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PENERAPAN SIX SIGMA PADA DIVISI SEWING GUNA MEMINIMASI
KEGAGALAN PROSES PRODUKSI
(Studi Kasus: Garmen Sedulur Telu)

Imamul Khair
17106060003

Program Studi Teknik Industri Fakultas Sains dan Teknologi
Universitas Islam Negeri Sunan Kalijaga
Yogyakarta

ABSTRAK

Sedulur Telu merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri garmen.
Objek yang dikaji dalam penelitian ini adalah hasil proses pada divisi sewing berupa
pakaian jadi yaitu kaos dan jaket yang mana masih banyaknya kegagalan proses
pada saat produksi. Berdasarkan penelitian saat pengambilan data pada 05 April
2021 terjadi kegagalan proses produksi di divisi sewing sebanyak 81 produk dari
1742 produk sampel yang diperiksa atau sebesar 4,65% sedangkan standar
kegagalan proses yang ditentukan pada divisi sewing adalah 3%. Permasalahan
tersebut dipengaruhi oleh 11 jenis kegagalan proses pada produk sehingga akibat
dari kegagalan proses tersebut operator harus melakukan pengerjaan ulang produk
tersebut. Penelitian ini menerapkan metode Six Sigma dengan tujuan dapat
membantu mengendalikan kualitas dan meminimasi kegagalan proses produksi
sehingga berupaya mencapai 3,4 DPMO. Dari pengolahan data pada 05 April — 30
April 2021 dan 11 Juni — 08 Juli 2021 diketahui nilai DPMO mengalami penurunan
dari 4834 menjadi 2471 dan peningkatan nilai sigma dari 4,0875c¢ menjadi 4,3108c.
Peningkatan nilai sigma dilakukan dengan melakukan perbaikan terhadap
permasalahan yang dianalisis berdasarkan pada Manusia, Mesin, Metode, dan
Lingkungan.

Kata Kunci: Six Sigma, Divisi sewing, Produk pakaian jadi, Nilai DPMO, Nilai
sigma.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dunia industri di Indonesia saat ini sangat kompetitif tidak terkecuali pada
sektor industri garmen. Hal ini disebabkan perusahaan di Indonesia selalu
meningkatkan ruang pasarnya. Berdasarkan data statistik dari Kementerian
Perindustrian (2019) industri garmen menjadi segmen besar dan mencatatkan
pertumbuhan produksi paling tinggi di antara sektor lainnya yaitu sebesar 29,19%.
Industri garmen yang terdaftar di Kementrian perindustrian sejumlah 320
perusahaan yang meliputi PT. Satu foam (Tangerang), Adela garmen (Surabaya),
PT. Andalas garmen (Jakarta timur), PT. Anggun kreasi garmen (Yogyakarta), PT.
Arindo garmentama (Semarang), dan lain — lain. Maka dari itu untuk bertahan
dalam persaingan pasar, industri garmen harus selalu melakukan inovasi terhadap
proses produksi agar lebih efisien. Di samping itu juga, produk harus berkualitas
agar dapat bersaing dalam dunia industri garmen. Montgomery (1998) menjelaskan
bahwa kualitas menjadi bagian dalam pertimbangan konsumen untuk menentukan
suatu produk.

Kualitas merupakan segala aspek yang dapat memenuhi keinginan konsumen
(Gaspersz, 2001). Setiap pelaku usaha juga memiliki standar kualitas agar
produknya layak dipasarkan. Akan tetapi, dalam menetapkan standar kualitas
tentunya tidak lepas dari kegagalan dalam proses produksi. Cara mengatasi
permasalahan tersebut adalah melakukan suatu tindakan yaitu perbaikan proses dan

pengendalian agar meminimasi terjadinya kegagalan proses.



Sedulur Telu merupakan perusahaan yang bergerak di bidang industri
garmen. Sedulur Telu menghasilkan produk berupa pakaian seperti, kaos, polo,
jaket, sweater, hoodie, dan kemeja. Permasalahan yang dihadapi adalah masih
terdapatnya kegagalan proses produksi pada divisi sewing sehingga perlu
dilakukannya pengerjaan ulang oleh operator. Berdasarkan penelitian saat
pengambilan data pada 05 April 2021 terjadi kegagalan proses produksi di divisi
sewing sebanyak 81 produk dari 1742 produk sampel yang diperiksa atau sebesar
4,65% sedangkan standar kegagalan proses yang ditentukan pada divisi sewing
adalah 3%. Maka dari itu, tentunya memerlukan perbaikan pada divisi sewing agar
dapat meminimasi kegagalan proses produksi tersebut yang berakibat pengerjaan
ulang oleh operator. Berdasarkan permasalahan tersebut, solusi yang akan
dilakukan adalah menggunakan metode Six Sigma. Menurut Gaspersz (2002)
metode Six Sigma merupakan teknik untuk meningkatkan kualitas yang berfokus
dalam memperbaiki proses guna meminimasi angka kegagalan dengan
kemungkinan 3,4 kegagalan per satu juta kesempatan dan berupaya mencapai zero
defect. Penggunaan metode ini dipilih karena dianggap dapat menyelesaikan
pemasalahan yang ada di Garmen Sedulur Telu dengan tujuan dapat membantu
meminimasi kegagalan proses sehingga dapat meningkatkan kualitas dan berupaya
mendekati angka 3,4 DPMO. Dengan demikian, penelitian ini mengangkat judul
“Penerapan Six Sigma pada Divisi Sewing guna Meminimasi Kegagalan Proses
Produksi”.

