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Abstract - Pcnclitian ini bertujuan untuk mcngurangi 
kerugian yang tcrjadi karcna adanya produk cacal pada pcmbuatan 
kerudung instan di CV X. Metode Six Sigma dipakai untuk mencari 
solus1 dan memperba1k1 kuahtas proses produk agar jumlah produk 
jad1 yang cacat atau reject dapal <likurangi. sehingga dapat 
mcngurangi jumlah kerugian pada pcnjualan kerudung instan 
.Berdasarkan pcrhitungan tcrhadap data produk cacal. dil.ctahu1 
bahwa jcnis cacat gari<; pada l.ain mcrupakan jcnis cacat dengan 
JUmlah te1linggi. Dua alat a!'lali....., yaitu Interrelationship digraph 
digunakan untuk mcngctahui faktor-faktor yang mcnjadi pcnycbab 
timbulnya cacat garis pada produk jad1 , sedangkan diagram pohon 
digunakan untuk mencntukan usulan pcrbaikan atas berbagai faktor 
yang menjadi pcnyebab timbulnya jcnis cacat produk. Berdasarkan 
analisa dengan mcmaka1 dua alat tersebut, diusulkan 6 tindakan 
perba1kan yang dapal ditcrapkan di pcrusahaan. namun oleh 
perusahaan, hanya dujinkan untuk menerapkan 2 dan 6 usulan yang 
diajukan Perhitungan DPMO dan nilai sigma sctelah pcrbaikan 
menunjukkan terjadi penurunan DPMO sebesar 3473.369 dan 
peningkatan nilai sigma scbcsar 0,334033 . Persentasc kcrugian yang 
dialami oleh pcrusahaan mcnurun dari 11,09% menjadi sebesar 
7,25%. 

Kata k1wc1 : penguranga11 ken1gia11 penjua/an. DPMO.six sigma, 
lnterrelatio11ship digraph, diagram pohon. 

I. PFNDAHULUAN 

CV X adalah sebuah perusahaan yang bergerak di bidang 
industri gannen. Perusahaan ini memproduksi aneka kerudung 
sebagai produk utama, aneka gamis, tunik, T-shirt muslimah, 
koko, kemko, kazl..o, manset, dan lain-Jain. Saat ini. jumlah 
produk kerudung instan yang cacat cukup tingg1. Perusahaan 
telah melakukan upaya pengendalian kualitas dengan cara 
pemeriksaan bahan baku kain berupa pengecekan kuantitas, uji 
luntur, pengecekan kecocokan wama. maupun pemeriksaan 
menggunakan mesm mspeksi. Namun hat tersebut tidak cukup 
untuk mengurangi JUmlah produk kerudung instan yang cacat. 
Oleh karena 1tu dalam pcnelitian ini digunakan metode Six 
Sigma untuk mcmecahkan pennasalahan yang berkaitan 
dengan kualitas produk kerudung instan (Shabrina. 2014). 
Perhitungan kerugian linansial juga akan dilakukan untuk 
mengetahui besamya kerugian tinansial yang dialami 
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perusahaan dengan adanya sejumlah produk cacat~ 
penelitian ini adalah mengurangi kerug1an 
kerudung dengan cara menurunkan Defect Per 
Opportunics (OPMO) dan meningkatkan nilai sigma 

I I. STUDI LITERA TUR 

2.1. Kualitas 

Kualitas berarti fitur-fitur produk yang 
kebutuhan pelanggan sehingga 
pelanggan (Juran, 1998). 

2.2. AJat Pengendalian Kualitas 

Salah satu alat pengendalian kualitas 
Management and Planning Tools. Alat ini terdiri dan 
diagram, interrelationship digraph, diagram 
prioritization matrices, PDPC, dan activity netMrk 
Brassard, 1989). 

2.3. Pengendalian Kualitas Six Sigma Motorola 

Six Sigma Motorola adalah metode pengendallJI 
peningkatan kualitas yang diterapkan oleh Motorola 
mampu membuktikan bahwa setelah implementasi St 

tahun, Motorola mampu mencapai tingkat kualitas J,4 
(Gaspers1., 2002). 

