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ABSTRAK 

 

Penelitian ini dilakukan di CV. Ardians Racing Suit yang berlokasi di Jalan 

Parangtritis Km. 4,5, Yogyakarta. Perusahaan ini adalah salah satu perusahaan yang 

memproduksi produk-produk sarung tangan, baju balap (wearpack) dari kulit, dan 

berbagai macam barang yang bergerak di bidang otomotif. Tujuan penelitian ini 

memberikan usulan kepada perusahaan agar dapat mengurangi tingkat kecacatan pada 

produk wearpack. CV. Ardians Racing Suit Yogyakarta dalam membuat wearpack 

tergolong dalam tingkat mampu atau dapat diterima (DPMO = 47,991.07, sigma = 

3.16). Empat atribut diidentifikasi sebagai penyebab besarnya DPMO, yaitu ; Ukuran 

tidak sesuai, sablon meluber, puring tidak sesuai dengan ukuran wearpack, dan 

ketidaknyamanan. Variabel penyebab DPMO adalah ; Daya susut / serap bahan (kulit) 

yang tidak merata, Keterampilan penjahit, dan keterampilan penyablon. Usulan 

perbaikan pada masalah penelitian ini adalah  dengan melakukan penyempurnaan flow 

kerja, yakni menambahkan departmen baru yang bertugas seperti mengoreksi desain 

wearpack yang akan dibuat apabila mengandung detail diluar kemampuan tenaga kerja 

dan peralatan yang dimiliki perusahaan, mengoreksi kecocokan desain dengan 

karakteristik bahan yang ada / digunakan perusahaan, melakukan quality Control 

sebelum produk wearpack diserahkan ke pelanggan. 

 

Kata kunci : Kualitas, Six sigma, DPMO 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Kualitas suatu produk menjadi faktor kunci yang membawa 

keberhasilan bisnis, pertumbuhan, dan peningkatan posisi bersaing. Dan 

Lebih jauh lagi, dalam konsep marketing, jika produk sudah menjadi 

bestbrand di masyarakat karena kualitasnya, maka pelanggan akan sulit untuk 

meninggalkan produk tersebut dan susah untuk berpindah ke produk pesaing. 

Dengan demikian diperlukan suatu sistem pengendalian kualitas yang baik 

yang dapat memberikan keuntungan dan keefektifan dalam perusahaan 

(Montgomery, 1995). Kualitas sangat mempengaruhi kepuasaan konsumen 

jika kualitas sesuatu layanan yang dirasakan tidak sesuai dengan harapan 

konsumen, maka konsumen tidak akan puas dan hal itu secara tidak langsung 

akan mempengaruhi kualitas layanan yang dihasilkan perusahaan. Kualitas 

layanan merupakan kemampuan suatu organisasi dalam memenuhi harapan 

konsumen (Parasurament et al,1988).   

CV. Ardians Racing Suit adalah perusahaan yang memproduksi 

produk-produk sarung tangan, baju balap (wearpack) dari kulit, dan berbagai 

macam barang yang bergerak di bidang otomotif nasional dan internasional. 

Wearpack yang dihasilkan merupakan salah satu alat keselamatan bagi para 

konsumen dalam hal ini pembalap dan merupakan indikator untuk mengukur 

produktivitas yang telah dicapai. CV. Ardians Racing Suitmerupakan 
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perusahaan yang menganut sistem produksi make to order yaitu hanya 

memproduksi jika ada pesanan atau permintaan dari konsumen. Dengan 

memanfaatkan sumber daya yang tersedia. CV. Ardians Racing Suit selama 

ini belum pernah melakukan perbaikan kualitas produk wearpacksecara 

menyeluruh dan terbatas pada aspek keuangan saja. Menurut Tambunan, 

2011 setiap perusahaan perlu melakukan evaluasi serta pelatihan berkala 

untuk meningkatkan kemampuan serta pengetahuan karyawan untuk menjaga 

dan memperbaiki kualitas produk sehingga dapat mencapai kepuasan 

konsumen.  

