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Pendahuluan

Permasalahan yang dialami olen UMKM Kusnia Busana ini yaitu, dimana produk
yang dihasilkan mempunyai tingkat kecacatan pada kain yang sobek. Tingkat
Kecacatan pada tiap bulannya mencapal rata-rata 28% perbulan. Dampak kecacatan itu
juga akan mengalami pada jahitan yang tidak rapih sehingga hal ini tingkat pesanan
menurun dari 50% sehari turun ke 20%. Untuk itu dilakukan analisis pada kmerja dari
Karyawan agar produktivitas kerja bisa optimal di UMKM Kusnia Busana ini. Salah
satu metode untuk memperbaiki proses adalah Six Sigma, yang berfokus pada
tindakan yang akan mengurangi variasi proses sekaligus mengurangi cacat produksi
dengan menggunakan analisis statistik. Kaizen mendorong kemampuan manajemen
dan produksi, yang sangat penting untuk pertumbuhan bisnis, dengan menggunakan
langkah-langkah kecil dan pendekatan jangka panjang. Dalam penelitian ini, analis
menemukan komponen mana yang menyebabkan kesalahan produksi, dan mereka
mengatasi kesalahan tersebut dengan cara yang tidak mengurangi hasil produksi.
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Tujuan Penelitian

1. Mengidentifikasi jenis kecacatan atau CTQ
2. Mengidentifikasi level sigma dalam meningkatkan kualitas produk
3. Merekomendasikan perbaikan dengan menerapkan kaizen five step plan.
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Metode Penelitian

Identifikasi Masalah

Studi Lapangan

Studi Literatur

Rumusan Masalah dan

Penetapan Tujuan Penelitian |

l

Pengumpulan Data
Identifikasi Masalah
-Penetapan Tujuan Proyek Six Sigma
-Penggambaran Proses Produksi

l

Pengolahan Data

-Diagram Pareto
-Perhitungan DPMO dan Sigma Level

Pengukuran Besaran Kecacatan (Measure
-ldentifikasi Cacat Terbesar Dengan CTQ

)
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Analsia dan Pembahas

Analisa Penyebab Mas Ih(AaIy)

-Menganalisa Produk Cacat Dengan
Checklist

Effect Diagram

-Menganaslisa Produk Cacat Dengan Cause
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Rekomendasi Perbaikan (Imporve)

Kualitas Alat

dan Five Step Plan (5s)

Penetapan Rencana Untuk Peningkatan

Implementasi Kaizen yatiu Five M-Checklist
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Kesimpulan dan Saran
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Diagram alir penelitian menjelaskan proses penelitian ini
berlangsung yaitu dengan dilakukan pengidentifikasian
masalah dengan dilakukannya studi lapangan dan studi
literatur, setelah itu dikumpulkan data dan dilakukan
pengolahan data, pengolahan data yang pertama yaitu
pengolahan data kecacatan (Measure), mengidentifikasi
cacat terbesar menggunakan Critical to Quality (CTQ),
membuat diagram pareto dan perhitungan Defect Per
Million Opportunity (DPMO) serta Sigma Level, dari
hasil perhitungan metode Six Sigma, menganalisa
produk cacat dengan mengimplementasi kaizen yaitu
Five M-Checklist dan Five Step Plan (5s) sehingga
didapatkan hasil rekomendasi yang bisa dijadikan usulan
perbaikan secara berkelanjutan kepada perusahaan dan
peningkatan kualitas produk




Define

UMKM Kausnia Busana memiliki masalah pada hasil produk yang masih sering mendapatkan
complain dari para konsumen. Masalah pada kualitas produk menjadi permasalahan utama
karena masih banyak produk yang tidak sesual dengan standar. Produk yang dihasilkan
mengalami kecacatan seperti jahitan lepas, warna benang tidak sesual, jahitan tidak rapi, dan
kancing terlepas. Maka untuk mengurangi produk cacat yang terjadi sehingga dapat
mengurangi kerugian akibat produk cacat dan menjamin kepuasan pelanggan akan
produk yang dihasilkan dengan tetap menjaga kualitas. Produk yang dihasilkan
adalah almamater, baju muslim, seragam sekolah SMP, dan seragam

pabrik/induistri
Jenis Kecacatan
Bulan Total Jumlah Jahi W B . _
aelilkat | Keereater ahitan arna Benang Jahitan Kancing
Terlepas Tidak Sesuai Tidak Rapi Terlepas
Oktober 420 108 36 20 37 15
416 111 39 25 34 13
423 119 40 18 36 25




