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Abstrak
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui implementasi pengendalian kualitas produk dengan menggunakan metode six sigma, serta faktor yang menyebabkan terjadinya produk cacat yang dapat menurunkan kualitas produk. Objek penelitian ini yaitu produk Target Satria Matrial Arts yang diproduksi selama 2018. Metode pengumpulan data menggunakan wawancara, observasi dan dokumentasi. Metode analisis data yang dilakukan dalam penelitian ini didasarkan pada metode six sigma. Hasil analisis menunjukkan bahwa cacat produk yang paling sering terjadi yaitu sablon miring, jahitan kurang rapi hingga bahan yang sobek. Berdasarkan data yang diperoleh, jumlah produk Target yang diproduksi selama tahun 2018 sebanyak 3.593 buah, dengan tingkat kecacatan sebanyak 835 buah. Berdasarkan hasil analisis six sigma dan DPMO, menunjukkan bahwa tingkat six sigma yang diperoleh sebesar 2,92 dengan kemungkinan cacat produk sebesar 77.465 buah untuk sejuta produksi (DPMO), yang artinya kualitas produk Target memiliki kualitas yang termasuk rendah. Faktor penyebab terjadinya cacat produk secara umum karena faktor manusia, metode, bahan baku dan lingkungan. Pengendalian yang dilakukan berupa pelatihan dan pengawasan kepada karyawan, pengadaan alat sablon yang lebih presisi, membeli alat jahit yang dapat membuat pola melingkar, menjaga kualitas bahan baku dan produk siap jual dalam ruang penyimpanan yang terjaga suhu dan kelembabannya.
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PENDAHULUAN

Industri manufaktur di Indonesia terus mengalami peningkatan produktivitas dan perluasan usaha (Maulana, 2019). Peningkatan tersebut tidak terlepas dari meningkatnya kebutuhan pasar yang semakin bervariasi, sehingga menjadi pendorong bagi pelaku bisnis untuk bertumbuh dan memenuhi kebutuhan pasar tersebut, baik di dalam maupun luar negeri. Peningkatan tersebut ditunjukkan dari data Badan Pusat Statistik (BPS) bahwa terjadi peningkatan pertumbuhan produksi manufaktur selama tahun 2018. Pada kuartal I tahun 2018, terjadi pertumbuhan sebesar 1,21%, sedangkan pada kuartal II dan III peningkatan mencapai bisa mencapai 1,49% (Pebrianto, 2018). 

Berdasarkan data Kementerian Perindustrian, pada tahun 2018, terdapat tujuh sektor unggulan dari industri manufaktur, yaitu sektor logam dasar, makanan dan minuman, alat angkut, mesin dan perlengakapan, kimia, farmasi, dan elektronik (Kusuma, 2018). Salah satu sektor peralatan yang turut berkembang yaitu industri di bidang peralatan dan perlengkapan olahraga. Hal demikian dikarenakan meningkatnya permintaan produk berupa peralatan dan perlengkap olahraga, seperti baju olahraga, sepatu, serta peralatan lain yang digunakan untuk menunjang kebutuhan olahraga (Wahyudi, 2018). 
Satria Matrial Arts merupakan suatu usaha di bidang manufaktur yang memproduksi peralatan olahraga. Satria Matrial Arts didirikan sejak tahun 2009 dan berfokus untuk memproduksi dan menyediakan peralatan olahraga beladiri, seperti peralatan Taekwondo, Karate dan Silat. Terdapat banyak peralatan penunjang olahraga beladiri yang diproduksi Satria Matrial Arts, seperti target. Target termasuk dalam produk yang paling banyak dicari, sehingga terkadang stok yang tersedia habis. Meskipun demikian, produk tersebut secara produksi terkadang mengalami cacat produksi, seperti pada jahitannya, sablon tulisan, hingga ukuran, yang tentunya dapat menurunkan kualitas produk dan juga penjualannya, sehingga perlu dilakukan perbaikan kualitas produk. Salah satu cara untuk memperbaiki kualitas produk yaitu melakukan analisis kualitas produk dengan metode six sigma. 

