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Abstrak

Pesatnya perkembangan zaman dalam bidang informasi dan teknologi telah merubah
cara pandang konsumen dalam menentukan sebuah produk yang diinginkan. Disamping
faktor harga yang dipilih oleh konsumen, kualitas sebuah produk juga menjadi bahan
pertimbangan sebelum menentukan pilihan, Karena itu perusahaan harus melakukan
perbaikan dan peningkatan kualitas terhadap sistem produksinya, jika ingin memperoleh
kualitas produk yang baik. Perbaikan dan peningkatan kualitas produk dengan harapan
tercapainya tingkat cacat produk mendekati zero defect membutuhkan biaya yang tidak
sedikit. Perusahaan yang menjadikan kualitas sebagai alat strategi akan mempunyai
keunggulan persaingan dengan perusahaan kompetitornya, karena tidak semua
perusahaan mampu mencapai kualitas super. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis
Kualitas Produksi Benang Dengan Metode Six Sigma pada PT. Sejati Jaya sidoarjo.
Penelitian ini menggunakan metode kuantitatif dan kualitatif. Metode analisis yang
digunakan pada penelitian ini menggunakan bantuan metode six sigma yaitu dengan
metode (DMAIC) define, measure, analyze, improve dan control. Hasil penelitian ini
menunjukan bahwa benang katun 400/2 500 yard belum mencapai zero deffect yaitu
masih di 3,64 sigma dengan CTQ 3. Total produksi 185.758 dussin dan produk cacat
970 dussin. Jumlah jenis cacat ada 3 yaitu gembos 370 dussin, tidak rata 308 dussin,
kotor 292 dussin. Usulan perbaikan yang harus dilakukan adalah melakukan pelatihan
secara berkala terhadap karyawan, melakukan pembersihan terhadap komponen-
komponen mesin yang bersangkutan dengan proses produksi, dan perawatan mesin
secara berkala.

Kata kunci : Pengendalian kualitas dengan metode six sigma, analisis produk cacat,
penekanan produk cacat mendekati zero deffect.

Abstract

The rapid development of the times in the field of information and technology has
changed the way consumers view in determining the desired product. Besides the price
factor, the quality of a product is also a matter of consideration before making a choice.
The company must make improvements and quality improvements to its production
system if it is to obtain good product quality. Improvement and improvement of product
quality in the hope of achieving defective product level approaching zero defect requires
a lot of cost. Companies that make quality as a strategy tool have the advantage of
competition with its competitors, because not all companies are able to achieve super
quality. This study aims to analyze the Quality of Yarn Production With Six Sigma
Method at PT. Sejati Jaya Sidoarjo. This research uses quantitative and qualitative
methods. The method of analysis used in this study using the help of six sigma method
is by the method (DMAIC) define, measure, analyze, improve and control. The results
of this study show that the number of cotton yarn production 40/2 500 yard in January
to December 2016 is 185,758 dussin with the number of disabilities 970 dussin with the
number and types of defects are: 370 dussin gembos, uneven rolls 308 dussin, and dirty
292 dussin. With 38% gembos percentage, 32% uneven rolls, and 30% gross.
Calculated also UCL, CL, LCL and P value (disability proportions) per month. After
that known DPMO value with an average of 16,116.8 and Sigma value per month with
an average of 3.64.

Keywords: Quality control with six sigma method, defect product analysis, deformed
product stresses approaching zero deffect.
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PENDAHULUAN

Industri tekstil dan produk tekstil Indonesia
memiliki daya saing yang relatif baik di pasar
internasional. Sebab, Indonesia memiliki industri
yang terintegrasi mulai dari hulu sampai hilir,
yakni dari produk benang (pemintalan),
pertenunan, rajutan, dan produk akhir. Indonesia
memiliki industri pemintalan (spinning) yang besar
di kawasan Asia dan Oceania. Salah satu yang
menjadi perhatian khusus dalam industri tekstil
adalah produksi benang.