Measure

Maka tahap selanjutnya adalah memasukan Jumlah produksi

hilai proporsi tersebut pada diagram kendali (P- Oktober 420 108 02571 02916 0.2452 0.2685
Chart) untuk mengukur tingkat kendali November 416 111  0.2668 0.2916 0.2452 0.2685
terhadap kecacatan yang dialami perusahaan. Desember 423 119  0.2813  0.2916 0.2452 0.2685
Langkah yang harus dilakukan adalah EEREER 1259 338  0.8053

menghitung terlebih dahulu nilai CL, UCL dan 419.7 113 0.2685

LCL vyang berguna sebagai penentu nilai

kendali. Berikut adalah rumus matematis dan P-Chart

contoh perhitungan menggunakan data pada  oaoo

penelitian ini. 02000 o . o
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Measure

Pada tahap pengukuran ditentukan Critical To Quality (CTQ) potensial sebagai karakteristik yang berpengaruh terhadap
kualitas serta berkaitan langsung dengan kepuasan pelanggan dan mengukur baseline kinerja melalui pengukuran DPMO
(Define Per Million Opportunities) yang kemudian dikonversikan kedalam tingkat sigma. Untuk menilai tingkat sigma perlu
diketahui nilai DMPO terlebih dahulu. Nilai DPMO (Deffect Per Million Opportunities) adalah tingkat proporsi kesalahan
dalam satu juta kesempatan. Pengukuran DMPO ini merupakan pengukuran yang sangat baik untuk menentukan kualitas
produk karena berkaitan langsung dengan kecacatan, biaya, maupun waktu yang terbuang selama proses produksi.

Jumlah | Jumlah 0 Tingkat
1 Oktober 0,2571 74,29% 0,1286 128571,43 2,63

2 November 416 111 0,2668 4 73,32% 0,1334 133413,46 2,61
< Desember 423 119 0,2813 4 71,87% 0,1407 140661,94 2,58
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Measure

Selanjutnya adalah mencari Critical To Quality
(CTQ) potensial yang paling mempengaruhi dari
total kecacatan tiap bulan.

Setelah membuat prosentasi kecacatan

selanjutnya akan dilakukan penentuan critical to
quality (CTQ) dengan menggunakan diagram
pareto.

Jahitan Terlepas

Warna Benang Tidak
: 20
Sesuai

Jahitan Tidak Rapi 37 34 36
Kancing Terlepas 15 13 25

Pareto Chart

25 18
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Analyze

Pada tahap analisa ini menggunakan diagram sebab akibat untuk menganalisis penyebab yang menimbulkan
cacat/defect. Aspek yang menyebabkan prosuk cacat adalah faktor manusia, material, lingkungan kerja, metode,
dan mesin.

Lingkungan Manusia

Kurang Monitoring dan
Kondisi ruang kerja Kontroling Kerja
pada area produksi >
yang terasa panas

Pekerja Kurang
Teliti dan Terampil

dl
<

> Pekerja Terburu-buru
dalam mengerjar target

|

Y

Jahitan Terlepas & Jahitan Tidak Rapi

Kurangnya Pemahaman Penggunaan mesin jahit
tentang SOP yang ada R yang tidak sama

>

Kurang perawatan

Instruksi Kerja yang terhadap mesin jahit

Kurang Sesuai

> <
Metode Mesin
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Improve

1. Seiri berarti memilah dan mengelompokkan barang- barang yang sesuai dengan jenis dan fungsinya, sehingga jelas mana
yang diperlukan dan mana yang tidak diperlukan. Pelaksanaan pemilahan yaitu: Memisahkan barang yang diperlukan dan yang tidak
diperlukan, Memisahkan dan mengelompokkan barang dan bahan menurut kepentingannya, Memisahkan kemudian menyimpan barang
yang tidak diperlukan antara lain:

® Mesin atau alat kerja yang rusak
® Mesin atau alat kerja yang tidak digunakan
® Barang-barang yang tidak ada hubungannya dengan pekerjaan

2. Seiton berarti menyusun dan meletakan bahan sesuai dengan tempatnya agar mudah ditemukan kembali atau dijangkau bila
diperlukan. Situasinya yaitu semua barang diletakan menumpuk dan diletakan tidak beraturan dan tidak ada tempat
penyusunan yang memadai.

Objek yang harus tertata rapi: Peralatan kerja, Bahan baku, Suku cadang dan accessoris, Dokumen dan catatan

Pelaksanaan penataan atau kerapian:

® Mengatur tata letak barang sesuai dengan jenis/fungsi dan tingkat kepentingannya

® Menyiapkan tempat beserta fasilitasnya

® Meletakan barang pada tempat yang telah ditentukan

® Memberikan label pada barang yang telah disusun

® Melakukan pemeriksaan secara berkala terhadap kondisi kerapian

Langkah-langkah yang harus ditempuh menuju kerapian adalah peta peletakan barang, tanda pengenal barang, tanda batas, persiapan
tempat, pengelompokan barang
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Improve

3. Seiso berarti membersihkan semua fasilitas dan lingkungan kerja dari kotoran. Situasinya kebersihan lubang alat spray dan
tangki penampung cat kurang dijaga sehingga seringkali cat yang mongering mengendap.

