ada efek berdampak pada kualitas

produk
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Rating Severity Kriteria
Kegagalan berpengaruh
3 Sangat rendah ringan

Menimbulkan dampak
sangat kecil dan
memerlukan biaya
perbaikan rendah
Kegagalan menimbulkan
sedikit kesulitan
Kegagalan sedikit
6 Rata-rata memengaruhi kualitas

produk
Kegagalan berdampak
7 Signifikan signifikan dan perlu
adanya sedikit perbaikan
Kegagalan memiliki
dampak yang tinggi dan
memerlukan biaya
perbaikan besar
Kegagalan memengaruhi
kelayakan produk
Kegagalan menyebabkan
kerusakan total

4 Rendah

5 Transitory

8 Tinggi

9 Sangat tinggi

10 Penolakan produk

Sumber: (Pigtkowski & Kaminski, 2017)

Tabel 4. 7 Tingkat Occurance

Rating Probabilitas Kegagalan Kriteria
1 Tidak mungkin terjadi <1 per 1.000.000
2 kegagalan 1 per 100.000
3 Kegagalan sangat jarang 1 per 50.000
4 terjadi 1 per 10.000
5 Kegagalan terjadi 1 per 5.000
6 sesekali 1 per 1.000
7 Kegagalan terjadi 1 per 600
8 berulang 1 per 400
9 Kegagalan selalu 1 per 100
10 berulang 1 per 10

Sumber: (Pigtkowski & Kaminski, 2017)
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Rating

Kategori

Tingkat Mendeteksi

© o0 N oo o B~ w DN

[N
o

Sangat Tinggi

Tinggi

Sedang

Rendah

Sangat Rendah

Sangat besar
kemungkinan untuk
mendeteksi kegagalan
Besar kemungkinan
untuk mendeteksi
kegagalan
Sedang kemungkinan
untuk mendeteksi
kegagalan
Kecil kemungkinan
untuk mendeteksi
kegagalan
Mustahil kemungkinan
untuk mendeteksi
kegagalan

Sumber: (Pigtkowski & Kaminski, 2017)

Berdasarkan tabel mode kegagalan di atas, selanjutnya dilakukan pemberian rating oleh

pihak perusahaan dimana pada penelitian ini adalah kepala bagian PPIC. Adapun hasil

kuisioner FMEA yang telah di ambil adalah seperti Tabel 4.9 di bawah ini.

Tabel 4. 9 Hasil Kuisioner FMEA

Potential Potential
Failure Cause of
Mode Failure

S )

D RPN

Manusia

Kurangnya
keterampilan
pekerja

Tekanan
dalam
mengejar

Jahitan Baju
target

Kurangnya
controlling
dan
monitoring

Pengetahuan
tentang

4 196

5 280

5 315




70

Potential Potential
Failure Cause of S (0] D RPN
Mode Failure

defect
kurang

Kelelahan 8 6 3 144
Mesin

Kurangnya
Maintenance

Umur mesin

yang
digunakan 3 8 1 24

sudah tua
Metode
SOP yang
kurang
Lingkungan
Suhu

ruangan 8 1 1 8
yang panas

Sirkulasi
udara yang 8 1 1 8
kurang

Berdasarkan hasil kuisioner FMEA yang telah melibatkatkan pihak perusahaan di atas,
didapatkan nilai RPN tertinggi (termasuk dalam kategori tinggi) terdapat pada Potential Cause
of Failure Pengetahuan tentang defect kurang dengan nilai RPN sebesar 315, untuk nilai RPN
tertinggi ke 2 yaitu tekanan dalam mengejar target dengan nilai RPN sebesar 280, lalu untuk
nilai RPN tertinggi ke 3 yaitu kurangnya ketrampilan pekerja dengan nilai RPN sebesar 196
dan nilai RPN tertinggi ke 4 adalah kelelahan sebesar 144.

4.2.3.3.1 Kategori Kritis dan Tidak Kritis FMEA

Setelah dilakukan pemberian rating RPN dari pihak perusahaan, selanjutnya dilakukan
perhitungan pengkategorian nilai kritis dan tidak kritis berdasarkan nilai RPN yang sudah
diambil. Pengkategorian nilai kritis dan tidak kritis ini didapatkan dengan cara menghitung rata-
rata dari keseluruhan nilai RPN yang didapatkan. Di bawah ini merupakan rumus untuk mencari
nilai rata-rata RPN:
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nilai RPN
Rata-rata = Z+

Keterangan =
> nilai RPN : jumlah nilai RPN keseluruhan
n : jumlah penyebab rusak

Berdasarkan rumus di atas, untuk mencari rata-rata dari nilai RPN maka didapatkan hasil

perhitungan sebagai berikut:

196+280+56+315+144+36+24+42+8+8
10

Rata-rata =

Rata-rata = 110,9

Setelah didapatkan nilai rata-rata dari RPN yang ada, selanjutnya pengkategorian kritis dan
tidak kritis. Kategori Kkritis apabila nilai RPN mode kegagalan yang ada lebih besar atau sama
dengan rata-rata nilai RPN yaitu sebesar 110,9. Kategori tidak kritis didapatkan apabila nilai
RPN mode kegagalan lebih kecil dari rata-rata nilai RPN. Pengelompokan kategori Kkritis dan
tidak kritis dapat dilihat pada tabel 4.10 di bawah ini.

Tabel 4. 10 Kategori Kritis dan Tidak Kritis

Potential Potential
Failure Cause of S @) D RPN Kategori
Mode Failure

Manusia

Kurangnya
keterampilan 7 7 4 196 Kritis
pekerja

Tekanan
dalam

Jahitan mengejar
Baju target

Kurangnya

controlling Tidak
dan Kritis

monitoring

8 7 5 280 Kritis

Pengetahuan 9 v 5 315

Kritis
tentang
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Potential Potential
Failure Cause of S @) D RPN Kategori
Mode Failure
defect
kurang
Kelelahan 8 6 3 144 Kritis
Mesin
Kurangnya Tidak
Maintenance 4 d 1 36 Kritis
Umur mesin
yang Tidak
digunakan 3 8 1 24 Kritis
sudah tua
Metode
SOP yang 7 6 1 42 T|Qa_k
kurang Kritis
Lingkungan
Suhu .
Tidak
ruangan 8 1 1 8 Kritis
yang panas
Sirkulasi .
Tidak
udara yang 8 1 1 8 Kritis
kurang

Berdasarkan tabel 4.10 di atas, didapatkan hasil 4 penyebab kerusakan yang masuk kedalam
kategori kritis dan 6 yang masuk ke dalam kategori tidak kritis. Kategori kritis didapatkan
apabila nilai RPN mode kegagalan memiliki nilai di atas atau sama dengan rata-rata nilai RPN
yaitu sebesar 110,9. Untuk kategori tidak kritis didapatkan apabila nilai RPN dari mode
kegagalan berada di bawah rata-rata nilai RPN. Seperti contoh potential cause of failure
pengetahuan tentang defect kurang memiliki nilai RPN sebesar 315, nilai RPN tersebut berada
di atas dari rata-rata nilai RPN yaitu 110,9. Artinya potential cause of failure pengethauan
tentang defect kurang termasuk ke dalam kategori kritis, apabila sebuah potential cause of
failure termasuk kedalam kategori kritis maka akan dilakukan analisis lebih lanjut untuk
dilakukan upaya perbaikan agar dapat menghasilkan produk akhir sesuai dengan standar

perusahaan dan keinginan konsumen.
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4.2.3.3.2 Urutan Nilai RPN

Setelah pemberian nilai dan didapatkan nilai RPN yang masuk dalam kategori kritis dan tidak
kritis. Selanjutnya untuk mempermudah analisis maka akan dilakukan pengurutan Potentian
Cause of Failure dari kategori nilai RPN tertinggi hingga rendah. Untuk tabel kuisioner FMEA
dengan urutan dari kriteria Tinggi ke Rendah dapat dilihat pada Tabel 4.11 di bawah ini

Tabel 4. 11 Hasil Urutan Kuisioner FMEA

Potential Potential Cause of
Failure . S @) D RPN  Kategori
Failure
Mode
Pengetahuan tentang 9 7 5 315 Kritis
defect kurang
Tekanan dalam mengejar 8 7 5 980 Kritis
target
Kurangnya ke_trampllan 7 7 4 196 Kritis
pekerja
Kelelahan 8 6 3 144 Kritis
Kurangnya c_ont_rolllng dan 7 8 1 56 qu:;\_k
_ monitoring Kritis
Jahitan Tidak
Baju :
J SOP yang kurang 7 6 1 42 Kritis
: Tidak
Kurangnya Maintenance 4 9 1 36 Kritis
Umur mesin yang Tidak
digunakan sudah tua 3 8 1 24 Kritis
Tidak
Suhu ruangan yang panas 8 1 1 8 Kritis
Sirkulasi udara yang 8 1 1 3 qu:i_k
kurang Kritis

Hasil kuisiner yang telah dirutukan pada Tabel 4.11 di atas dilakukan dengan tujuan agar
penyebab yang masuk kategori kritis paling tinggi memiliki dampak yang terbesar terhadap
defect yang terjadi pada perusahaan, kemudian perusahaan dapat melihat penyebab defect High
Risk dengan mudah dan agar peneliti lebih mudah dalam menentukan prioritas utama dalam

menangani penyebab utama defect yang ada pada CV. Jodion Unggul Perkasa.
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4.2.4 Improve

Pada tahap improve ini, peneliti menggunakan metode TRIZ untuk menentukan solusi terbaik
dari permasalahan. Pada metode TRIZ ini, ketika terdapat permasalahan yang menimbulkan
kontradiksi maka akan diselesaikan dengan matriks kontradiksi TRIZ. Beberapa penelitian
yang menggunakan integrasi antara metode Six Sigma dan TRIZ antara lain (Purnomo &
Lukman, 2020), (Khusnu Milad, 2015), (Boangmanalu et al., 2020) dan (Furqgon & Al-Faritsy,
2022).