2.4. Langkab-langkab Operasiooal Six Sigma 

Terdapat 5 langkah operasional Six Sigma. )artu 
Measure. Analy1e, Improve, dan Control (D\1AIC 
tahap define. didefinisikan hal-hal terkait permasal 
pemyataan tuJuan proyek Six Sigma. Pada tahap 
dilakukan tiga hal, yaitu menentukan Critical to Quall!\ 
kunci, mengembangkan rencana pengumpulan ~ 
pengukuran baseline kinerja. Baseline kinelJa 
mcnggunal..an satuan pengukuran Defect per 
Opportunities (DPMO) dan/atau tingkat kapabihta~s1 

Pcrhitungan DPMO dan nilai sigma dapat d1! 
Rumus (I) dan (2) 
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cacat produk }ang berasal dari bahan balm kain, yaitu garis 
pa~a kain, lubang pada kain. kain yang berkerut, noda putih, 
kam yang bergclombang, dan kotor. Berdasarkan jumlah jenis 
cacal produk tcrscbut pada label I, dapat diketahui bahwa 
CTQ potensial produk adalah 6. 

Tabel I Perscntase Jen is Cacal Produk 
No Jenls Cacat Jumlah Persentase 

Prociuk Cacat tunlO Ca cat 
1 Gans pada Kain 6.696 55,89% 

2 Lubang pada Kain 2.175 18,16% 

3 Kotor 1.847 15,42% 

4 
Kain yang 

728 6,08% 
Berke rut 

5 Noda Putih 355 2,96% 

6 
Kain yang 

179 1,49% 
Bergelombaniz 

TOTAL 11.980 100,00% 

4.2.2 Perhitungan DPMO d an Nilai Sigma 
Data produk cacat merupakan data produk cacat bulan 

Agustus-Oktober 201 3 Berdasarkan data produk cacat, dapat 
diketahui persentasc jems cacat produk. Setelah diketahui 
persentase jenis cacat produk, diketahui jenis cacat produk 
garis pada kain mcmiliki persentasc cacat tertinggi, yaitu 
sebcsar 55,89%. Berdasarkan perhitungan DPMO dan nilai 
sigma sebelum dilakukan perbaikan, diperoleh DPMO 
sebesar 5470,544 dan nilai :.igma scbcsar 4,044575. 

Tabel 2. N1la1 DPMO dan Sigma Sebelum Perbaikan 

4.3. Analyze 
4.3.1 Klasifikasi Produk 
Terdapat 3 klasifikas1 produk, yaitu produk A grade, B grade, 
dan cacat. Jenis cacat produk tertentu berpengaruh terhadap 
penurunan klasifikasi produk yang akan berpengaruh pada 
p~nurunan harga produk. Berdasarkan klasifikasi produk, 
d1peroleh data jumlah produk untuk 15 style kerudung instan. 
Seluruh style ini dijadikan acuan untuk perhitungan kerugian 
finansial karena masing-masing style diproduksi pada pcriode 
sebelum dan setelah perbaikan. Total jumlah produksi 15 style 
kerudung instan adalah 27.904 unit. Bcrdasarkan data harga 
d?" jumJah produk .. diperoleh data nilai produk yang 
d1gunakan dalam perh1tungan kerugian finansial. Berdasarkan 
perhitungan tcrscbut, diketahui pcrsentase kerugian linansial 
adalah 11,09. 

80 

1 •htl l ~louH.., Produl. 
l\.lotin.W• krittn• i,.,.....,.C-

A Grodr 
Todok tora•p•t JM>< carat produk Jtn s cacot P<oduk Y•~• d.,,.kl<Jd 

apapun . pod• k11n, <ubanc pada kf!n, ko1n l., 
noda put•h, k<lm yana ber&elomb>r~ 

Tldak tt•d•P• l 1enls acat luban1 Jen~ e<ocat produk Yi• & dlmohudodl 

p•d• ko1n pad• kaln, um Y•"I be"•flll. nod1,.ii 
v••• be<c•lomballC. <Mn kotl)< 

~ .. C<o<ot produt apopun tid.lk ltM Uut P'odok '(i .. d..,.kllld 
terliNt oloh p.indoncan ""'~ P"da •• .,,, • .., yq berktNI. nod> 

BGrodt 
d.i.mJ¥•• lmeltt 'P"C bergolombanc, dot> kator 
Ttrclopol )e'lll uat kOlor yq 
Ilda<'°"''•' dtt>pn warna produk 

Jtnls e><at produk 1papun IJd•k Zona depon •d•••h zono produk YlOC 

berod• d ton• A (depan) produk dicunakan berado pod• slsl yon& loll!ll 

wajah pengguna 

Trrd•p.it .alah satu Jonis caut l• n•s <•<ii produk yana d•maksud id 

P'oduk •P•l>Un p.id• kaln, lubanc pad• U.n. ko111 !"Ii 
~ putil>, bin 'P'& berg-... 