CV. Ardians Racing Suit memiliki permasalahan yang sering kali 

terjadi diantaranya adalah kecacatan sobek karena salah dalam pemilihan 

bahan kulit, ketebalan kulit yang  kurang sesuai dengan standar yang 

ditetapkan, ukuran yang tidak sesuai, ketidaknyaman pada pola terlalu sempit, 

agak longgar ataupun longgar, sablon yang meluber disebabkan oleh 

kurangnya perhatian pada kualitas proses sablon, kesalahan penempelan logo, 

serta innersuit (dalaman wearpack yang berbentuk puring) tidak sesuai 

dengan ukuran wearpack. Untuk mengatasi permasalahan tersebut dibutuhkan 

metode pengendalian kualitas yang dapat memperbaiki proses dan kualitas 

hasil wearpack. Salah satu metode yang dapat digunakan untuk 

mengendalikan kualitas dan banyaknya cacat produk yaitu dengan six sigma 

(Pande,2002), melalui penekanan pada kemampuan proses 

(processcapability) industri dapat menerapkan 3,4 kegagalan per sejuta 

kesempatan (DPMO-defect per million opportunity) (Latief dan Utami, 2009) 
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Menurut Amar dan Zain (2002) six sigma dapat diterapkan dalam 

usaha kecil menengah (UKM) di Indonesia , tetapi tidak efektif karena 

mempunyai beberapa hambatan antara lain terkait pembiayaan, sumber daya 

manusia. Khususnya dalam hal rendahnya tingkat pendidikan, kurangnya 

kemampuan pekerja serta sulitnya melakukan perubahan budaya kerja.hal ini 

juga didukung oleh penelitian (Tambunan, 2011) Yang menyatakan sebanyak 

99,98 % UKM di indonesia sudah diterapkan sejak tahun 2006, hanya saja 

mempunyai keterbatasan finansial, budaya dan agama. Dalam rangka 

mengurangi jumlah produk cacat pada proses pembuatan wearpack di CV. 

Ardians Racing Suit dapat dilakukan pengendalian kualitas dengan 

menerapkan metode Six Sigma. Six Sigma merupakan proses perbaikan yang 

bersifat berkelanjutan (Ardian, 2014). Tindakan yang dapat dilakukan untuk 

menghasilkan produk yang berkualitas adalah dengan menerapkan 

manajemen kualitas pada segala kegiatan organisasi, baik itu perusahaan 

besar maupun perusahaan kecil (Tampubolon, 2004). 

Salah satu metodologi dalam upaya peningkatan menuju target Six 

Sigma adalah DMAIC yang memberikan langkah dari menemukan 

permasalahan, mengidentifikasi penyebab masalah, hingga akhirnya 

menemukan solusi atau cara untuk memperbaiki. Ada 5 tahapan dalam 

metodologi DMAIC, yaitu : Define (Pendefinisian masalah), Measure 

(Pengukuran), Analyze (Analisis), Improve (Peningkatan), dan Control 

(Pengendalian) (Evans dan Lindsay, 2007). Keuntungan dari penerapan 

berbeda untuk tiap perusahaan yang bersangkutan, tergantung pada usaha 
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yang dijalankannya. Biasanya six sigma membawa perbaikan pada hal-hal 

seperti Pengurangan biaya, perbaikan produktivitas, pertumbuhan pangsa 

pasar, retensi pelanggan,pengurangan waktu siklus, pengurangan cacat, dan 

pengembangan produk/jasa (Pande, Peter. 2000) 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang penelitian tersebut di atas, maka 

permasalahan dapat dirumuskan sebagai berikut “Bagaimana perbaikan yang 

dapat dilakukan oleh perusahaan untuk meminimalkan tingkat kecacatan baju 

balap (wearpack) pada CV. Ardians Racing Suit? ” 

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah : 

1. Untuk mengetahui cacat produk yang sering terjadi di CV. Ardians Racing 

Suit. 