Berdasarkan hasil yang telah didapat dari kuisioner FMEA, maka peneliti berfokus pada
potential of failure pengetahuan tentang defect kurang, tekanan dalam mengejar target dan
kurangnya ketrampilan pekerja. Selanjutnya adalah dilakukan penentuan faktor yang ingin
diperbaiki (improving parameter) dan faktor yang menentang ketika perbaikan tersebut akan di
lakukan (worsening parameter) dengan menggunakan 39 parameter TRIZ. Penentuan terkait
improving parameter dan worsening parameter untuk Potential of Failure pengetahuan tentang

defect kurang dapat dilihat pada Tabel 4.12 di bawabh ini.

Tabel 4. 12 Tabel Kontradiksi 1

Penyebab Improving Parameter Worsening Parameter
Pengetahuan tentang Degree of responsibility of  Loss of time (25)
defect kurang supervisor (2)

Pada Tabel 4.12 di atas, improving parameter menurut Tabel 2.8 yang sesuai adalah Degree
of responsibility of supervisor (2) atau tanggung jawab atasan. Pada CV. Jodion Unggul Perkasa
terdapat defect yang terjadi secara berulang dalam satu batch produksi. Hal ini diakibatkan oleh
kurangnya pengetahuan yang dari para karyawan yang ada pada perusahaan tentang defect
yang ada. Hal itu merupakan tanggung jawab dari atasan untuk memberi penjelasan dan
pemahaman tentang defect kepada para karyawan agar paham terhadap defect yang ada. Namun
dengan adanya penjelasan dan pemahaman defect kepada para pekerja akan mengakibatkan
pekerja akan kehilangan banyak waktu. Sehingga efek dari adanya perbaikan (worsening
parameter) adalah berdasarkan tabel 2.8 Loss of time (25)

Lalu penentuan untuk potential of Failure tekanan dalam mengejar target dapat dilihat pada
Tabel 4.13 di bawah ini
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Tabel 4. 13 Tabel Kontradiksi 2

Penyebab Improving Parameter Worsening Parameter
Tekanan dalam mengejar ~ Strenght or Ability to Loss of time (25)
target Handle Stress/Pressure

(14)

Pada Tabel 4.13 di atas, improving parameter menurut Tabel 2.8 yang sesuai adalah Strenght
or Ability to Handle Stress/Pressure (14) atau kemampuan untuk menghadapi, beradaptasi dan
mengatasi stres atau tekanan yang ada. Pada proses produksi di CV. Jodion Unggul Perkasa
masih banyak ditemukan defect yang diakibatkan oleh tekanan pekerja dalam mengejar target
produksi yang telah ditetapkan sehingga proses produksi tidak berjalan maksimal dan
menyebabkan defect yang terjadi. Improving tersebut dilaksanakan dengan adanya pelatihan
terkait dengan bagaimana cara mengelola dan menghadapi tekanan yang ada, namun dengan
dilakukannya pelatihan tersebut akan menyebabkan perusahaan kehilangan waktu dalam
produksinya sehingga menghasilkan worsening parameter Loss of time (25).

Untuk Potential of Failure kurangnya ketrampilan pekerja, improving dan worsening
parameter untuk hal tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.14 di bawah ini.

Tabel 4. 14 Tabel kontradiksi 3

Penyebab Improving Parameter Worsening Parameter
Kurangnya Ketrampilan Reliability (27) Loss of time (25)
Pekerja

Pada Tabel 4.14 di atas, improving parameter yang sesuai berdasarkan Tabel 2.8 adalah
reliability (27) atau kemampuan sebuah sistem atau perorangan dalam sebuah proses untuk
dapat beroperasi atau berjalan secara konsisten dengan sedikit atau tanpa kegagalan. Pada CV.
Jodion Unggul Perkasa ditemukan masih kurangnya ketrampilan pekerja yang mengakibatkan
masih banyak ditemukannya defect pada lini produksi. Dengan improving paraemeter yang
dipilih yaitu reliability (27) dengan maksud untuk melakukan improve pada sebuah sistem atau
perorangan dengan melakukan training atau pelatihan terkait dengan kemampuan para
pekerjanya. Diharapkan dengan improving pada reliability (27) dengan perusahaan melakukan

training atau pelatihan, pekerja memiliki kemampuan/skill yang baik dalam memproduksi
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barang produksi yang di CV. Jodion Unggul Perkasa yaitu kemampuan dalam menjahit atau
memproduksi pakaian. Namun hal tersebut tentu membutuhkan banyak waktu dan akan
menghabiskan banyak waktu sehingga dapat berdampak pada proses produksi yang ada di
perusahaan. Sehingga efek dari adanya perbaikan (worsening parameter) berdasarkan Tabel
2.8 adalah Loss of time (25).

Untuk potential of failure kelelahan, improving parameter dan worsening parameter untuk
hal tersebut dapat dilihat pada tabel 4.15 di bawah ini.

Tabel 4. 15 Tabel kontradiksi 4
Penyebab Improving Parameter Worsening Parameter

Kelelahan Time is taken to complete  Result or amount of output
the tasks by an employee produced (21)
(15)

Berdasarkan tabel 4.15 di atas, improving parameter yang dipilih adalah time is taken to
complete the tasks by an employe (15) yang memiliki arti waktu yang dibutuhkan karyawan
atau pekerja dalam menyelesaikan tugas dan tanggung jawabnya dalam pekerjaan. Dalam hal
ini yang ingin dilakukan improve adalah waktu yang dibutuhkan oleh pekerja dalam
melaksanakan tanggung jawabnya dibuat sesuai dengan kebutuhan para pekerja dengan tujuan
agar pekerja dapat melaksanakan tanggung jawabnya dengan maksimal tanpa mengalami
kelelahan yang dapat berakibat berkurangnya atau tidak maksimalnya pekerja dalam
melaksakan tanggung jawabnya. Namun berdasarkan improve tersebut menghasilkan
worsening Yyaitu result or amount of output produced (21) yang dalam hal ini berarti akan
mengakibatkan hasil atau output yang dihasilkan oleh pekerja bisa saja tidak maksimal atau
tidak sesuai dengan target yang diharapkan.

Setelah menentukan improving parameter dan worsening parameter yang sesuai, maka
selanjutnya adalah penentuan solusi terbaik dari 40 inventive principle TRIZ yang didapatkan
dari matriks kontradiksi TRIZ. Untuk hasil solusi dari matriks kontradiksi TRI1Z dapat dilihat
pada Tabel 4.16 di bawah ini.
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Tabel 4. 16 Tabel Kontradiksi Keseluruhan

Penyebab Improving Worsening Inventive Principle
Parameter Parameter
Pengetahuan Degree of Loss of time 10, 20, 35 dan 26
tentang defect responsibility of (25)
kurang supervisor (2)
Tekanan dalam Strenght or Ability  Loss of time (25) 29, 3,28 dan 10
mengejar target to Handle
Stress/Pressure
(14)
Kurangnya Reliability (27) Loss of time (25) 10, 30 dan 4
Ketrampilan
Pekerja
Kelelahan Time is taken to Result or amount of 19, 10, 35, dan 38

complete the tasks  output produced
by an employee (21)
(15)

Berdasarkan Tabel 4.16 di atas, dapat dilihat bersama terdapat tiga pertemuan improving
parameter dan worsening parameter yang menghasilkan inventive principle. Untuk Principle
of Failure Pengetahuan tentang defect kurang berdasarkan tabel kontradiksi Matriks TRIZ

menghasilkan Inventive Principle 10, 20, 35 dan 26.

1. Prinsip Nomor 10 : Preliminary Action

2. Prinsip Nomor 20 : Continuity Of Useful Action
3. Prinsip Nomor 35 : Parameter Changes

4. Prinsip Nomor 26 : Copying

Berdasarkan inventive principle pada tabel 2.8 yang dihasilkan, peneliti memilih prinsip
Continuity of Useful Action (20). Sebab peneiliti merasa prinsip Continuity of Useful Action
(20) dirasa paling cocok untuk masalah tersebut. Maksud dari prinsip tersebut adalah
dilakukannya tindakan atau aktivitas yang dijalankan oleh suatu sistem harus berlangsung

secara berkesinambungan agar mencapai hasil yang diinginkan.

Untuk penyebab tekanan dalam mengejar target menghasilkan inventive principle nomor 29,
3, 28 dan 10.