Jenos <llUt procfti< apopun t~ilwt 
-"""'""'••m•••cloiMnjank I 

C..C•t 
,,.., .. 
TttcWP<I\ I"'"" aut l<otor y>nl 
kontru ik"nRan warn• produ• 

Jeni> tll<i\ produk ap.1pun bertda lo•• depan adalah 2ona produk ill't 

di zona A (depan) produk digunakan berada pod•,.,, y•nl " "' 
wafahpenuu~ 

.... 
1111>91.000 
IOl.288.SOO 
)56.955.000 

191 7079'.SOO 
2038 w 161 000 97699 000 

6 ,.._._ - SI 666000 l J.<l 500 
7 ltonmun 1863 S.~500 :1'16o&S ODO 
a ... ().ml 1572 119-000 1106Zl500 
9 -.... 2141 llt 202 SllO 99S90000 
10 --· I QSol 6'>9?9000 16 700500 
u O<tJua 14& 3892000 

3431 104 500.000 
449 

1181 
s 

ri.-

Total Kerugian Total Nilai Produk Ideal - Total Nilai 
(Grade A .. Grade B) 

Total Kcrugian = Rpl.679.482.000 - Rpl.439.294 
Rpl86.187 500 

P f•M K . TO!ll Kmci11 Rpl96 .187.500 111111 ' ersenl.d,l!; eru~an = = = v1% 
To:il N11J Prodiot lilt~ Rpl.£79.482.[oJO ' 

4.3.2 Proses Pemeriksaan Dahan Baku Kain 
Jenis cacat produk }ang paling banyak terjadi adalah 
pada kain yang berasal dari bahan baku kain. 
pemeriksaan bahan baku adalah pengecekan kuantitas, 
luntur,pcngecckan "ecocokan wama, dan pemcriksaan d 
mesin inspc"si.Saat dilakukan pemeriksaan dengan 
inspeksi, operator menandai bagian kain yang cacat 1 er 
jenis cacat bahan baku kain, yaitu cacat jarum, cacat 
cacat lubang cacat noda, cacat creasemark, cacat ba)es, 
bowing, cacat luntur, dan cacat belang celup Cacat tc 
akan dihitung dan d1bandingkan dengan poin penenmaan 
Perhitungan pom pcnerimaan kain dapat dilibat pada Rum 

Poin Penenmuun Ku in = panJ'1" 8""11.rc:rdlx c 91' 
l1flcrlra 1n 1ncJw >< IO 

Kain lolos m'>peksi disimpan dalam rak setelah dilcdlli 
pemeriksaan dengan mesin inspeks1. Sebelum d1simpan 
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1 kuantitas, 
~riksaan de 
dengan m 

:acat.Ter 

bm dimasul..kan ke dalam polybag. Kain \\-Oven 
n dalam bentuk gulungan sedangkan kain knittmg 

d1hpat. 

l ~utan Pemecahan Masalah 
telah dilakukan serangkaian proses pemeriksaan 

baku kain, namun masih diketemukan cacat pada 
Jadi. Cacal garis pada kain adalah jenis cacat produk 

memiliki jumlah terbesar. Cacat ini disebabkan dari 
cacatjarum. Cacat ini akan sangat mempengaruhi hasil 
g karena apabila kain ditarik maka cacat tersebut akan 

n hesar dan merusak kerudung. Untuk menganalisa 
b terjadinya cacat garis pada kain digunakan 

luriu11ship digraph seperti pada gambar l. 

;;., ....... fh -------....... ,~~ .... 
i 

u I. Interrelationship Digraph Jenis Cacar Produk 
Garis pada Kain 

an interrelationship digraph tersebut, maka dibuat 
diagram pohon yang berisi penyebab terjadinyajenis 

produk garis pada kain. Diagram pohon untuk jenis cacat 
produk garis pada kain dapal dilihat pada Gambar 2 

• ~-.. ~~""CM'P ... 
~llll••'*fO'"'' 

~-1'·~·ifht1 1 
...... .... ~ 11:1• ·•!·' 

bar 2. Diagram Pohon Jenis Cacat Produk Garis 
pada Kain 

interrelationship digraph dan diagram pohon, 
enam usulan untuk mengurangi jenis cacat produk 

pada kain. Dari cnam usulan yang telah diberikan, hanya 
mulan yang diizinkan oleh perusahaan untuk diterapkan. 