2. Untuk mengetahui level sigma pada produk di CV. Ardians Racing Suit. 

3. Untuk mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi kecacatan produk 

wearpack di CV. Ardians Racing Suit. 

4. Dapat memberikan usulan perbaikan kepada CV. Ardians Racing Suit 

dalam mencegah terjadinya kecacatan pada produk wearpack 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Memberikan analisis kepada perusahaan terhadap faktor-faktor yang 

menyebabkan kecacatan produk sehingga perusahaan dapat melakukan 

pencegahan dan perbaikan. 

2. Memberikan usulan perbaikan kepada perusahaan sehingga dapat 

meningkatkan mutu produk wearpack. 

1.5 Batasan Masalah dan Asumsi 

1.5.1 Batasan Masalah 

Agar pembahasan dalam skripsi ini tidak melebar kemana-mana 

maka peneliti menggunakan beberapa batasan antara lain sebagai 

berikut: 

1. Penelitian dilakukan untuk produk wearpack  karena produk ini 

melibatkan seluruh mesin yang berada di bagian produksi. 

2. Data yang digunakan yaitu data produksi dan data produk cacat 

periode 10 bulan terakhir terhitung dari bulan Januari - Oktober  

2014. 

3. Pada penelitian ini tidak dibahas aspek biaya. 

4. Tidak dilakukan kegiatan eksperimen proses produksi selama 

penelitian diperusahaan. 

5. Tindakan perbaikan yang dilakukan hanya sebatas rekomendasi, 

tidak diimplementasikan langsung. 
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2.5.1 Asumsi 

1. Data penelitian berupa data historis yang diperoleh dari 

karyawan pada CV. Ardians Racing Suit. 

2. Tidak ada perubahan yang signifikan terkait dengan proses 

produksi bahan baku dan jenis konstruksi pada CV. Ardians 

Racing Suit. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan skripsi ini adalah sebagai berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Dalam bab ini diuraikan tentang latar belakang masalah, rumusan masalah, 

tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, asumsi serta 

sistematika penulisan 

BAB II KAJIAN PUSTAKA 

Dalam bab ini diuraikan tinjauan pustaka dari penelitian-penelitian terdahulu, 

landasan teori yang digunakan dalam memecahkan masalah dan membahas 

masalah yang ada. Bab ini membahas teori-teori yang berkaitan dengan 

tinjauan pustaka, kualitas dan metode  Six Sigma. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Dalam bab ini diuraikan tentang objek penelitian,lokasi penelitian, populasi 

dan sampel, tipe penelitian, data penelitian, metode pengumpulan data, data 

penelitian, analisis data dan instrument penelitian beserta diagram alir 

penelitian. 
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BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Dalam bab ini diuraikan tentang pengumpulan data yang  digunakan, 

pengolahan data serta dilakukan analisis dan usulan perbaikan berdasarkan 

hasil pengolahan data. 

BAB V PENUTUP 

Dalam bab ini diuraikan tentang kesimpulan yang didapat setelah pelaksanaan 

skripsi ini, beserta saran-saran untuk perbaikan dan pengembangan di masa 

yang akan datang. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

 

5.1 Kesimpulan 

Kapabilitas  CV. Ardians Racing Suit Yogyakarta dalam membuat 

wearpack tergolong dalam tingkat mampu atau dapat diterima (DPMO = 

47,991.07, sigma = 3.16), dengan syarat dapat menjaga proses tetap fokus. Empat 

atribut diidentifikasi sebagai penyebab besarnya DPMO, yaitu ; Ukuran tidak 

sesuai, sablon meluber, puring tidak sesuai dengan ukuran wearpack, dan 

ketidaknyamanan. Variabel penyebab DPMO adalah ; Daya susut / serap bahan 

(kulit) yang tidak merata, Keterampilan penjahit, dan keterampilan penyablon.  