1. Prinsip Nomor 29 : Pneuumatics and hydraulics
2. Prinsip Nomor 3 : Local Quality
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3. Prinsip Nomor 28 : Mechanics Substitution
4. Prinsip Nomor 10 : Preliminary Action

Berdasarkan inventive principle yang dihasilkan, peneliti memilih prinsip Preliminary
Action (10) yang dirasa paling cocok terhadap permasalahan tersebut. Maksud dari prinsip

tersebut adalah dilakukannya tindakan di awal untuk mengatasi masalah tersebut.

Untuk penyebab kurangnya ketrampilan pekerja menghasilkan inventive principle nomor
10, 30 dan 4.

1. Prinsip Nomor 10 : Preliminary Action
2. Prinsip Nomor 30 : Flexible Shells and Thin Films
3. Prinsip Nomor 4 : Asymmetry

Berdasarkan inventive principle yang dihasilkan, peneliti memilih prinsip preliminary action
(10). Maksud dari prinsip tersebut adalah dilakukannya tindakan di awal untuk memecahkan

persoalan tersebut.
Untuk penyebab kelelahan, menghasilkan inventive principle nomor 19, 10, 35 dan 38.

1. Prinsip Nomor 19 : Periodic Action
2. Prinsip Nomor 10 : Preliminary Action
3. Prinsip Nomor 35 : Parameter Changes
4. Prinsip Nomor 38 : Strong Oxidants

Berdasarkan inventive prinviple yang dihasilkan, peneliti memilih prinsip nomor 10 yaitu
preliminary avtion (10). Maksud dari prinsip tersebut adalah dilakukannya tindakan di awal
untuk memecahkan persoalan tersebut.

4.2.5 Usulan Perbaikan

Berdasarkan hasil analisis dan pengolahan data menggunakan metode TRI1Z, peneliti memilih
beberapa inventive principle untuk mengatasi beberapa akar penyebab masalah terjadinya
defect yang terjadi di CV. Jodion Unggul Perkasa. Diantaranya adalah untuk mengatasi masalah
pengetahuan tentang defect kurang, peneliti memilih inventive principle preliminary action (10)

dengan rincian sebagai berikut.
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1. Pengetahuan tentang defect kurang

Para pekerja yang ada di CV. Jodion Unggul Perkasa terlebih pekerja pada bagian
produksi masih memiliki pengetahuan minim tentang defect yang terjadi pada lini
produksi. Hal tersebut tentu membuat defect yang terjadi pada lini produksi terjadi
berulang sehingga membuat banyaknya produk defect yang ada di perusahaan. Pada
masalah ini, peneliti memilih inventive principle yaitu Continuity of Useful Action (20).
Pada prinsip ini, peneliti memberikan usulan perbaikan yaitu adanya knowledge sharing
yang dilakukan baik itu dari atasan ke pekerja di bawahnya atau sesama pekerja.

Sebab berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Andra & Utami (2018) terkait
dengan pengaruh knowledge sharing yang dilakukan terhadap karyawan pada PT. Bank
Rakyat Indonesia Kantor Cabang Malang Kawl mendapatkan hasil yang positif. Hasil
yang didapat adalah knowledge sharing yang dilakukan kepada para karyawan
berpengaruh signifikan terhadap kinerja karyawan. Tentu apabila knowledge sharing ini
diterapkan pada CV. Jodion Unggul Perkasa dapat membuat para pekerja yang ada pada
lini produksi CV. Jodion Unggul Perkasa lebih paham akan defect yang terjadi pada
perusahaan dan tentu hal tersebut dapat meminimalisir permasalah defect yang ada pada
perusahaan.

Dimana usulan perbaikan yang tepat sesuai dengan permasalahan tersebut adalah
dibuatnya e-book yang berisi tentang jenis defect yang ada di perusahaan dan penjelasan
terkait defect tersebut. Selain itu juga pembuatan grup whatsapp atau telegram dengan
tujuan agar para pekerja dapat menambah wawasan dan saling bertukar ilmu terkait
dengan hal yang mereka kerjakan di perusahaan.

Diharapkan dengan adanya pembuatan e-book dan grup whatsapp atau telegram
tersebut dapat membuat para pekerja dapat memahami jenis defect apa saja yang sering
terjadi di perusahaan. Dengan lebih pahamnya para pekerja terhadap jenis defect yang
ada, maka dapat membuat para pekerja lebih aware sehingga mereka paham apa yang
harus dilakukan agar proses produksi pada perushaaan meningkat dan jumlah defect
perusahaan turun untuk setiap periodenya.

2. Tekanan dalam mengejar target
Masalah selanjutnya yaitu tekanan para pekerja dalam mengejar target produksi tiap
batch-nya. Hal tersebut tentu membuat ketelitian pekerja dalam melakukan

pekerjaannya terganggu sehingga menyebabkan defect yang ada pada perusahaan. Hal
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tersebut tentu menunjukkan bahwa pekerja kurang maksimal dalam melaksanakann
tanggung jawabnya. Berdasarkan inventive principle yang dipilih oleh peneliti adalah
preliminary action (10).

Dimana usulan perbaikan yang diberikan oleh peneliti adalah dengan diberikannya
reward kepada pekerja. Karena berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh Putri
Kentjana & Nainggolan (2018) pada karyawan BCA, pemberian reward kepada
pekerja/karyawan berpengaruh positif dan signifikan terhadap kinerja karyawan BCA.
Hal ini tentu sesuai apabila diterapkan pada CV. Jodion Unggul Perkasa, pemberian
reward yang diberikan pada karyawan tentu dapat berpengaruh positif terhadap
perkerja. Reward yang diberikan pada para pekerja dapat berupa bonus apabila target
produksi tercapai dan jumlah defect menurun dari periode sebelumnya. Reward bonus
ini dapat diberikan di masa pemberian gaji atau voucher cuti yang dapat diberikan
kepada para pegawai. CV. Jodion Unggul Perkasa sebelumnya sudah menerapkan
pemberian reward berupa bonus terhadap para pekerja apabila pekerja tersebut
memenuhi target produksi, namun belum ada reward bonus apabila defect yang terjadi
berkurang atau bahkan tidak ada defect walaupun itu tidak mungkin terjadi.

Diharapkan dengan pemberian reward dapat membuat pekerja lebih maksimal lagi
dalam melaksanakan tanggung jawabnya, lebih teliti lagi dalam melaksanakan
pekerjaannya agar defect yang telah terjadi tidak terjadi lagi secara berulang sehingga
dapat membuat produktivitas perusahaan terganggu. Selain itu diharapkan juga muncul
persaingan yang sehat antar para pekerja agar berlomba-lomba dalam memberikan
pekerjaan yang terbaik bagi perusahaan. Apabila muncul persaingan yang sehat diantara
para pekerja yang ada tentu dapat membuat produktifitas perusahaan meningkat dengan
berkurangnya produk defect yang ada pada CV. Jodion Unggul Perkasa.

Kurangnya ketrampilan pekerja

Masalah yang dipilih peneliti selanjutnya setelah dilakukannya diskusi kuisoner FMEA
dengan pihak perusahaan adalah kurangnya ketrampilan pekerja yang ada pada CV.
Jodion Unggul Perkasa walaupun perusahaan menerapkan syarat lowongan kerja
dengan pelamar usia maksimal 30 tahun (non pengalaman) dan usia maksimal 45 tahun
(mempunyai skill dan pengalaman). Tentu masalah kurangnya ketrampilan pekerja
khusunya pada lini produksi membuat permasalahan yaitu munculnya defect yang ada

pada lini produksi perusahaan.
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Usulan perbaikan yang diberikan peneliti adalah dilakukannya perekrutan pegawai
dengan cara indirect hiring atau dengan kata lain melakukan kerjasama dengan vendor
penyedia jasa karyawan outsourcing. Berdasarkan penelitian dari Herniah & Sudirman
(2020) yang meneliti tentang analisis perbandingan kinerja karyawan tetap dan
karyawan outsourcing pada PT. PLN (Persero) Area Makasar didapatkan hasil bahwa
kinerja dari karyawan outsourcing lebih baik seperti memiliki kualitas kerja yang baik,
bertanggung jawab dalam perkerjaan dan mencapai target yang ditetapkan perusahaan
hal itu dikarenakan pihak vendor memiliki program penilaian secara berkala kepada
tenaga outsourcing melalui kerjasama yang telah dibangun dengan perusahaan dan
sesuai permintaan perusahaan. Penelitian Hamid (2015) juga mengatakan bahwa
prestasi kerja karyawan kontrak atau outsourcing secara keseluruhan memiliki rata-rata
penilaian yang lebih tinggi dibandingkan dengan karyawan tetap.

Diharapkan dengan melakukan perekrutan pekerja dengan cara indirect hiring atau
dengan melakukan kerjasama dengan vendor penyedia jasa karyawan outsourcing,
dapat menangani permasalahan defect yang terjadi dikarenakan pekerja outsourcing
memiliki spesifikasi minimum sesuai dengan yang telah ditetapkan oleh vendor dan
disesuaikan dengan kebutuhan perusahaan. Dengan adanya pemerataan skill para
pekerja dan sesuai dengan kebutuhan perusahaan maka proses produksi dapat berjalan
lebih baik lagi dan defect yang ada dapat berkurang sesuai dengan standar perusahaan.
Sehingga permasalahan defect yang terjadi di perusahaan dapat teratasi dengan baik dan
proses produksi perusahaan dapat terus meningkat setiap periodenya.