Six Sigma adalah suatu pendekatan inovatif untuk memperbaiki proses berkelanjutan dan metodologi total quality management (TQM), yaitu strategi yang digunakan manajemen untuk mengetahui atau menganalisis proses bisnis yang telah terjadi di perusahaan (Desai dan Shrivastava, 2008). Six Sigma sendiri bertujuan untuk meningkatkan keuntungan perusahaan, memperbaiki kondisi keuangan, serta meminimalisir tingkat cacat produk (Supriyadi, Ramayanti dan Aditia, 2017). Manajemen dapat menggunakan pendekatan six sigma untuk menganalisis kualitas produknya sehingga dapat ditemukan penyebab cacat produk, hingga cara pengatasinya agar dapat segera diperbaiki dan meningkatkan kualitas produk tersebut. 

Valles, et. al. (2009) menjelaskan bahwa implementasi six sigma dapat membantu perusahaan dalam menentukan faktor kunci, mengidentifikasi tingkat optimal atau toleransi dan peluang peningkatan produksi, sehingga dapat ditemukan aplikasi yang tepat untuk meningkatkan kualitas dan fitur lainnya sehingga kepuasan pelanggan dapat tercapai. Didiharyono, Marsal dan Bakhtiar (2018) dalam penelitiannya juga menerapkan six sigma untuk menganalisis kualitas produksi dari suatu industri manufaktur. Berdasarkan hasil analisis dapat diketahui bahwa terdapat beberapa produk cacat dan jenis kerusakan. Kerusakan tersebut dapat diatasi dengan perbaikan mesin, bahan baku, metode, lingkungan, pembinaan serta pengawasan kerja.

Metode six sigma tidak hanya mengidentifikasi jenis cacat produk yang dialami selama proses produksi, namun metode ini juga melakukan perhitungan seberapa tinggi tingkat kecacatan produk berdasarkan nilai six sigma yang diperoleh (Ekoanindiyo, 2014: 37). Hasil perhitungan tersebut kemudian dilakukan analisis untuk menentukan tindakan yang tepat sehingga dapat meminimalisir cacat produk, serta tindak lanjut dalam bentuk pengawasan terhadap implementasinya di lapangan. Oleh karena itu, penelitian ini menerapkan metode six sigma dalam menganalisis cacat produk Target yang dialami Satria Matrial Arts. 
RUMUSAN MASALAH

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka permasalahan dalam penelitian ini dirumuskan sebagai berikut.

a. Bagaimana implementasi pengendalian kualitas produk dengan menggunakan metode six sigma?

b. Apa saja faktor penyebab terjadinya produk cacat yang dapat menurunkan kualitas produk berdasarkan metode six sigma?

LANDASAN TEORI 

Kualitas Produk
Kualitas produk merupakan salah satu faktor yang memengaruhi kepuasan konsumen (Maria dan Anshori, 2013: 1). Kualitas produk merupakan kualitas dari suatu produk yang bergantung pada kemampuannya untuk memenuhi kebutuhan pada kemampuan untuk memenuhi kebutuhan konsumen (Kotler dan Armstrong, 2017: 249). Kualitas memengaruhi kinerja produk atau layanan, sehingga berkaitan erat dengan kepuasan konsumen. Kualitas suatu produk sangat bergantung pada pengendalian sistem produksinya, sehingga diperlukan pengawasan dan pengendalian agar dapat menghasilkan produk yang berkualitas (Putri, 2016: 813). Peningkatan kualitas terhadap produk, dilakukan dengan tujuan berikut (Ekoanindiyo, 2014: 36):

a. Meningkatkan standar mutu produk yang diharapkan

b. Efisiensi biaya yang dikeluarkan, mulai dari pengadaan bahan hingga proses produksi

c. Meminimalisir kerusakan bahan

d. Meningkatkan keputusan dan kepuasan konsumen untuk membeli produk

e. Sesuai dengan target atau waktu yang ditetapkan

Kualitas produk termasuk salah satu faktor yang dapat memengaruhi penilaian konsumen terhadap produk tersebut (Andriani, Setyanto dan Kusuma, 2017: 156). Oleh karena itu, pengendalian kualitas produk suatu perusahaan dilakukan agar produk dengan tingkat cacat produk mendekati zero defect dengan biaya yang tidak sedikit, sehingga diperoleh produk dengan kualitas terbaik, serta dapat mengefisienkan biaya produksi. 