Perusahaan memiliki peluang untuk mengurangi DPMO dan 

meningkatkan kapabilitas produksi. Secara sistem melalui penyempurnaan flow 

kerja, yakni menambahkan departmen baru yang bertugas : 

1. Mengoreksi desain wearpack yang akan dibuat apabila mengandung detail 

diluar kemampuan tenaga kerja dan peralatan yang dimiliki perusahaan. 

2. Mengoreksi kecocokan desain dengan karakteristik bahan yang ada / 

digunakan perusahaan.  

3. Melakukan quality Control sebelum produk wearpack diserahkan ke 

pelanggan. 

Pengurangan DPMO juga dapat dilakukan secara praktis melalui 

pelaksanaan pelatihan dan evaluasi secara periodik bagi seluruh karyawan. 

Penggantian peralatan manual dengan yang lebih maju (otomatis). Dan 



melalui pembuatan manual  agar seluruh proses pekerjaan berjalan secara 

sistematis. 

5.2 Saran 

CV. Ardians Racing Suit sudah saatnya mentransformasikan 

pengalamannya menjadi semacam standar kerja. Standar ini akan membantu 

perusahaan membuat manual secara detail sebagaimana disimpulkan di atas. Dan 

dapat diturunkan menjadi syarat kompetensi penerimaan karyawan baru. 

Pelaksanaan simpulan di atas berpeluang meningkatkan kemampuan 

perusahaan dalam memproduksi wearpack. Dan bersamaan dengan peningkatan 

kemampuan, sudah saatnya memperluas pemasaran atau mengkombinasi sistem 

pembuatan. Tidak saja berdasarkan make to order, melainkan memproduksi 

secara tetap dan secara aktif memasarkan produk wearpack model baru 

berdasarkan pengalaman selama ini. 

 

 

 

 



 

86 

 

DAFTAR PUSTAKA 

ARIYANI DOROTEA, (2003), Pengendalian Kualitas Statistik, Yogyakarta, 

Penerbit Andi. 

AHYARI, A. 1990. Management Produksi, Yogyakarta, BPFE. 

AMAR,KIFAYAH. 2002. Barrier to implementing TQM in indonesian 

manufacturing organizations, School of industrial technology, University 

science Malaysia, Malaysia. 

ASSAURI, S. 1999. Manajemen Produksi dan Operasi, Jakarta, L PFE UI. 

BRUE, G. 2002. Six Sigma For Manager, Jakarta, Canary. 

DYADEM 2003. Guidelines for Failure Mode and Effect analysis, for 

Automotive, Aerospace and General Manufacturing Industries, Boca 

Raton London New York Washingon Dc, CRS Press. 

ECKES, G. 2003. Six sigma for everyone, Canada, John Wiley & Sons, Inc. 

EVANS, J. R. & LINDSAY, W. M. 2007. Pengantar Six Sigma, Jakarta, Salemba 

Empat. 

GASPERSZ, V. 2002. Pedoman Implementasi Program Six Sigma Terintegrasi 

dengan ISO 9001: 2000, MBNQA, dan HACCP, Jakarta, PT.Gramedia 

Pustaka Utama. 

GASPERSZ, V. 2005. Total Quality management, Jakarta, PT.Gramedia Pustaka 

Utama. 

GASPERSZ, V. 2007. Lean Six Sigma For Manufacturing and Services 

Industries, Jakarta, PT.Gramedia Pustaka Utama. 

HENDRADI, T. 2006. Statistik  Six Sigma dengan Minitab (Panduan Cerdas 

Inisiatif Kualitas six sigma), Yogyakarta, CV. Andi Offset. 



 

87 

 

INDRAJIT, R. E. & PERMONO, A. 2005. Managemen manufaktur (Tinjauan 

Praktis Mambangun dan Mengolah Industri), Yogyakarta, Pustaka 

Fahima. 