Kelelahan

Masalah yang terakhir yang dipilih oleh peneliti setelah dilakukannya diskusi kuisioner
FMEA dengan pihak perusahaan adalah kelelahan. Jam kerja perusahaan pada hari
senin-jumat dimulai pada pukul 07.30 hingga 16.30, dengan waktu istirahat 11.30-12.30
WIB dan hari sabtu dimulai pukul 07.30-13.30 tanpa waktu istirahat. Selain itu
perusahaan juga tidak melaksanakan sistem rolling atau shift yang diberikan kepada
para pekerja. Hal tersebut membuat para pekerja bekerja penuh dalah waktu seminggu
atau 6 hari (sesuai dengan kontrak setiap periode produksinya). Tentu hal itu membuat
para pekerja kelelahan dalam melaksanakan tanggung jawabnya, dari kelelahan tersebut

dapat membuat para karyawan atau pekerja kurang maksimal dalam melaksakan
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tanggung jawabnya sehingga membuat proses produksi yang ada di CV. Jodion Unggul
Perkasa kurang maksimal dan ditandai permasalahan defect yang ada di perusahaan.

Usulan perbaikan yang sesuai dengan masalah tersebut adalah dilaksakannnya sistem
shift bagi pekerja yang ada di bagian lini produksi. Berdasarkan penelitian dari Hadija
et al., (2020) yang meneliti tentang peengaruh shift kerja terhadap kinerja para pegawai
Alfamidi Se Kota Palopo didapatkan hasil bahwa shift kerja berpengaruh positif
terhadap kinerja karyawan yang artinya dengan adanya sistem shift kerja karyawan
membuat kinerja karyawan meningkat dikarenakan waktu istirahat dari karyawan atau
pekerja tercukupi.

Diharapkan dengan adanya sistem shift kerja untuk para pekerja khususnya yang ada
di bagian lini produksi dapat meningkatkan kinerja para pekerja dalam melaksanakan
tanggung jawabanya. Dengan adanya sistem shift kerja dapat membuat waktu istirahat
pekerja tercukupi sehingga dengan tercukupinya waktu istirahat pekerja diharapkan
kinerja dan usaha pekerja dalam melaksakan tanggung jawabnya dapat meningkat lebih
baik lagi, dengan meningkatnya Kkinerja dari pekerja yang ada di perusahaan maka
permasalahan defect yang ada di perusahaan dapat teratasi ditandai dengan

berkurangnya jumlah defect yang ada di perusahaan.

4.2.6 Control

Control dilakukan dengan pengontrolan yang dilakukan oleh bagian quality control.
Pengawasan dan pengontrolan dilakukukan lebih ketat pada bagian lini produksi perusahaan
agar para pekerja bekerja sesuai dengan aturan dan SOP yang telah ditetapkan. Terkait dengan
pembuatan e-book yang berisi defect pada perusahaan, pihak quality control terus melakukan
pembaharuan terkait dengan jenis defect yang ada di e-book. Untuk pemberian reward kepada
pekerja yang memiliki performance yang terbaik setiap bulannya, dilakukan pencacatan pekerja
yang memiliki performance terbaik untuk tiap proses produksi yang ada di perusahaan agar
dapat memberikan motivasi lebih kepada para pekerja agar berkeja dan melaksanakan tanggung
jawabnya dengan maksimal sehingga dapat membuat jumlah defect menurun untuk setiap
periode produksinya dan terkait dengan shift kerja, departemen PPIC dapat membuat jadwal
shift kerja untuk setiap batch produksinya.
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BAB V
PEMBAHASAN

5.1 Define

CV. Jodion Unggul Perkasa adalah perusahaan yang bergerak di bidang garmen dimana produk
yang dihasilkan adalah kemeja muslim, kemeja pola garis dan blouse. Dalam menjalankan
proses produksinya, CV. Jodion Unggul Perkasa menggunakan sistem make to order, dimana
proses produksi dilakukan sesuai dengan pesanan konsumen. CV. Jodion Unggul Perkasa
merupakan perusahaan maklon sehingga hanya memproduksi pesanan sesuai dengan
permintaan perusahaan mitranya yang saat ini adalah PT. Mataram Tunggal Garment. Dimana
PT. Mataram Tuggal Garment ini saat ini menjadi mitra sekaligus konsumen dari CV. Jodion
Unggul Perkasa, sehingga perusahaan memproduksi produk sesuai dengan spesifikasi yang
telah ditetapkan PT. Mataram Tunggal Garment. Dalam memenuhi spesifikasi dari mitra, tentu
CV. Jodion Unggul Perkasa berusaha untuk memberikan kualitas yang baik sesuai dengan
spesifikasi yang telah ditentukan. Namun pada pelaksanaannya masih banyak ditemukan
produk yang tidak standar yang ditemukan oleh departemen quality control. Dimana
departemen ini memiliki fungsi untuk mengecek apakah hasil produksi sudah sesuai atau belum
dengan spesifikasi yang telah ditentukan. Quality control dalam industri sangat penting
dilakukan khusunya dalam industri garmen. Seperti penelitian yang dilakukan (Puspitasari et
al., 2018) menjelaskan bahwa peran dari quality control yang efektif sangat penting karena
dapat membantu perusahaan untuk terus memastikan apakah produk yang ada di perusahaan

sudah sesuai standar atau belum dan dapat menjadi bahan evaluasi kedepannya.

Aliran kerja atau proses produksi perusahaan dimulai dari Suplier dimana dalam hal ini PT.
Mataram Tunggal Garment sebagai supplier perusahaan. CV. Jodion Unggul Perkasa
merupakan perusahaan maklon sehingga hanya memproduksi produk sesuai dengan permintaan
perusahaan mitranya yang saat ini adalah PT. Mataram Tunggal Garment, hal tersebut yang
menyebabkan supplier dari CV. Jodion Unggul Perkasa hanya PT. Mataram Tunggal Garment.
Lalu dilanjutkan proses input yaitu proses masuknya bahan baku kain dan pengecekan bahan
baku kain apakah sudah sesuai standar atau belum yang selanjutnya akan masuk ke bagian
proses. Pengecekan ini dilakukan oleh departemen quality control, namun karena bahan baku
berasal dari perusahaan mitra sehingga apabila terdapat bahan baku yang tidak sesuai dari

spesifikasi yang ditentukan, maka bahan baku langsung diganti dengan yang baru sebelum
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masuk proses produksi. Proses produksi pada CV. Jodion Unggul Perkasa dimulai dari Cutting
Process yaitu proses pemotongan kain sesuai dengan pola yang sudah ditentukan oleh
perusahaan, setelah itu masuk ke proses Sewing yaitu proses jahit sesuai dengan pola yang ada.
Pada perusahaan ini terdapat 3 line, line 1 dan 2 merupakan line yang berfungsi untuk proses
jahit sesuai dengan pola yang ada, lalu line penyokong yang berfungsi untuk proses jahit bagian
pendukung yaitu kerah. Setelah itu masuk ke proses Buttoning yaitu proses pemasangan
kancing dan aksesoris lainnya seperti tag pada kerah. Lalu masuk ke proses Ironing yaitu proses
penghalusan pakaian yang sudah selesai dijahit menggunakan setrika. Lalu setelah itu masuk
ke proses Quality Control untuk mengecek apakah sudah sesuai atau belum dengan standar
yang sudah diterapkan oleh perusahaan. Apabila terdapat produk defect ditemukan maka
produk tersebut tidak dilanjutkan ke proses selanjutnya yaitu shipment, sehingga target
produksi tidak sesuai dengan permintaan dari perusahaan mitra dan dimasukkan ke dalam
rencana produksi batch selanjutnya tergantung dari kebijakan mitra perusahaan. Lalu yang
terakhir proses Shipment yang dilakukan dengan memasukkan pakaian yang sudah jadi dan
sesuai dengan standar yang ada ke dalam truk yang selanjutnya dikirim ke perusahaan mitra
yaitu PT. mataram Tunggal Garment. Output pada CV. Jodion Unggul Perkasa yaitu pakaian
yang sudah jadi dan untuk Customer dari perusahaan adalah PT. Mataram Tunggal Garment
karena CV. Jodion hanya memproduksi saja dan kemudian dikirim ke PT. Mataram Tunggal

Garment yang menjadi perusahaan mitra.

Pada tahap define ini dilakukan juga proses identifikasi CTQ (Critical to Quality) dengan
tujuan unutk dapat memenuhi standar yang telah ditetapkan konsumen yaitu PT. Mataram
Tunggal Garment. Pada tahap ini telah teridentifikasi 3 CTQ yaitu Jahitan baju yang tidak

sesuai standar, tambahan accesoris dan finishing (tidak rapi).

5.2 Measure
Pada tahap kedua ini berisi pengumpulan data yang dibutuhkan dalam proses pengolahan data.
Tahap ini dilakukan perhitungan nilai DPMO , tingkat sigma dan peta kendali untuk produk

blouse dengan kode NO11 warna purple.