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada penelitian ini meliputi:



1.3

14

Apa saja faktor — faktor yang menyebabkan kegagalan produk pada divisi
sewing di Garmen Sedulur Telu?

Apa saja usulan perbaikan yang dapat diberikan kepada Garmen Sedulur Telu
untuk meminimasi kegagalan proses pada divisi Sewing?

Berapakah nilai sigma pada proses produksi divisi sewing di Garmen Sedulur
Telu setelah dilakukan perbaikan?

Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ini meliputi:

Memahami aspek - aspek yang menyebabkan kegagalan produk pada divisi
sewing di Garmen Sedulur Telu.

Memberikan usulan untuk pengendalian dan perbaikan untuk meminimasi
kegagalan proses pada divisi sewing di Garmen Sedulur Telu.

Mengetahui nilai sigma setelah perbaikan pada proses produksi divisi sewing
di Garmen Sedulur Telu.

Manfaat Penelitian

Manfaat penelitian ini semoga mampu memberikan manfaat kepada Garmen

Sedulur Telu seperti memenimasi kegagalan dan mengetahui nilai sigma pada

proses produksi divisi sewing sehingga dapat meningkatkan produktivitas.

1.5

Batasan Masalah

Batasan masalah dalam penelitian ini meliputi:

Data yang digunakan adalah data inspeksi pada tanggal 05 April — 30 April
2021 dan 11 Juni — 08 Juli 2021.

Inpeksi produk dilakukan setelah proses sewing pada pukul 08.00 WIB s/d

16.00 WIB.



1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan tugas akhir ini terdiri dari lima bab, yang dapat

diuraikan sebagai berikut:

BAB |

BAB Il

BAB Il

BAB IV

BAB V

: PENDAHULUAN
Pada bab satu pendahuluan menjelaskan tentang latar belakang
masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian,
batasan masalah, dan sistematika penulisan tugas akhir.

: KAJIAN PUSTAKA
Bab dua kajian pustaka memaparkan tentang penelitian — penelitian
terdahulu yang mendukung dalam penelitian ini dan landasan teori
untuk menjelaskan variabel — variabel dalam penelitian ini.

: METODE PENELITIAN
Bab tiga metode penelitian menjelaskan langkah — langkah dalam
penelitian ini untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi guna
mencapai tujuan dalam penelitian ini.

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Pada bab empat hasil penelitian dan pembahasan menjelaskan
tentang objek yang dikaji, pengumpulan data, uji kecukupan data,
dan pembahasan yang berasal dari analisis pengolahan data.

: KESIMPULAN DAN SARAN
Bab lima kesimpulan dan saran memaparkan kesimpulan hasil
analisis yang diperolen dalam penelitian serta saran untuk

perusahaan dan peneliti selanjutnya.



5.1

BAB V

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Penyebab dan akibat kegagalan proses pada divisi sewing di Garmen Sedulur

Telu dapat diketahui berdasarkan analisis diagram sebab - akibat dengan

aspek Manusia, Mesin, Metode, dan Lingkungan. Adapun analisa dari masing

— masing aspek adalah sebagai berikut:

1. Manusia

a)

b)

Operator tidak fokus melakukan proses pengerjaan disebabkan
operator mudah lelah serta merasakan kejenuhan yang
diakibatkan oleh pekerjaan yang monoton.

Operator yang terburu — buru dalam pengerjaannya disebabkan
mindset operator yang berlebihan harus memenuhi target harian
sehingga mengabaikan kualitas pekerjaan. Hal ini mengakibatkan
hasil jahitan tidak sesuai pola yang telah ditentukan dan pita kain

yang tidak terjahit.

2. Mesin

a)

b)

Tuas pengatur setikan pada mesin kurang benar di karenakan
operator merasa yakin bahwa pengaturan mesin sudah benar
sehingga tegangan benang tidak sesuai kemudian mengakibatkan
hasil jahitan yang mengkerut, loncat, dan kendor.

