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ABSTRAK

Lokasi penelitian pada CV. IMMANUEL UTAMA yang berlokasi di Jalan
Jangli Utara 1 / 14, Semarang adalah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam
bidang pembuatan under wear & garment. Dalam penelitian ini akan difokuskan pada
pengendalian kualitas proses penjahitan dan pengobrasan underwear wanita Michelle.
Pemilihan proses produksi saat proses penjahitan dan pengobrasan, di mana kedua
proses ini merupakan proses awal pembuatan wnderwear dan banyak dihasilkan
produk cacat. Hal ini dikarenakan upaya perusahaan dalam meminimalisasi produk
cacat dalam proses tersebut masih relatif kurang optimal.

Tujuan utama dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui pengendalian
kualitas proses produksi wnderwear wanita Michelle pada CV. IMMANUEL
UTAMA dengan menggunakan pendekatan metode Six Sigma.

Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan data
sekunder. Sedangkan metode yang digunakan, yaitu observasi, dokumentasi, dan
wawancara. Metode analisis data dalam penelitian ini menggunakan analisis Six
Sigma. Dari hasil penelitian dapat disimpulkan sebagai berikut:

1. Pada tahap define masalah yang ada di perusahaan adalah produk cacat yang
melebihi batas standar toleransi yang telah ditetapkan oleh perusahaan, sehingga
perusahaan harus mempertimbangkan kembali prosentase prosentase produk cacat
secara bertahap sampai pada tahap yang telah ditetapkan. Perusahaan dapat
menerapkan six sigma ada proses penjahitan dan pengobrasan wnderwear wanita
Michelle dalam meningkatkan kualitas produk. Selain itu, peningkatan pada
tenaga kerja (manusia), metode kerja, mesin produksi, material (bahan baku).
Sedangkan tujuan yang ingin dicapai adalah penurunan prosentase produk cacat
hingga level yang telah ditentukan perusahaan secara bertahap, sehingga proses
produksi berjalan secara optimal

2. Pada tahap measure yaitu:

a. Karakteristik kualitas (CTQ) kuneci:

1) Pada proses penjahitan, cacat yang tidak dikehendaki adalah jahitan
double, jahitan longgar, jahitan loncat, jahitan tidak lurus, adanya warna
benang jahitan yang tidak sesuai dengan warna dasar kain, kain berlubang
akibat jarum jahit yang patah, kain bernoda akibat bahan baku yang
dipasok dan terkena pelumas dari mesin jahit, kain sobek akibat
pemasangan karet yang terlalu kencang

2) Pada proses pengobrasan, cacat yang tidak dikehendaki adalah obrasan
double, obrasan longgar, obrasan loncat, obrasan iidan 1ap1, auanya waina
benang jahitan yang tidak sesuai dengan warna dasar kain, kain berlubang

vi



J

b.

akibat jarum obras yang patah, kain bernoda akibat bahan baku yang
dipasok dan terkena pelumas dari mesin jahit
CV. IMMANUEL UTAMA memiliki kapabilitas sigma akhir pada proses
penjahitan sebesar 4,49 dengan DPMO scbesar 1.355, sedangkan proses
pengobrasan memiliki sigma sebesar 4,49 dengan DPMO sebesar 1.443

Pada tahap analy:ze yaitu:

a.

Proses Penjahitan, yaitu faktor penyebab kerusakan tertinggi ada pada unsur
manusia sebesar 38,55% dar keseluruhan dan faktor penyebab terendah
adalah  faktor bahan baku juga menyebabkan kerusakan pada proses
penjahitan dengan persentase sebesar 0,76%.

Proses Pengobrasan, yaitu faktor penyebab kerusakan tertinggi ada pada unsur
manusia sebesar 40,47% dari keseluruhan dan faktor penyebab terendah
adalah faktor bahan baku juga menyebabkan kerusakan pada proses
penjahitan dengan persentase sebesar 1,53%.

Pada tahap improve yang dapat dilakukan perusahaan, yaitu melakukan improve
pada proses penjahitan dan pengobrasan berdasarkan diagram sebab akibat dan
metode SW — | H

Pada tahap conrrol | yaitu:

a.

Setelah tahap improve selesai, maka praktek-praktek terbaik yang sukses
dalam meningkatkan kualitas didokumentasikan. Hal yang dapat dilakukan
adalah membandingakan DPMO awal perusahaan dengan DPMO akhir,
sehingga dapat diketahui bahwa selisih antara DPMO awal dengan DPMO
akhir pada proses penjahitan sebesar 190 dengan Sigma awal sebesar 4,45 dan
Sigma akhir sebesar 4,49. Hal ini berarti bahwa untuk proses penjahitan
mempunyai peningkatan atau kecenderungan dalam pengendalian kualitas
yang lebih baik prosentase produk cacatnya mendekati sempurna yang
ditunjukkan pada nilai sigma sebesar 4,49; namun masih memiliki DPMO
yang relatif'tinggi yaitu sebesar 1.355 yang berarti bahwa dari sejuta peluang
yang akan terdapat 1.355 kemungkinan bahwa proses penjahitan underwear
akan menghasilkan produk cacat. Sedangkan pada proses pengobrasan selisih
antara DPMO awal dengan DPMO akhir pada proses pengobrasan sebesar
356 dengan Sigma awal sebesar 4,41 dan Sigma akhir sebesar 4,49. Hal ini
berarti bahwa untuk proses pengobrasan mempunyai peningkatan atau
kecenderungan dalam pengendalian kualitas yang lebih baik, di mana
prosentase produk cacatnya mendekati sempurna yang ditunjukkan pada nilai
sigma sebesar 4,49; namun masih memiliki DMPO yang relatif besar vyaitu
sebesar 1.443 yang berarti bahwa dari sejuta peluang yang akan terdapat 1443
kemungkinan bahwa proses pengobrasan wnderwear akan menghasilkan
produk cacat.