5.2.1 Perhitungan Nilai DPMO

Pada perhitungan nilai DPMO pada periode produksi Desember 2022 — Februari 2023 diketahui
nilai DPMO tertinggi terdapat pada tanggal 21 Desember dengan nilai 202.285 dengan produksi
496 produk dan nilai DPMO terendah terjadi pada tanggal 10 Januari 2023 sebesar 22.222
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dengan jumlah produksi sebesar 900 produk. Dengan rata-rata nilai DPMO sebesar 45.322 yang
artinya dalam satu juta kesempatan yang ada akan menghasilkan 45.322 kemungkinan produk
mengalami kecacatan. Semakin tinggi nilai DPMO maka dapat disimpulkan bahwa kualitas
produksi pada perusahaan menurun. Dengan nilai DPMO yang masih yang masih jauh dari
target perusahaan yaitu target perusahaan mempunyai nilai sigma sebesar 4 dan menurut
Gaspersz, (2002) pada tabel 2.2 nilai sigma sebesar 4 memunyai nilai DPMO sebesar 6.210.
Dengan rata-rata nilai DPMO yang dimiliki perusahaan saat ini sebesar 45.322 yang artinya
masih jauh dari target perusahaan, dapat dikatakan bahwa perlunya perbaikan pada proses
produksi yang ada di CV. Jodion Unggul Perkasa agar proses produksi berjalan lebih baik dan
target nilai sigma perusahaan sebesar 4 sigma dapat tercapai.

5.2.2 Perhitungan Nilai Sigma

Pada perhitungan nilai Sigma periode produksi bulan Desember 2022 — Februari 2023
didapatkan rata-rata sigma perusahaan sebesar 3,25 yang menurut Gaspersz, (2002) dengan
nilai sebesar 3 sigma adalah masuk kedalam kategori antara rata-rata industri di Indonesia dan
rata-rata industri di USA. Dengan target nilai sigma yang ingin dicapai perusahaan sebesar 4
sigma, maka dengan hasil tersebut dapat dikatakan proses produksi yang ada pada CV. Jodion
Unggul Perkasa masih jauh dari target dan perlunya dilakukan perbaikan pada proses produksi
yang ada di perusahaan. Apabila CV. Jodion Unggul Perkasa dapat memperbaiki dan
meningkatkan kualitas produksi yang ada di dalam perusahaan, maka bukan tidak mungkin
nilai sigma yang ada akan terus meningkat dan mencapai target perusahaan yang berarti
permasalahan defect yang terjadi dapat diatasi dengan baik. Karena semakin tinggi nilai sigma
perusahaan maka dapat disimpulkan proses produksi yang ada di dalam perusahaan semakin

baik juga.

5.2.3 Perhitungan Peta Kendali

Pembuatan peta kendali dibuat dengan tujuan untuk mengetahui apakah proses produksi masih
berada di dalam peta kendali atau tidak. Setelah dilakukan perhitungan, masih banyak terdapat
penyimpangan yang terjadi dari batas kendali yang ada yang artinya proses produksi yang ada
di perusahaan masih belum terkendali dan stabil sehingga perlunya dilakukan perbaikan pada
proses produksi yang ada di perusahaan agar proses produksi dapat ditingkatkan dan jumlah
defect yang ada dapat berkurang dengan membaiknya proses produksi yang ada di perusahaan.

Terdapat data yang tidak normal pada periode batch ke-6 yaitu pada tanggal 21 Desember 2012.



86

Data yang tidak normal tersebut diakibatkan oleh defect yang besar dari proses ironing. Hal ini
diakibatkan oleh mesin setrika yang sedikit bermasalah sehingga mesin setrika menjadi kurang
panas dan mengakibatkan banyaknya defect yang terjadi. Rekomendasi kedepannya untuk
masalah tersebut adalah dilakukannya maintenance mesin secara teratur dalam hal ini khusus

pada mesin setrika perusahaan agar tidak terjadi masalah lagi kedepannya.

5.3 Analyse

Tahap ini merupakan tahap ketiga dalam proses pengendalian kualitas menggunakan metode
Six Sigma. Tahap ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab akar masalah yang ada pada
perusahaan. Tahap ini menggunakan tools diagram pareto dengan tujuan untuk mengetahui
prioritas apa yang perlu difokuskan untuk dilakukannya perbaikan. Lalu diagram fishbone atau

sebab akibat yang ditujukan untuk mendapatkan akar penyebab permasalahan.

5.3.1 Diagram Pareto

Diagram pareto yang dibuat pada penelitian ini menggunakan 3 jenis defect yang diperoleh dari
proses identifikasi CTQ yang telah dilakukan, 3 jenis cacat ini adalah jahitan baju, tambahan
accesoris dan finishing. Setelah dilakukannya pembuatan dan perhitungan diagram pareto
didapatkan defect tertinggi terdapat pada Jahitan Baju dengan presentase sebesar 43% dari total
keseluruhan produk defect. Dengan menggunakan prinsip pareto yang diterapkan dalam
penelitian ini yaitu 80/20, dimana prinsip tersebut berisikan 80% permasalahan yang ada
diakibatkan olen 20% penyebab. Maksud dari prinsip 80/20 tersebut adalah kita dapat
melakukan hal yang sedikit untuk mendapatkan hal yang banyak dengan cara memaksimalkan
hal yang berkontribusi lebih banyak dibandingkan dengan yang lain (Tannady, 2015). Dengan
asumsi bahwa jenis cacat yang dipilih peneliti yaitu jahitan baju dengan presentase sebesar 43%
dapat mewakili jenis defect yang lainnya dan menyelesaikan permasalahan defect yang ada.
Sehingga peneliti fokus melakukan perbaikan terhadap permasalahan defect yang ada pada

jahitan baju dengan harapan dapat menyelesaikan permasalahan defect yang ada di perusahaan.

5.3.2 Diagram Fishbone
Diagram fishbone mempunyai tujuan untuk mendapatkan akar penyebab permasalahan yang
ada. Setelah dilakukannya analisis dengan menggunakan diagram fishbone maka ditemukan

akar penyebab masalah seperti di bawah ini.

1. Manusia
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Faktor manusia yang menyebabkan terjadinya defect pada perusahaan antara lain adalah
kurangnya ketrampilan pekerja, tekanan dalam mengejar target, kurangnya controlling
dan monitoring, kelalahan dan pengetahuan tentang defect kurang. Kurangnya
ketrampilan pekerja disini merupakan persoalan yang sangat penting dikarenakan
ketrampilan atau skill sangat dibutuhkan dalam dunia kerja saat ini khususnya dalam
perusahaan garment, tekanan dalam mengejar target menjadi persoalan kedua pada
faktor manusia dalam diagram fishbone. Target yang harus dicapai dalam sebuah
produksi khususnya dalam industri garmen merupakan rahasia umum yang ada,
kelelahan menjadi faktor berikutnya dikarenakan tuntutan untuk mengejar target yang
menyebabkan para pekerja mengalami kelelahan sehingga proses produksi tidak
berjalan secara maksimal. Kurangnya controlling dan monitoring oleh para atasan dapat
menyebabkan para pekerja kurang maksimal dalam menjalankan tanggung jawabnya
sehingga produkstifitas perusahaan menjadi terganggu. Dan kurangnya pengetahuan
tentang defect merupakan penyebab selanjutnya yang harus diperhatikan, dengan
kurangnya pengetahuan pekerja mengenai defect yang ada menyebabkan defect yang
terjadi di perusahaan terjadi secara berulang di tiap periode produksninya.

Mesin

Faktor mesin juga menjadi penyebab dari masalah defect yang ada. Faktor mesin yang
menyebabkan masalah defect adalah kurangnya maintenance dan umur mesin yang
digunakan sudah tua atau berumur. Kurangnya maintenance dapat menyebabkan mesin
tidak bekerja secara maksimal sehingga menyebabkan produktifitas perusahaan
terganggu. Umur mesin juga berpengaruh terhadap bagaimana mesin tersebut bekerja,
semakin tua umur mesin maka kemampuan bekerja mesin tersebut juga semakin
berkurang.

Metode

Faktor metode yang menyebabkan terjadinya defect pada CV. Jodion Unggul Perkasa
adalah SOP yang kurang. Dengan diterapkannya SOP dengan baik pada perusahaan
maka akan berdampak baik pula kepada jalannya produksi perusahaan sehinggan
produktifitas perusahaan dapat terjaga dengan baik.

Lingkungan

Faktor lingkungan juga menjadi penyebab dari masalah defect yang ada pada

perusahaan. Faktor lingkungan yang menjadi penyebab adalah suhu ruangan yang panas
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dan sirkulasi udara yang kurang. Suhu lingkungan yang panas akan berpengaruh
terhadap kenyamanan pekerja yang ada, apabila kenyamanan dalam bekerja terjamin
maka otomatis pekerja dapat melaksanakan tanggung jawabnya dengan maksimal. Lalu
sirkulasi udara juga berpengaruh terhadap kenyamana berkerja para pekerja yang ada.
Semakin kenyamanan bekerja pekerja dapat terjamin maka semakin baik proses
produksinya dan semakin baik pula produktifitas perusahaan.