Jarum yang digunakan pada saat proses pengerjaan tidak sesuai

dengan bahan atau kain.
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c) Jarum yang digunakan sudah tumpul akibat pengerjaan menjahit
yang sudah terlalu lama sehingga mengakibatkan hasil jahitan
menjadi loncat.

Metode

a)  Cara menjahit yang kurang tepat dapat mengakibatkan kegagalan
proses. Hal ini terjadi karena operator yang tergesa-gesa sehingga
pemosisian antara bahan dan sepatu jahit yang tidak baik
mengakibatkan proses jahitan tidak sesuai pola, tepi kain yang
tidak terjahit, mengkerut, dan pita yang tidak terjahit.

Lingkungan

a) Kegagalan proses terjadi karena aspek lingkungan kerja yang
dapat menurunkan tingkat konsentrasi pada operator dengan

lingkungan kerja mencapai suhu 31°C.

b.  Usulan untuk pengendalian dan perbaikan untuk meminimasi kegagalan

proses pada divisi sewing di Garmen Sedulur Telu.

1.

Memberikan arahan terhadap operator agar tumbuhnya kesadaran akan
pentingnya kualitas suatu produk bagi perusahaan, sehingga operator
tidak hanya mengejar target tanpa mempedulikan kualitas. Hal ini
dilaksanakan sebanyak dua kali dalam sehari yaitu pada jam 10.00 pagi
dan 14.30 siang.

Mengingatkan operator untuk mengecek hasil kerjaan jahitan pada saat

selesai proses produksi. Hal ini dilakukan per 2 jam dalam sehari.
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3. Melakukan dan memperketat pengawasan terhadap operator pada line
sewing dengan tujuan operator lebih berkonsentrasi dalam bekerja
sehingga motivasi kerja operator akan meningkat.

4.  Kepala divisi sewing senantiasa mengingatkan tingkat tegangan benang
pada mesin dan mekanik melakukan pemeriksaan secara berkala. Hal
ini dilakukan tiap 2 jam sekali dalam sehari.

5.  Dilakukan pengarahan tiap pergantian bahan kain ketika proses
menjahit agar jarum yang digunakan sesuai dengan bahan.

6. Dilakukan pengarahan tiap pergantian bahan kain ketika proses
menjahit agar jarum yang digunakan sesuai dengan bahan.

7. Perusahaan membuat SOP proses jahit untuk tiap jenis kain dan style.
Meningkatkan pengawasan pada line dan mengingatkan kepada
operator untuk pemosisian kain ketika menjahit harus sesuai. Hal ini
dilakukan tiap 2 jam sekali.

8.  Perusahaan melakukan penambahan exhaust fan sehingga suhu pada
divisi sewing tidak terlalu tinggi dan operator tidak merasakan
kepanasan pada saat bekerja. Suhu yang tinggi tidak baik untuk kinerja
operator karena dampaknya akan lebih mudah lelah. Wignjosoebroto
(1995) menyatakan bahwa produktifitas kerja manusia akan mencapai
titik puncak berkisar pada suhu 24°C sampai 27°C.

c.  Mengetahui nilai sigma setelah perbaikan pada proses produksi divisi sewing

di Garmen Sedulur Telu.

1.  Setelah dilakukan perbaikan untuk meminimasi kegagalan proses

dengan menerapkan Six Sigma DMAIC, nilai DPMO mengalami
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penurunan dari 4834 menjadi 2471 dan nilai sigma meningkat dari
4,08756 menjadi 4,3108c. Dengan proses yang berkelanjutan,
diharapkan tingkat kegagalan proses pada divisi sewing akan semakin

kecil.

5.2 Saran

Penelitian ini masih memiliki beberapa keterbatasan sehingga ada saran untuk

perusahaan dan peneliti selanjutnya yaitu:

a.

Perusahaan menerapkan metode yang telah dilakukan oleh peneliti yaitu
metode Six Sigma, yang memuat instrumen - instrumen quality tools dengan
melakukan perbaikan secara terus menerus dan memperketat pengawasan
pada line sewing, dengan harapan agar kedepannya akan meningkatkan
kualitas pada proses produksi di divisi sewing dengan visi meminimasitingkat
kegagalan produksi untuk berupaya mencapai nilai yang mendekati 6sigma.
Peneliti selanjutnya hendaknya menyempurnakan penelitian yang telah
dilakukan dengan menelaah lebih dalam Six Sigma dengan tahapan
peningkatan kualitas secara kompleks yaitu dengan mengintegrasikan Six
Sigma dengan lean agar dapat meningkatkan produktivitas dengan

meminimasi pemborosan.
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