Pesatnya perkembangan zaman dalam bidang
informasi dan teknologi telah merubah cara
pandang konsumen dalam menentukan sebuah
produk yang diinginkan. Disamping faktor harga
yang dipilih oleh konsumen, kualitas sebuah
produk juga menjadi bahan pertimbangan sebelum
menentukan pilihan, Karena itu perusahaan harus
melakukan perbaikan dan peningkatan kualitas
terhadap  sistem  produksinya, jika  ingin
memperoleh kualitas produk yang baik. Perbaikan
dan peningkatan kualitas produk dengan harapan
tercapainya tingkat cacat produk mendekati zero
defect membutuhkan biaya yang tidak sedikit.
Perusahaan yang menjadikan kualitas sebagai alat
strategi akan mempunyai keunggulan persaingan
dengan perusahaan kompetitornya, karena tidak
semua perusahaan mampu mencapai kualitas super.

Perusahaan yang bergerak dibidang Industri
benang di provinsi Jawa Timur salah satunya ada di
kota sidoarjo yaitu PT. Sejati Jaya. Pertama kali
perusahaan ini berdiri dalam skala home Industri.
Usaha ini mulai dirintis pada Tahun 1960 dan
berkembang sampai sekarang dengan membuka
pabrik di JI. Raya Gilang 146 Sidoarjo. Dalam
perusahaan ini produk utamanya adalah benang dan
asesoris (tali,plastik,renda,dan webbing). Bahan
baku yang digunakan untuk produksi produk
adalah serat kapas yang dapat dikategorikan:
benang spun polyester, polyester, polypropylene,
dan katun dengan berbagai macam ukuran dan
jenis. Data produksi benang tahun 2015 sebanyak
185.659 dusin dan produk cacat sebanyak 1012
dusin. Oleh karena itu penulis berkeinginan
melakukan penelitian dengan judul ‘“Analisis
Kualitas Produksi benang Pada PT. Sejati Jaya
Dengan Metode Six Sigma”. Bahan baku yang
digunakan antara lain serat tumbuhan yaitu
kapas,rosda,siser,dan serat hewan yaitu woll dan
sutra, serat buatan yang terdiri dari serat sintesis
dan serat, serta serat organis yang mencakup serat

gelas dan serat asbes adapun bahan baku pembantu
yaitu paper cone, kantung plastik, dan dus untuk
mengepak.

Setelah seluruh bahan baku ditentukan,
langkahh selanjutnya adalah proses produksi.
Dalam proses produksi ada beberapa tahapan yang
harus dilalui yaitu tahap weaving, tahap spinning
yang anatara lain meliputi mesin blowing, mesin
carding, mesin drawing, mesin spinning, mesin
ring spinning frame, mesin finishing wending dan
tahapan terakhir adalah tahap finishing.

Dalam hal ini benang yang akan diambil untuk
dilakukan penelitian adalah tipe benang katun 40/2
500 yard. Pada proses produksi benang yang
dilakukan oleh PT. Sejati Jaya, benang yang
dihasilkan tidak semuanya menjadi produk yang
baik seperti yang diinginkan. Ada saja produk
benang yang mengalami cacat produk. Six sigma
adalah suatu metode yang dilakukan untuk
menekan jumlah cacat produksi. Six sigma
memiliki standart target 3,4 kegagalan produk per
satu juta kesempatan produksi barang yang di
produksi oleh suatu perusahaan. Penerapan metode
ini untuk meningkatkan kualitas barang yang di
produksi oleh suatu perusahaan produksi guna
memenuhi keinginan pelanggan akan barang yang
berkualitas super.

Berdasarkan uraian diatas maka dapat
diidentifikasikan masalah sebagai berikut :

- Banyaknya produk benang yang mengalami

cacat pada produksi Benang di PT. Sejati

Jaya.
- Metode yang digunakan masih sangat
sederhana sehingga sulit untuk

mengendalikan kualitas produksi.
- Kurang stabilnya jaminan kualitas produk
yang dihasilkan.
e Rumusan Masalah :

- Bagaimana tingkat kualitas benang dengan
menggunakan metode six sigma?

- Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan
terjadinya cacat produk?