Pelaksanaan kebersihan adalah:

® Membuang semua kotoran yang menempel pada peralatan, mesin, dan tempat kerja pada tempat yang telah disediakan

® Menemukan sumber ktoran dan berusaha mencegah timbulnya kotoran

® Membiasakan diri menyediakan waktu untuk membersihkan peralatan dan tempat kerja

4. Seiketsu berarti memelihara semua barang, peralatan, pakaian, tempat kerja, dan material lainnya tetap dalam kondisi
bersih dan tertata rapi. Seiketsu ini merupakan hasil dari kegiatan pemilihan, penataan dan kebersihan yang dilaksanakan

secara tepat dan berulang-ulang. Dalam seiketsu harus ada standardisasi dari pemilihan, penataan, dan kebersihan. Berikut
adalah pelaksanaan dari seiketsu:

® Memberikan tanda daerah berbahaya

Membuat petunjuk arah

Menempatkan warna peringatan

Menyiapkan alat pelindung diri

Menetapkan label tanggung jawab bagi setiap karyawan
Membuat jadwal 3 S

Beberapa langkah menuju seiketsu adalah: pemeriksaan, pola tindak lanjut, mekanisme pantau, penetapan kondisi tidak wajar,
penentuan kualitas terkendali
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Improve

5. Shitsuke berarti membentuk sikap untuk memenuhi atau mamatuhi aturan-aturan dan disiplin mengenai
kebersihan dan kerapian terhadap peralatan dan tempat kerja. Dalam pembiasaan sasaran yang ingin dicapai
adalah pembentukan sikap mandiri. Bebrapa factor yang membantu terlaksananya pembiasaan, yaitu:
® Melaksanakan kegiatan secara bersama

Menyediakan waktu untuk latihan

Menyelenggarakan praktek memungut barang

Membiasakan menggunakan perlengkapan pengaman

Menyelenggarakan manajemen ruangan umum

Melaksanakan praktek keadaan gawat darurat

Menetapkan tanggung jawab individual
angkah-langkah menuju pembiasaan:

Kesempatan belajar bagi karyawan

Hubungan karyawan

Teladan dari atasan

Penetapan target bersama

e 6 6 6 o o o o o o
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Control

Tahap control merupakan tahap terakhir dari siklus DMAIC. Pada tahap ini dilakukan pengontrolan terhadap apa sudah
dianalisa pada tahap Analyze kemudian setelah diterapkannya usulan perbaikan pada tahap Improve. Pengontrolan dilakukan

dengan pengukuran ulang seperti tahap Measure tetapi setelah dilakukan perbaikan. Yang perlu dilakukan dalam tahap ini
yakni dengan:

« Menghitung ulang nilai DPMO pada waste yang sudah dilakukan perbaikan.

® Setelah dilakukan didapatkan hasil, apabila sudah terjadi peningkatan level sigma maka perlu dipantau terus, tetapi

apabila masih belum ada perubahan perlu dilakukan tahap Analyze dan menentukan Improve ulang. Begitu juga
seterusnya dilakukan secara berulang-ulang.
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Kesimpulan Penelitian

® Nilai rata-rata DPMO untuk produksi produk pakaian konveksi pada hari kerja dari tanggal 1 Oktober 2022
sampai 13 Desember 2022 adalah sebesar 130992,45 dengan nilai rata-rata sigma 2,62. Untuk Critical to
Quality (CTQ) pada produksi produk pakaian konveksi yang memiliki nilai diatas dari 10 % vyaitu, jahitan
terlepas (34%), warna benang tidak sesuai (19%), jahitan tidak rapi (32%) dan kancing terlepas (16%).

® Faktor yang menyebabkan kecacatan pada produk antara lain kurang perawatan terhadap mesin jahit, kondisi
mesin yang tidak sama, pekerja tidak kurang teliti dan terampil, pekerja terburu-buru dalam mengejar target,
suhu tempat produksi yang tidak stabil, kurang monitoring dan kontroling kerja dan kurangnya pemahaman SOP
yang berlaku. Berdasarkan Kaizen Five M-Checklist dan Five Step Plan Usulan untuk memperbaiki kecacatan
tersebut adalah mempererat hubungan dengan karyawan, membuat prosedur kerja baru, membiasakan karyawan
untuk bekerja dibawah tekanan, selalu melakukan perawatan dan pengecekan terhadap mesin, melakukan
pembersinan mesin atau alat produksi, selalu memelihara suasana lingkungan kerja yang nyaman, selalu
memberikan pengawasan kepada pekerja dan mesin produksi, memberi tanggung jawab kepada pekerja untuk
kebersihan di sekitarnya.
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