Dokumentasi-dokumentasi dari improve kemudian disebarluaskan kepada
seluruh karyawan terutama pada bagian penjahitan dan pengobrasan serta
pemilik dalam melakukan pengadaan dan penanganan bahan baku.
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Dari hasil penelitian dan analisis ini, maka peneliti sedikit memberikan saran

“agl perusahaan, yaitu sebagai berikut :
. Dari seluruh hasil penelitian penerapana six sigma pada perusahaan, maka
sebaiknya perusahaan memperkerjakan tim atau orang yang dapata bekerja paruh
waktu dalam area spesifik atau mengambil tanggung jawab pada proyek — proyek
kecil dalam lingkup proyek six sigma (membentuk tim Green Belr), di mana
memiliki dua tugas utama: (1) membantu menyebarluaskan keberhasilan teknik-
teknik six sigma, dan (2) memimpin proyek peningkatan berskala kecil dalam
area kerja mereka.

Perusahaan juga dapat memberikan pclatihan kepada anggota—anggota tim proyek

six sigma untuk menerima pelatihan dasar tentang metode-metode dan alat-alat

six sigma agar mereka mampu menerapkannya dalam proyek—proyek spesifik
atau proses—proses pendukung yang melintasi fungsi (lintas fungsi) dalam
organisasi.

3. Perusahaan sebaiknya memperhatikan jadwal perawatan mesin yaitu apakah perlu
adanya mesin yang harus diganti, atau penggantian komponen pada mesin seperti
jarum jahit dan obras, rol penggerak mesin jahit dan mesin obras, dinamo elektrik
mesin, mata pisau untuk memotong kain, dan sebagainya.

4. Memperbaiki metode dan pedoman kerja perusahaan selama ini apakah perlu
diperbaiki seperti cara menjahit dan mengobras, penyimpannan bahan baku,
perawatan mesin, pengecekan stock bahan baku, pemesanan bahan baku, metode
peningkatan keterampilan dan keahlian dalam proses penjahitan dan pengobrasan,
serta pemberian pengertian dan pemahaman arti penting kualitas produk yang
dihasilkan sehingga dapat menurunkan tingkat produk cacat dibawah hingga
mencapai nilai sigma 3. Hal ini dapat dilakukan perusahaan secara kontinyu.
Adapun hasil dari penelitian menunjukkan bahwa nilai sigma pada proses
penjahitan dan pengobrasan mencapai nilai sigma sebesar 4,49 dikarenakan waktu
penelitian yangterbatas, sehingga perusahaan dapat melanjutkan hasil penelitian
hingga dapat mengendalikan dan menurunkan masalah kualitas produk cacat
produk underwear wanita Michelle hingga mencapai nilai sigma 3.
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KATA PENGANTAR

Metode Sixv Sigma diperlukan dalam mengendalikan dan meningkatkan
kualitas produk wnderwear wanita Michelle pada CV. IMMANUEL UTAMA
dikarenakan Six Sigma dapat mengukur seberapa bagus (a measure of goodness)
hasil dari sebuah proses. Six Sigma merupakan strategi bisnis yang menitik—
beratkan fokus kegiatan atau proses usaha pada penciptaan produk yang
mendekati sempurna, karena tidak ada yang sempurna di dunia ini selama itu
ciptaan manusia pasti ada faktor kesalahan (/efecr) yang dikandungnya. Dengan
menggunakan Six Sigma, CV. IMMANUEL UTAMA dapat mengukur seberapa
jauh sebuah proses penciptaan produk menyimpang dari sempurna, di mana
perusahaan dapat mengukur berapa banyak kesalahan (defecs) yang dimiliki
dalam sebuah  proses, secara sistematik dapat merencanakan bagaimana
mengeliminir dan.membawanya mendekati zero defect. Semakin besar sigma,
maka semakin mendekati sempurna hasil yang didapatkan dari proses usaha
perusahaan.

Oleh karena itu peneliti tertarik untuk melakukan penelitian dengan
mengambil judul: “PENGENDALIAN KUALITAS PROSES PENJAHITAN
DAN PENGOBRASAN UNDERWEAR WANITA MICHELLE DENGAN
MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA PADA CV. IMMANUEL

UTAMA SEMARANG”.
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