- Bagaimana langkah-langkah perbaikan
yang tepat untuk memperbaiki kualitas
produk?

e Tujuan Penelitian
Berdasarkan permasalah diatas, maka tujuan
yang hendak dicapai adalah sebagai berikut:

- Ingin mengetahui tingkat kualitas benang
katun 40/2 500 yard pada PT Sejati Jaya
dengan metode six sigma
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- Mengetahui faktor penyebab terjadinya
cacat produk.

- Mendapatkan langkah-langkah perbaikan
kualitas produk.

e Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini antara lain

- Bagi mahasiswa
Mahasiswa dapat menerapkan ilmu serta
berpartisipasi  dalam  dunia  kerja
khususnya pada dunia industri

- Bagi perguruan tinggi
Sebagai tambahan referensi mengenai
teknik pengendalian mutu dalam proses
pembelajaran pada pendidikan Teknik
Mesin.

- Bagi Perusahaan
Sebagai masukan proses pengendalian
kualitas pada PT Sejati Jaya.

METODE
Tempat dan Waktu

Lokasi penelitian ini bertempat di PT. Sejati Jaya
Taman Sidoarjo yang bergerak di bidang produksi
benang dan beralamatkan di J1. Gilang 146 Taman,
Sidoarjo (61257). Pemilihan lokasi ini dipilih
dengan pertimbangan bahwa lokasi tersebut
memungkinkan peneliti untuk mendapatkan data
dan informasi mengenai judul skripsi yang diambil
oleh peneliti. Waktu penelitian ini dilakukan mulai
bulan Agustus sampai dengan bulan September
2016.

Rancangan Penelitian

Langkah-langkah penelitian:

Pengambilan data -
1. Datajumilah
i produksi tahun 20106
2. Datajumlah cacat

! tahun 2016

2. Jumlzh jenis cacat
-8 Penyebab cacat

Analisis data -

1. Hitung DFMO dan sigma H
2. Hitung persentasi cacat dan pembuatan |
! petaF !
3. Hitung persentasi cacat menurut jenis
dan buat diagram parsto

=1 Buat diagram sebab akibat
5. Perhitmpgan RPN [(Risk Priority Number) |

L]

Gambar 1. Rancangan Penelitian

Jenis Penelitian

Jenis metode penelitian ini adalah deskriptif
kuantitatif dan kualitatif. Karena metode ini
mendeskripsikan tentang cacat produk pada benang
katun 400/2 500 yard pada PT. Sejati Jaya
Sidoarjo.

Variabel Penelitian

Variabel penelitian adalah obyek penelitian, atau
apa yang menjadi titik perhatian suatu penelitian
(Arikunto,1997: 97). Variabel dalam penelitian ini
adalah:
e Variabel Independen
Pada penelitian ini variabel independen adalah
jumlah produksi katun 40/2 500 yard, jumlah
cacat, dan jumlah cacat menurut jenis
e Variabel Dependen
Pada penelitian ini variabel dependen adalah
DPMO, Sigma, persentasi cacat, dan persentasi
cacat menurut jenis.



Hasil dan Pembahasan

Pengumpulan data

Tabel 1. Data Jumlah Produksi

dan Cacat Tahun 2016
NO BULAN HASIL JUMLAH
PRODUKSI| PRODUK
CACAT
1 Januari 15365 98
2 Februari 14983 58
3 Maret 15147 101
4 April 15384 89
5 Mei 15275 70
6 Juni 15764 76
7 Juli 15657 92
8 Agustus 15843 68
9 September 15769 88
10 Oktober 15835 93
11 November 15562 73
12 Desember 15174 64
JUMLAH 185758 970
RATA-RATA 15479,83333| 80,83333333
Perhitungan CL, UCL, LCL
_inp
CL = o (D
UCL= p+3 |? (111'”) )
LcL=p-3 [P0 3)
Perhitungan P
—
p=" )

n : jumlah sampel
np : jumlah kecacatan
p : rata-rata proporsi kecacatan

(Prawirosentono, 2002:113)