umuk mengurangi jenis cacat produk garis pada kain 
d1hha1 pada Tabel 5 

81 

Tabel 5. Usulan untuk Mengurangi Jenis Cacat Produk 
Garis pada Kain 

~ 
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4.4. Improve 
4.4.1 Penerapan Usulan 
Usulan perbaikan yang terpenting yang seharusnya dilakukan 
adalah perubahan nilai point jumlah cacat yang ditetapkan, 
karena penyebab utama cacat produk adalah karena masih 
adanya cacat pada bahan baku pada proses inspeksi Namun 
hal ini sulit dilakukan oleh perusahaan karena menyangkut 
perbaikan kontrak dengan supplier bahan baku kain. Ada dua 
usulan yang dapat diterapkan oleh perusahaan. yaitu 
menyediakan area khusus penyimpanan kain retur dan 
membuat revisi lamut gudang kain. Kedua usulan ini dipilih 
karena saat ini tidak terdapat area khusus untuk penyimpanan 
kain retur, sehmgga dapat membuat kain lolos inspek.si 
bercampur dengan 1-ain retur. Layout gudang kain sebelum 
perbaikan dapat dilihat pada Gambar 4. Revisi dilakul-an 
dengan membuat rak khusus yang dipergunakan untuk 
penyimpanan kain retur yang berada di dekal pintu gerbang 
sehingga mcmudahkan supplier untuk mengambil kain relur 
layorlt gudang kain setelah perbaikan dapat diliJ1at pada 
Gambar 5 . 

Gambar 4. Layout Gudang Kain Sebelum Perbaikao 
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Gambar 5. Layout Gudang Kain Setelah Perbaikan 

4.4.2 Perhitungan DPMO dan Nilai Sigma Setelah 
Perbaikan 

Penerapan revisi layout gudang kain dimulai dengan 
memindahkan kain-kain dari rak yang akan dijadikan rak kain 
retur. Kemudian. dHakukan pemindahan barang-barang sesuai 
layout yang diusulkan. Data produk cacat setelah perbaikan 
merupakan data produk cacat tanggal 28 April-12 Mei 
2014.Langkah selanjutnya adalah melakukan perhitungan 
DPMO dan nilai sigmasetelah perbaikan. Kemudian. diperoleh 
DPMO sebesar 1997, 175 dan nilai sigma sebesar 4,378608. 
Berdasarkan perhitungan tersebut, dapat dilihat bahwa DPMO 
mengalami penurunan sebesar 3473,369 sedangkan nilai 
sigma meningkat sebesar0,334033. 

4.4.3 Persentase Kerugian 
Data biaya bahan baku dan biaya proses tidak dapat diperoleh 
dari perusahaan sehingga kerugian finansial yang dihitung 
adalah kehilangan penjualan akibat adanya produk B grade 
dan produk cacat yang dihitung dengan rumus (3) .. Persentase 
kerugian yang dialami perusahaan dapat dilihat pada Tabet 6. 

Tabel 6. Persentase Kerugian 

Sebelum Setelah 
Perbaikan Perbaikan 

Rata-rata A Grade 63,83% 66.91% 
Persentase BGrade 28.09% 31,44% 

Produk Cacat 8,09% 1.64% 
Penentase Ketu2ian 11.09% 7,25% 
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l.l Co11trol 
Pengawasan oleh kepala gudang harus senantiasa d 
untuk memastikan tidak ada kain lolos inspeksi di 
atau sebaliknya, dan layout gudang kain sesuai dengan 
yang diusulkan. Selain itu dilakukan pcrubahan pt 
peralatan untuk mempertahankan kondisi layout 
Perubahan yang dilakukan adalah: roda dorong 
digunakan untuk membawa kain retur, scdangkan 
hanya digunakan untuk membawa kain lolos inspek~1 
bertujuan untuk mencegah tercampurnya kembah killll 
dan kain Jolos inspeksi. Tindakan lain yang dapat d1 
untuk mencegah kesalahan tersebut adalah mengecat i' 
retur dengan warna merah . Hal tersebut bertujuan agar 
tidak mengambil kain yang berada pada rak retur untuk 
ke lantai produksi 

V. KESIMPULAN 
Terdapat 6 jenis cacat produk kerudung instan yang 
terjadi, dan jenis cacat produk ini berasal dan bahan 
kain. Berdasarkan data nilai produk periode Oktober 
kerugian yang dialami oleh CV X sebelum perbaikan 
J 1,09%. Dua usulan yang diterapkan di pcrusahaan 
menyediakan area khusus penyimpanan kain ret11 
membuat revisi layout gudang kain. Berdasarkan nila1 
periode Mei 2014, kerugian yang ctialami oleh CY X 
perbaikan sebesar 7,25% sehingga terjadi pen 
persentase kerugian sebesar 3,84%. 
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