5.3.3 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA)

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) digunakan untuk mengidentifikasi dan meilhat
potensi kegagalan yang paling dominan pada lini produksi CV. Jodion Unggul Perkasa. Setelah
dilakukan identifikasi, lalu dilakukan pemeberian nilai pada masing-masing mode kegagalan
yaitu severity (tingkat keparahan), Occurance (tingkat frekuensi), dan Detection (tingkat
deteksi). Pemberian nilai ini dilakukan oleh expert dimana dalam penelitian ini dilakukan oleh
kepala departemen PPIC CV. Jodion Unggul Perkasa. Untuk perolehan RPN tertinggi pada
metode FMEA ini dapat dilihat pada Gambar 5.1 di bawah ini.

Risk Priority Number (RPN)
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Gambar 5. 1 Data RPN (Risk Priority Number)

Berdasarkan Gambar 5.1 diatas, didapatkan penyebab masalah defect yang mempunyai nilai
RPN tinggi adalah pengetahuan tentang defect kurang sebesar 315, tekanan dalam mengejar
target sebesar 280 dan kurangnya keterampilan pekerja sebesar 196. Peneliti hanya menentukan
penyebab yang mempunyai nilai RPN tinggi (192-1000) yang mempunyai arti perlu untuk

diperbaiki saat ini.
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Penyebab masalah defect pengetahuan tentang defect kurang memiliki nilai RPN terbesar
yaitu sebesar 315, yang artinya penyebab ini memiliki dampak yang paling besar terhadap
permasalahann defect yang ada pada perusahaan. Pengetahuan tentang defect kurang ini
diakibatkan kurangnya pemberitahuan atau sosialisasi yang diberikan perusahaan kepada para
pekerja pada lini produksi perusahaan. Faktor lain penyebab juga pengetahuan tentang defect
kurang juga diakibatkan oleh syarat rekruitmen yang dilakukan oleh perusahaan yaitu pekerja
non ketrampilan (di bawah usia 30 tahun) dan dengan pengalaman (maksimal usia 40 tahun).
Dengan pekerja non ketrampilan yang bekerja dan kurangnya sosialisasi dari perusahaan terkait
dengan defect yang ada membuat mereka kurang memahami defect yang ada di perusahaan dan
dampak dari adanya defect yang terjadi di perusahaan, dengan pengetahuan defect yang kurang
menyebabkan pekerja kurang memahami apakah yang dikerjakan termasuk ke dalam defect
atau tidak sehingga defect yang terjadi pada perusahaan terus terjadi berulang dalam satu batch

produksi bahkan terjadi ke batch selanjutnya.

Penyebab kedua yaitu tekanan dalam mengejar target menjadi penyebab kedua dalam
permasalahan defect yang ada di perusahaan. Dengan tekanan yang besar untuk memenubhi
target jJumlah produksi setiap batch, mengakibatkan para pekerja hanya fokus mengejar target
jumlah produksi dan kurang memperhatikan cacat atau defect yang terjadi. Hal tersebut

menyebabkan besarnya defect yang terjadi di perusahaan.

Penyebab ketiga dalam masalah defect yang ada di CV. Jodion Unggul Perkasa adalah
keterampilan pekerja kurang. Faktor rekruitment dan kurangnya perusahaan dalam melakukan
training kepada para pekerja menyebabkan skill atau keterampilan pekerja dalam memproduksi
pakaian blouse menjadi kurang sehingga menyebabkan permasalahan defect yang ada di
perusahaan.

54 Improve

Pada penelitian ini, peneliti memberikan usulan perbaikan dari masalah yang ada menggunakan
metode TRIZ. Ketika sebuah solusi terdapat kontradiksi didalamnya, matriks kontradiksi TRIZ
digunakan untuk menentukan solusi terbaik dari inventive principle yang dihasilkan. Adapun
usulan perbaikan dengan bantuan matriks kontradiksi TR1Z pada permasalahan defect pada CV.

Jodion Unggul Perkasa adalah sebagai berikut.

1. Pengetahuan tentang defect kurang
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Para pekerja khususnya pada bagian produksi CV. Jodion Unggul Perkasa masih memiliki
pengetahuan yang minim tentang defect yang ada pada perusahaan. Hal ini tentu menjadi
masalah dikarenakan dengan minimnya pengetahuan tentang defect membuat defect terjadi
secara berulang. Untuk penyebab ini, peneliti memilih improving parameter yaitu Degree
of responsibility of supervisor (2) dan worsening parameter Loss of Time (25). Maksud dari
kontradiksi adalah dengan bertambahnya usaha atasan atau dalam hal ini manajer lebih
besar kepada pekerja akan membuat pekerja lebih maksimal dalam melakukan tanggung
jawabnya, dengan bertambahnya effort pekerja dalam melaksanakan tanggung jawabnya
maka produktifitas perusahaan akan meningkat juga. Namun dalam hal ini apabila usaha
dari atasan atau manajemen besar terhadap pekerja, maka perusahaan baik pekerja yang
bekerja pada lini produksi atau atasan akan banyak kehilangan waktu. Pertemuan improving
parameter dan worsening parameter ini akan menghasilkan inventive principle. Dalam hal
ini peneliti memilih inventive principle nomor 20 yaitu Continuity of Useful Action yang
dirasa peneliti paling tepat mengenai usulan perbaikan terhadap permasalahan yang ada.
Maksud prinsip Continuity of Useful Action (20) adalah adalah dilakukannya tindakan atau
aktivitas yang dijalankan oleh suatu sistem harus berlangsung secara berkesinambungan

agar mencapai hasil yang diinginkan.

Knowledge Sharing merupakan cara yang tepat untuk akar masalah tersebut. Cara
pertama yang bisa diterapkan dalam hal ini adalah dibuatnya e-book terkait dengan jenis-
jenis defect yang ada. Dilakukannya dokumentasi pada defect yang telah terjadi pada
periode sebelumnya, setelah itu jenis-jenis defect tersebut dikumpulkan dan diberi
penjelasan lalu disatukan menjadi e-book. Dengan cara tersebut maka para pekerja dapat
memahami jenis defect yang ada dimanapun tanpa harus menghabiskan waktunya untuk
memahami jenis defect yang ada. Dengan knowledge sharing menggunakan e-book ini juga

dapat mempermudah pekerja baru untuk memahami jenis defect yang ada di perusahaan.

Cara kedua dari knowledge sharing yang dapat diterapkan untuk akar masalah ini adalah
pemanfaatan platform knowledge sharing online seperti aplikasi whatsapp dan telegram.
Kedua aplikasi ini dipilih karena semua pekerja yang ada di CV. Jodion Unggul Perkasa
menggunakan salah satu bahkan kedua aplikasi tersebut. Dengan aplikasi tersebut, para
pekerja mendapat kesempatan untuk terus belajar satu sama lain dan menambah wawasan

yang ada.
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Contoh penerapan dari knowledge sharing dengan menggunakan 2 cara di atas adalah

sebagai berikut:

a. Membuat e-book terkait dengan defect yang terjadi pada batch periode
sebelumnya, e-book ini berisi foto defect yang telah terjadi pada batch
sebelumnya lalu diberi penjelasan terkait defect tersebut. Hal ini ditujukan agar
para pekerja dapat memahami defect yang ada dan pekerja baru dapat langsung
aware dengan jenis defect yang ada. Pada gambar 5.2 dan 5.3 terlampir contoh
e-book cacat produk yang dapat digunakan oleh perususahaan sebagai acuan.

4
I—

JENIS DEFEGT

CV. Jodion Unggul Perkasa

Berisi jenis defect, penyebab dan dampaknya

Gambar 5. 2 Contoh e-book jenis defect 1



92

Fd ||
5

Jenis Defect
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Gambar 5. 3 Contoh e-book jenis defect 2
E-book ini masih belum sempurna dan perlu dilakukan perbaikan pada detail
jenis defect yang ada di perusahaan agar lebih mudah dipahami lagi oleh pekerja
yang ada di CV. Jodion Unggul Perkasa.

b. Membuat Grup khusus whatsapp atau telegram untuk setiap prosesnya (grup
sewing, buttoning dan ironing). Lalu anggota di dalam grup tersebut dapat saling
memberikan ilmu baik dalam bentuk share video terkait dengan cara menjahit
yang benar atau video lain yang berkaitan dengan permasalahan yang ada.
Dengan adanya grup tersebut juga dapat meningkatkan kekompakan antar
pekerja sehingga dapat memunculkan persaingan yang sehat sehingga dapat
berpengaruh terhadap meningkatnya proses produksi perusahaan ditandai
dengan produk defect yang menurun tiap periodenya.