31

Analisis Kualitas Produksi Benang dengan metode Six Sigma Pada PT. Sejati Jaya

Tabel 2. Perhitungan Nilai

UCL,P,CL dan LCL
No P UCL CL LeL
* 0,006378132 | 0,006066 | 000522 | DO0347S
2 0,003571052 | O-006088 | 0,00522 | 0,003455
3 0.008687087 | 0008979 | 000522 | 0,003265
1 0,005785231 | O-006965 | 0,00522 | 0,003479
5 0004582651 | 0006971 | 000522 | 0003472
& 0004821111 | MO8 g ppsap | DO02S00
7 0,0058750986 | CPUE90 | g o5y | 003494
8 0002202116 | 0006920 | 0,00522 | 0,003504 |
B 0.005580569 | 0008944 | 0,00522 [ 0,003500
10 | 0,005873066 | 0,006940 | 0,00522 | 0,003504
11 | 0,004600914 | 0,006955 | 0,00522 | 0,003489
12 | 0004217741 | 00086077 | 0,00522 | 0,003467
P-CHART

—&— PROPORS| KERLSAKAN

!—-—'l—I—H—I—I—H—I—I
/ - - PERE

Gambar 2. Diagram P- chart
Perhitungan DPMO

banyaknya cacat
= T —x1.000.000 (5)
banyak produk yang diproduksixCTQ

Tabel 3. Tabel DPMO dan Nilai Sigma

IMilai sigma

Bulan DP)D
Tanari 191332 4 3. 546
Februari 11.613.16 3.77
Miaret 20003, G 3.55
April 17.355,60 3. 61
M= 13 747,95 3. 70
Tuni 14 463,33 362
Tuli 17.627.0 360
Asnshis 17. 470,04 361
September 16 741 71 3,62
Clectobear 18 566,47 3. 58
INovember 1407274 =
Diesember 12 653,22 3.73
Fata -rata 16.166.8 364
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3,8

3,:; F\ - >
NANVAY 7

3,65
36 .ﬁ%

3,55 +
35 =d=Sariesl
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3,4 T T T T T T T T T T T 1
S TErz oS [ =
Sffgfssfzzie
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] c 3 a 3 3
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N

Gambar 3. Diagram Garis Nilai Sigma
Pembuatan diagaram pareto

Perhitungan persentase :

jumlah kerusakan jenis i
. ’ x 100% (6)

% kerusakan = -
jumlah seluruh kerusakan

120%
- 100%
r B0% . Jumizh
- B0%
- 403
r20%
- 0%
Gembos  gulungan Kotar
Jumdah produk cacat | Gembos Shublagass Kotor
tidak rata
370 08 292
Perventase EELNY LT LOL
Komadatif penentase 3g% To4 i00%

Gambar 4. Diagaram Pareto

Dari gambar 4 dapat diketahui jenis bentuk
cacat jika diurutkan dari yang terbesar ke yang
terkecil adalah 38% untuk benang gembos, 32%
untuk gulungan tidak rata, dan 30% untuk benang
kotor.

Pembuatan diagaram sebab akibat:

Mesin manusia

Tension mesin kendor ™, kurang hati-hati

Bahan baku kurang pencampuran

Bahan baku

Gambar 5. Diagaram Sebab Akibat Benang
Gembos

Manusia

Ketidak telitian

Mengabaikan standart kerja
Gulungan

tidak rapi

Setelan mesin penggulung cleng

Maintenance yang kurang

Mesin

Gambar 6. Diagaram Sebab Akibat Gulungan
Tidak Rata

Manusia
urang hati-hati dalam pengerjaan

tangan karyawan kotor

elang oli pelumas bocor

mesin kotor maintenance kurang

Mesin

Gambar 7. Diagaram Sebab Akibat Benang Kotor

Dari gambar diagaram sebab akibat diatas kita
dapat mengetahui dan mengidentifikasi sumber-
sumber penyebab cacat dari benang katun 400/2
500 yard. Dari cacat benang gembos, gulungan
tidak rata dan cacat benang kotor.

Perhitungan RPN dengan menggunakan FMEA
(failure mode and effect analysis).