JOYOWARSO, B. 2006. Penggunaan Failure Mode and Effect analysis (FMEA) 

dalam mengatasi permasalahan Kualitas di Mesin Co-Packer pada 

Perusahaan pengemasan di Kawasan Pasuruan-Jawa Timur. S-2, Institut 

sepuluh Nopember. 

NASUTION, A. K. A. 2011. Usulan perbaikan Kualitas produk genteng denga 

metode sig-sigma (DMAIC) dan Failure Mode and Effect Analisys 

(FMEA) di PT. Monier. S-1, Universitas Sumatera Utara Medan. 

NASUTION, M.2001. ManajemenMutuTerpadu. Jakarta: Ghalia Indonesia,. 

MONTGOMERY.C Douglas. 1990.PengendalianKualitasStatistik. Yogyakarta: 

Gajah MadaUnivercity Press.  

PANDE, NEUMAN & R.CAVANAGH, R. 2002. The Six Sigma Way Bagaimana 

GE, Motorola & Perusahaan Terkenal Lainnya Mengasah Kinerja 

Mereka, Yogyakarta, ANDI. 

PANDE, P. & HOLLP, L. 2002. what is six sigma?, New york, McGraw-Hill. 

PRASADA, R. & VENEGUPOL, R. 2010. International journal of six sigma and 

Competitive Advantage. international, 6, 1-11. 

REKSOHADIPRODJO, S. & GITUSUDARMO, I. 2000. Manjaemen produksi, 

Yogyakarta, BFFE. 

TJIPTONO, F. & ANASTASIA, D. 2001. Total Quality Management, 

Yogyakarta, ANDI. 



 

88 

 

 

 

 



89 
 

LAMPIRAN 1 

 

 

Struktur perusahaan 

 

Gambar 1. Struktur perusahaan 

 

 



90 
 

 

 

 

Gambar 2. Struktur perusahaan bagian produksi wearpack 
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Gambar 3. Form pembuatan desain wearpack  

 

Gambar 4. Form pengukuran wearpack 
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Gambar 5. Aksesoris pendukung (kevlar, pelindung punuk,dan puring) 
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Gambar 6. Price list wearpack 
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Gambar 7 : cara pengukuran saat pemesanan wearpack 

 

Gambar 8 :pilihan bahan kulit dan warna 
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Gambar 9 : penyesuain ukuran dan desain 

 

Gambar  10 : persediaan kulit yang belum dipotong 
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Gambar 11: pembuatan pola 

 

 

Gambar 12 : pemotongan kulit sesuai dengan pola (sketsa) dari desain dan ukuran. 
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Gmbar 13: pemotongan bahan kulit 

 

Gambar 14 : penjahitan kulit 
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Gambar 15 : penjahitan setengah jadi. 

 

 

Gambar 16 : pembuatan lubang-lubang pentilasi. 
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Gambar 17 : mesin pembuatan lubang untuk kulit. 

 

Gambar  18 : penyablonan logo 
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Gambar 19 : mesin press untuk memanaskan hasil dari sablonan 

 

Gambar 20 : hasil sablonan dan press 
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Gambar 21 : pemotongan sablonan 

Gambar 22 : pengabungan potongan-potongan kulit yang telah dilubangi dan dilengkapi sablon 
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Gambar 23 : pengeleman dan pemasangan Kevlar punuk. 

 

Gambar 24 : logo atau sablonan yang telah dipasang. 
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Gambar 25 : pemasangan kevlar bagian lutut dan bagian bahu 

 

Gambar 26 : Kevlar bagian lutut dan pengerat sliding pad 
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Gambar 27 : purring bagian dalaman wearpack 

 

Gambar 28 :pemasangan purring dan proses inspeksi 
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Gambar 29 : proses finishing  (wearpack tampak bagian depan ) 

 

Gambar 30 :(wearpack tampak dari bagian belakang) 
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Gambar 31 : suasana dari bagian produksi. 
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LAMPIRAN 2 

 

 

DATA PESANAN WEARPACK 

Bulan maret 
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