Pernah dilakukan penelitian terkait dengan pengaruh knowledge sharing terhadap kinerja
karyawan yang dilakukan oleh Andra & Utami, (2018) pada karyawan PT. Bank Rakyat
Indonesia Cabang Malang Kawi, didapatkan hasil bahwa dengan meningkatnya knowledge
sharing yang ada maka kinerja dari karyawan juga akan meningkat. Tentu hal ini sesuai
apabila diterapkan di CV. Jodion Unggul Perkas, dengan adanya knowledge sharing maka
diharapkan dapat membuat para pekerja lebih aware terkait dengan defect yang ada di
perusahaan. Dengan meningkatnya awareness dari para pekerja maka dapat meningkatkan
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proses produksi perusahaan sehingga jumlah produk defect yang ada di perusahaan

menurun untuk setiap periodenya.
2. Tekanan dalam mengejar target

Untuk penyebab tekanan dalam mengejar target, improving parameter yang dipilih peneliti
adalah Strenght or Ability to Handle Stress/Pressure (14) dan worsening parameter yang
dipilih adalah Loss of time (25). Maksud dari kontradiksi ini adalah dengan adanya
permasalahan tekanan dalam mengehar target, perusahaan ingin meningkatkan kemampuan
para pekerja untuk menghadapi, beradaptasi dan mengatasi stress atau tekanan yang ada
dengan mengadakan pelatihan atau training untuk hal tersebut. Namun dengan
dilaksanakannya pelatihan atau training akan menyebabkan perususahaan kehilangan
banyak waktu. Berdasarkan pertemuan improving parameter dan worsening parameter
tersebut menghasilkan inventive principle 29, 3, 28 dan 10. Dalam hal ini peneliti memilih
inventive principle nomor 10 yaitu preliminary action. Maksud dari preliminary action (10)
adalah pemberian tindakan awal atau kegiatan awal yang diambil sebagai persiapan awal
sebelum dilakukannya tindakan yang lebih besar dimana tindakan yang lebih besar dalam

hal ini adalah pekerjaan yang menjadi tanggung jawab pekerja.

Permasalahan jenis defect jahitan baju, tambahan accecoris dan finishing mempunyai
target produksi masing — masing yang harus dicapai dalam setiap batch produksinya, oleh
karena itu penyebab jenis defect jahitan baju yang kedua yaitu tekanan dalam mengejar
target dapat terjadi di semua jenis defect yang ada di perusahaan. Dengan adanya tekanan
dalam menegejar target untuk setiap batch produksi, membuat para pekerja yang ada di lini
produksi perusahaan berlomba — lomba untuk memenuhi target yang ada. Namun hal
tersebut membuat para pekerja kurang teliti dan kurang berhati dalam melaksanakan
tugasnya di sewing, ironing, dan buttoning. Hal tersebutlah yang membuat terjadinya 3 jenis
defect yang ada di perusahaan. Usulan yang dapat diberikan untuk penyebab masalah
tekanan dalam mengejar target adalah dengan diberikannya reward berupa bonus yang
diberikan kepada para pekerja apabila target produksi tercapai dan defect yang terjadi masih
sesuai dengan target yang ada. Cara pemberian reward yang dapat dilakukan perusahaan

adalah sebagai berikut :

a. Pemberian reward diberikan apabila target produksi tercapai dengan tingkat

produk cacat atau defect menurun dari periode bulan sebelumnya. Apabila target
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produksi tercapai namun jumlah defect meningkat, maka reward pada periode
bulan tersebut tidak diberikan begitu juga sebaliknya.

b. Melakukan pemberitahuan kepada pekerja bahwa reward akan diberikan apabila
target produksi tercapai dengan jumlah defect menurun dari periode
sebelumnya. Sehingga membuat pekerja mengerti hal yang harus mereka
lakukan untuk mendapatkan reward.

c. Memberikan reward kepada pekerja yang memiliki performance paling paling
tinggi tiap bulannya. Karena jumlah pekerja yang banyak maka di ambil 3
pekerja yang mempunya rekap nilai performance tertinggi tiap bulannya.
Penilaian ini dapat menggunakan form penilaian pekerja atau karyawan

perusahaan.

Pernah dilakukan penelitian terkait dengan pengaruh reward dan punishment terhadap
kinerja karyawan yang dilakukan oleh Putri Kentjana & Nainggolan, (2018), didapatkan
hasil bahwa dengan adanya reward yang dilakukan oleh perusahaan maka akan
meningkatkan motivasi karyawan untuk bekerja lebih baik lagi. Tentu hal ini sesuai apabila
diterapkan di CV. Jodion Unggul Perkasa, diharapkan dengan adanya reward bonus ini
dapat membuat pekerja lebih maksimal lagi dalam melaksanakan tanggung jawabnya, lebih
teliti lagi dalam melaksanakan pekerjaannya agar defet yang telah terjadi tidak terjadi lagi

secara berulang sehingga produktifitas perusahaan dapat terjaga bahkan lebih baik lagi.

3. Kurangnya keterampilan pekerja

Untuk penyebab keterampilan kerja yang kurang, improving parameter yang dipilih peneliti
adalah Reliability (27) dan worsening parameter yang dipilih adalah loss of time (25).
Maksud dari kontradiksi ini adalah dengan peningkatan yang berfokus pada kemampuan
sebuah sistem atau perorangan dalam sebuah proses untuk dapat beroperasi atau berjalan
secara konsisten degan sedikit atau tanpa kegagalan dengan dilaksanakannya pelatihan atau
training akan membuat perusahaan kehilangan banyak waktu. Pertemuan antara improving
parameter dan worsening parameter tersebut menghasilkan inventive principle nomor 10,
30 dan 4. Dalam hal ini peneliti memilih inventive principle nomor 10 yaitu preliminary
action. Maksud prinsip preliminary action (10) disini adalah pemberian tindakan awal atau
kegiatan awal yang diambil sebagai persiapan awal sebelum dilakukannya tindakan yang
lebih besar dimana dalam hal ini adalah jobdesk yang menjadi tanggung jawab pekerja.
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Berdasarkan penelitian tersebut, peneliti memberikan usulan perbaikan dengan
dilakukannya perekrutan pekerja dengan cara indirect hiring atau melakukan kerjasama
dengan vendor penyedia jasa pekerja outsourcing. Pekerja Outsourcing akan memiliki skill
yang lebih merata dan mempunyai standar yang ditetapkan vendor. Selain itu vendor
penyedia jasa pekerja outsourcing juga memiliki program penilaian secara berkala terkait
dengan kinerja dari pekerja outsourcing-nya sesuai dengan kesepakatan dengan perusahaan,
tentu hal tersebut menjadi jaminan bagi perusahaan bahwa proses produksi akan berjalan

dengan baik.

Pernah dilakukan penelitian terkait dengan perbandingan kinerja karyawan tetap dan
karyawan outsourcing yang dilakukan oleh Herniah & Sudirman, (2020) dan Hamid, (2015)
yang mendapat hasil bahwa dari segi motivasi dan prestasi karyawan kontrak atau
outsourcing lebih tinggi dibandingkan dengan karyawan tetap. Hal ini dikarenakan pada
vendor jasa pegawai outsourcing memiliki standar sendiri, sehingga didapatkan hasil dari
penelitian tersebut bahwa dari segi motivasi dan prestasi karyawan outsourcing lebih tinggi
dibandingkan dengan karyawan tetap. Jika motivasi dan prestasi tinggi maka otomatis
kinerja karyawan juga akan menjadi lebih baik. Apabila hal tersebut ada di dalam
perusahaan atau dalam hal ini CV. Jodion Unggul Perkasa, maka proses produksi yang ada
di perusahaan akan meningkat menjadi lebih baik, mengurangi produk cacat dan

permasalahan defect yang ada di perusahaan akan terselesaikan.
4. Kelelahan

Untuk penyebab kelelahan, improving parameter yang dipilih peneliti adalah time is taken
to complete the tasks by an employee (15) dan worsening parameter yang dipilih adalah
result or amount of output produced (21). Maksud dari kontradiksi ini adalah dengan
improving yang berfokus pada waktu yang dibutuhkan oleh pekerja dalam melaksanakan
tanggung jawabnya dibuat sesuai dengan kebutuhan pekerja dengan tujuan agar pekerja
dapat melaksanakan tanggung jawabnya dengan maksimal tanpa merasakan kelelahan yang
berakibat kurang maksimalnya pekerja dalam melaksanakan tanggung jawabnya. Namun
hal ini dapat mengakibatkan hasil atau output yang dihasilkan pekerja bisa saja tidak
maksimal atau tidak sesuai dengan target yang ditetapkan. Pertemuan improving parameter
dan worsening parameter ini menghasilkan inveentive principle 19, 10, 35 dan 38. Dalam

hal ini peneliti memilih inventive principle nomor 10 yaitu preliminary action, maksud dari
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preliminary action (10) disini adalah pemberian tindakan awal atau kegiatan awal yang
diambil sebagai persiapan awal sebelum dilakukannya tindakan yang lebih besar dimana

dalam hal ini adalah jobdesk yang menjadi tanggung jawab pekerja.

Berdasarkan hal tersebut, peneliti memberikan usulan perbaikan yaitu dilaksanakannya
sistem shift kerja untuk para pekerja khususnya yang ada di bagian lini produksi.
Pelaksanaan sistem shift kerja ini mempunyai tujuan agar para pekerja mempunyai waktu
istirahat yang cukup sehingga pekerja tidak mengalami kelelahan ketika sedang
melaksanakan tanggung jawabnya. Dengan pekerja tidak merasakan kelelahan maka akan
membuat pekerja lebih maksimal dalam melaksanakan tanggung jawabnya sehingga dapat
membuat proses produksi dapat berjalan dengan lebih baik ditandai dengan jumlah defect

yang menurun untuk setiap periode produksinya.