FMEA berguna untuk menganalisa serta
member nilai kegagalan yang harus ditangani lebih
lanjut. Perhitungan RPN ( Risk Priority Number)
diperoleh dari perkalian anatara saverity,

Occurance, dan detection. Nilai RPN diurutkan
dari yang paling tinggi ke yang paling rendah.
Masalah-masalah potensial pada proses produksi
bisa kita tentukan saverity, occurance, dan
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detection dengan melihat tabel FMEA. Setelah itu
hitung RPN dan beri usulan langkah perbaikan
untuk masalah potensial pada pengerjaan proses
produksi. Untuk mengetahui nilai dari kegagalan
dapat dilihat pada tabel FMEA berikut:

Tabel 4. Perhitungan RPN Pada FMEA

Mods . . Usulan
ams Z\Las,alg]‘. Saverit | Oooeean | Detactio R.P tindakan
__ta__ala potanzisl ¥ o2 n N parbailan
Culunga [ Sattingan » hl=myating
o mazin mazin
panang pmgsulung dengan pas
idsl clang 5 7 5 175 | » DPergwatan
api + Maintmnanc measin
2 kurang EE ]
barkala
Benang | » Tansion o Mlalskvlk
zambos padamazin patawatan
kendor masin
& Haryswsn zacara
malslarlan berkala
panvatalan o Panvetalan
mazin masin
Intang menpt
hatichati ] 4 4 o6 stamd
» Pancampur paruzahamm
an bahan + DPencampur
baku an bahan
Iurzme bakm
mempnrt
stamdart
paruzahamm
Banang (s Salamg »  Malalukan
kotor pelumaz training
mazin L=pada
bocor Larrawan
« Tapean & Nalskuksn
karvawan pemborziha’
kotor ] 6 1 36 T ESCE3
»  Tarkana cli berkala
& hlamberi
paTutIp
pada
tempat
palumas
Rencana pengendalian agar kualitas dapat

diperbaiki yaitu:

- Mengadakan pealitahan pada operator mesin
produksi.

- Pembersihan mesin dan komponen-komponen
yang berhubungan dengan proses produksi.

- Memberikan peringatan kepada operator agar
tidak melakukan kesalahan atau kurang hati-
hati dalam melakukan kegiatan proses
produksi.

- Penjadwalan perawatan terhadap mesin secara
berkala.

PENUTUP

Simpulan

e Berdasarkan data yang telah diberikan oleh
perusahaan dan telah diolah oleh peneliti
diketahui pada tahun 2016 nilai DPMO benang
katun 40/2 500 yard sebesar 16.116,8 DPMO
dan nilai sigma sebesar 3,64 Sigma
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e Penyebab terjadinya cacat produk beerdasarkan

diagram sebab akibat ada 3 yaitu personel
(tenaga kerja), machines (mesin), dan material
(bahan baku). Berikut keteranganya:
- personel (tenaga kerja)

disebabkan karena kurang hati-hati nya

karyawan  dalam  pengerjaan  proses
produksi, kurangnya pemahaman akan
standarisasi  produksi perusahaan, dan

pengalaman yang kurang.

- machines (mesin)
disebabkan karena mesin yang kurang
perhatian dari operator dan perusahaan
sehingga ada mesin yang kotor terkena oli
pelumas dan settingan mesin yang kurang
pas

- material (bahan baku).
Secara tidak langsung bahan baku yang
kurang dari standart yang ditetapkan oleh
perusahaan juga dapat mengakibatkan
kecacatan dalam proses produksi

e Rencana perbaikan
- Mengadakan pelatihan secara berkala untuk

operator.

- Pembersihan  mesin  dan  komponen-
komponen yang berhubungan dengan proses
produksi.

- Memberikan peringatan kepada operator
agar tidak melakukan kesalahan atau kurang
hati-hati dalam melakukan kegiatan proses
produksi.

- Penjadwalan perawatan terhadap mesin

secara berkala.

Saran
- Melakukan  perawatan, perbaikan, dan
pengendalian secara teratur pada proses

produksi yang akan datang.

- Program perbaikan hendaknya mengikuti urutan
usulan yang mampu dilaksanakan perusahaan
dalam waktu dekat.

- Peningkatan kualitas yang akan datang dengan
menggunakan metode six sigma, diharapkan
mampu melibatkan seluruh departemen yang
terkait pada perusahaan agar efektif guna
mewujudkan kegagalan nol (zero deffect).
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