Pernah dilaksanakan penelitian terkait dengan pengaruh shift kerja dan stres kerja
terhadap kinerja karyawan Alfamidi se Kota Palopo yang dilakukan oleh Hadija et al.,
(2020) yang mendapat hasil bahwa shift kerja berpengaruh positif terhadap kinerja pegawai
Alfamidi. Hal ini dikarenakan dengan adanya shift kerja maka akan membuat waktu
istirahat karyawan cukup dan terpenuhi, dengan terpenuhinya waktu istirahat karyawan
maka akan membuat karyawan lebih maksimal dalam melaksanakan tanggung jawabnya.
Apabila hal ini diterapkan di perusahaan dalam hal ini CV. Jodion Unggul Perkasa, maka
proses produksi yang ada di perusahaan akan meningkat lebih baik lagi dan dapat

menugrangi jumlah produk defect yang ada di perusahaan.

55 Control

Pada tahap ini dilakukan pengawasan dan pengontrolan yang dilakukan oleh bagian quality
control yang dilakukan pada bagian lini produksi yang ada di CV. Jodion Unggul Perkasa. Pada
tahap ini dilakukan pembaruan terhadap jenis defect pada e-book terkait dengan jenis defect
yang ada di perusahaan. Selain itu, dilakukan juga pencacatan terkait dengan performance
pekerja yang ada di bagian lini produksi agar pada akhir periode dapat dilakukan pemberian
reward terhadap pekerja yang memiliki performance terbaik agar dapat memberikan motivasi
kepada para pekerja untuk dapat melakukan yang terbaik terhadap tanggung jawabnya sehingga
jumlah defect dapat menurun untuk setiap periodenya dan dilakukan juga pencacatan terkait
jumlah defect tiap periodenya. Dan untuk masalah kelelahan dibuat jadwal shift kerja yang

sesuai untuk pekerja yang ada di bagian lini produksi. Menurut (Putra et al., 2017) pengawasan
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dan koordinasi yang dilakukan oleh atasan berpengaruh positif terhadap produktivitas kerja
yang dimiliki oleh pekerja. Hasil dari pengawasan dan pengontrolan dilakukan pencacatan dan
dokumentasi agar dapat digunakan sebagai pedoman dan peningkatan kualitas produksi untuk
perusahaan kedepannya. Kesuksesan dari ide dan usulan perbaikan dalam penerapannya tidak
hanya bergantung kepada bagian quality control saja, namun disertai juga dengan kesadaran
dan kesungguhan dari seluruh pekerja yang ada di perusahaan.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan
Berdasarkan pengumpulan data dan analisis yang telah dilakukan oleh peneliti, didapatkan

kesimpulan seperti berikut.

1. Berdasarkan analisis CTQ (critical to quality) didapatkan 3 jenis defect yang ada di CV.
Jodion Unggul Perkasa yaitu jenis defect jahitan baju, tambahan accesoris dan yang
terakhir adalah finishing.

2. Berdasarkan perhitungan nilai sigma pada periode bulan Desember 2022 — Februari
2023, didapatkan nilai sigma terbesar sebesar 3,51 dan terendah sebesar 2,33, dengan
rata-rata nilai sigma sebesar 3,25 yang menurut (Gaspersz, 2002) perusahaan yang
memiliki nilai sigma sebesar 3 sigma masuk ke dalam kategori antara rata-rata industri
yang ada di Indonesia dan rata-rata industri yang ada di USA.

3. Berdasarkan perhitungan dan analisis yang telah dilakukan, didapatkan jenis defect
tertinggi berada pada jenis defect jahitan baju dengan presentase sebesar 43%, dimana
faktor penyebab defect antara lain pengetahuan tentang defect pekerja kurang, tekanan
dalam mengejar target dan kurangnya keterampilan pekerja.

4. Usulan perbaikan yang dapat diberikan untuk mengurangi defect pada CV. Jodion
Unggul Perkasa yaitu untuk permasalahan pengetahuan tentang defect pekerja kurang
adalah dengan dibuatnya e-book berisi jenis defect yang ada di perusahaan dan
dibuatnya grup media sosial (whatsapp atau telegram) sebagai sarana para pekerja untuk
saling menambah wawasan satu sama lain. Untuk permasalahan tekanan dalam
mengejar target usulan yang dapat diberikan adalah diberikannya sistem reward kepada
para pekerja berupa bonus yang diberikan kepada pekerja apabila target produksi
tercapai dan jumlah defect yang terjadi masih didalam standar perusahaan, untuk
permasalahan keterampilan pekerja kurang adalah dengan dilakukannya perekrutan
pegawai dengan cara indirect hiring atau dalam hal ini melakukan kerja sama dengan
vendor penyedia pekerja outsourcing, diharapkan dengan adanya pekerja outsourcing
maka terjadi pemerataan skill dan sesuai dengan standar kebutuhan perusahaan. Dengan
adanya hal tersebut diharapkan proses produksi akan meningkat menjadi lebih baik dan

permasalahan defect dapat teratasi. Dan untuk masalah kelelahan, usulan perbaikan
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yang diberikan adalah dengan dibuatnya sistem shift kerja untuk pekerja yang ada di
bagian lini produksi agar waktu istirahat pekerja dapat cukup dan terpenuhi sehingga

dapat membuat proses produksi berjalan lebih baik lagi.

6.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian, maka saran yang dapat diberikan peneliti adalah sebagai berikut.

1. Bagi Perusahaan
Saran bagi perusahaan yang dapat diberikan adalah agar perusahaan terus untuk
mengontrol terkait masalah defect dan mempertimbangkan usulan perbaikan yang ada
agar produktifitas perusahaan tetap terjaga dan melakukan usaha perbaikan untuk
masalah tersebut.

2. Bagi Penelitian Selanjutnya
Saran bagi penelitian selajutnya yang dapat diberikan adalah supaya pada penelitian
selanjutnya di CV. Jodion Unggul Perkasa dapat dilakukan dalam jangka waktu periode
yang lebih lama dan tidak hanya berfokus pada jenis defect tertinggi saja agar

mendapatkan hasil yang lebih baik.
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FMEA digunakan dengan tujuan untuk
mencari akar penyebab masalah defect yang
ada pada CV. Jodion Unggul Perkasa.
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jahitan baju yang tidak sesuai dengan
standar yang ada pada perusahaan.
Selanjutnya dilakukan pemberian rating
pada metode FMEA dengan keterangan
rating sebagai berikut

NILAI SEVERITY

Rating:

1 = Tidak ada efek (Kegagalan tidak
berdampak pada kualitas produk)

2 = Tidak ada efek (Kegagalan berpengaruh
ringan)

3 = Sangat rendah (Kegagalan berpengaruh
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Diagram Fishbone (Penyebab kegagalan)
Di bawah ini merupakan beberapa penyebab
dari permasalahan defect yang ada di CV.
Jodion Unggul Perkasa

vasg krang 4——— SOPyang kurang

Kusioner FMEA

Ketik link di bawah ini untuk mengisi
kuisioner FMEA yang didapatkan dari
analisis yang telah dilakukan
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8 = Kegagalan terjadi berulang (1 per 400)
9 = Kegagalan selalu berulang (1 per 100)
10 = (Kegagalan selalu berulang (1 per 10)

Nilai Detection

Rating:

1 = Sangat tinggi (Sangat besar kemungkinan
untuk mendeteksi kegagalan)

2 = Sangat tinggi (Sangat besar kemungkinan
untuk mendeteksi kegagalan)

3 = Tinggi (Besar kemungkinan untuk
mendeteksi kegagalan)

4 = Tinggi (Besar kemungkinan untuk
mendeteksi kegagalann)

5 = Sedang (Sedang kemungkinan untuk
mendeteksi kegagalan)

6 = Sedang (Sedang kemungkinan untuk
mendeteksi kegagalan)

7 = Rendah (Kecil kemungkinan untuk
mendeteksi kegagalan)

8 = Rendah (Kecil kemungkinan untuk
mendeteksi kegagalan)

9 = Sangat Rendah (Mustahil kemungkinan
untuk mendeteksi kegagalan)

10 = Sangat Rendah (Mustahil kemungkinan
untuk mendeteksi kegagalan)
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Potential | Potential S |0 |D (RPN
Failure | Cause of
Mode Failure

Jahitan | Manusia

Baju

Kurangnya |7 |7 |4 | Tinggi
keterampilan
pekerja

Tekanan 8 |7 |5 [ Tinggi
dalam
mengejar
target

Kurangnya 7 | 8 [ 1 | Rendah
controlling
dan

monitoring

Pengetahuan | 9 (7 |5 | Tinggi
tentang
defect
kurang

Kelelahan 8 |6 |3 |Sedang

Mesin

Kuranonva | Z |5 | 1

Rendah
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Kelelahan

3 | Sedang

Mesin

Kurangnya
Maintenance

1 Rendah

Umur mesin
yang
digunakan
sudah tua

1 | Rendah

Metode

SOP yang
kurang

1 | Rendah

Lingkungan

Suhu
ruangan
yang panas

1 Rendah

Sirkulasi
udara yang
kurang
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