Terdapat delapan dimensi yang dapat digunakan sebagai kerangka perencanaan dan analisis, yaitu (Juharni, 2017: 40):
a. Kinerja karakteristik operasi pokok dari produk utama.

b. Ciri atau keistimewaan tambahan, yaitu karakteristik sekunder atau gagal dipakai.

c. Kehandalan, yaitu kemungkinan mengalami kerusakan atau gagal dipakai.

d. Kesesuaian spesifikasi karakteristik desain dan operasi dengan standar yang telah ditetapkan sebelumnya.

e. Daya tahan, berkaitan dengan barapa lama produk tersebut dapat digunakan.

f. Servicebility, yaitu terkait dengan kecepatan, kompetensi, kenyamanan, mudah dioperasi, hingga penanganan keluhan memuaskan.

g. Estetika, yaitu terkait dengan daya tarik produk yang dapat dirasakan oleh panca indera.

h. Kualitas yang dipersepsikan, yaitu terkait dengan citra dan reputasi produk serta tanggung jawab perusahaan terhadapnya.

Pengendalian kualitas suatu produk dapat dilakukan dengan dua pendekatan, yaitu (Andriani, Setyanto dan Kusuma, 2017: 156):

a. On-line quality control, yaitu mendiagnosa dan penyesuaian proses, mengontrol proses, dan inspeksi hasil proses produksi. 

b. Off-line quality control, yaitu usaha yang dilakukan dengan tujuan mengoptimalkan desain proses dan produk guna mendukung usaha on-line quality control. 

Pengukuran kualitas produk dapat dilakukan dengan melakukan pengukuran secara non finansial, yaitu (Putri, 2016, 816):

a. Jumlah produk cacat yang dikirim kepada konsumen sebagai persentase dari total produk yang dikirim.

b. Jumlah komplain konsumen.

c. Selisih waktu tanggapan konsumen, yaitu tanggal pengiriman dengan tanggal yang diinginkan konsumen.

d. Pengiriman tepat waktu
Metode Analisis Kualitas 
1. Taguchi
Taguchi merupakan metode yang dilakukan dengan menganalisa suatu proses, menentukan faktor penentu berdasarkan analisis informasi yang dilakukan pada sampel atau populasi, kemudian membandingkannya dengan karakteristik yang diinginkan dan dibutuhkan konsumen (Irawan, Mualif & Rahman, 2018: 76). Metode ini memberikan pendekatan sistematis untuk mengoptimalkan desain kinerja dan kualitas (Azadeh et al., 2012: 1074). 

Metode Taguchi memiliki tiga karakter kualitas sebagai berikut (Irawan, Mualif & Rahman, 2018: 76).

a. Smaller the better, yaitu karakter kualitas produk yang terukur non negatif dengan nilai ideal nol, artinya kualitas produk makin baik jika nilai yang diperoleh makin mendekati nol.

b. Nominal is the best, yaitu karakter kualitas produk yang dapat bernilai positif maupun negatif, artinya nilai yang diukur tersebut sudah ditentukan berdasarkan target capaian.

c. Large is better, yaitu karakter terukur dengan nilai nol negatif dan nilai ideal tidak terhingga, artinya jika nilai yang diperoleh melebih target maka kualitas yang dihasilkan juga makin baik, sehingga produk memiliki daya tahan dan kekuatan yang lebih baik pula. 

Terdapat dua alat yang dapat digunakan dalam metode Taguchi sebagai berikut (Azadeh et al., 2012: 1074). 

a. Orthogonal array, yaitu membahas masalah yang berkaitan dengan peningkatan jumlah faktor yang harus dipertimbangkan dan kompleksitas akibat dari setiap percobaan yang dirancang untuk menyelidiki semua faktor. 

b. Signal to Noise (S/N) ratio, yaitu teknik yang berupaya mengoptimalkan kekokohan produk atau proses pembuatan. Rasio ini berkaitan erat dengan fungsi kehilangan kualitas dan dapat digunakan untuk mengukur stabilitas kualitas. Jika rasio ini bernilai tinggi artinya penurunan kehilangan kualitas. 

2. Kaizen

Kaizen merupakan suatu metode perbaikan kualitas produk maupun layanan yang dilakukan secara bertahap serta berkesinambungan, dan melibatkan seluruh jajaran dalam level manajemen (Wisnubroto & Rukmana, 2015: 66). Metode ini memungkinkan untuk menghilangkan atau meminimalisir biaya yang menyebabkan pemborosan, dapat meningkatan operasi perusahaan untuk menambah nilai produksi yang berdampak pada peningkatan kualitas produk secara optimal, serta memudahkan dan meringankan kerja karyawan (Kaminska, 2015: 163).

Metode Kaizen memiliki tiga objektivitas dalam fungsinya. Ketiga objektivitas tersebut, yaitu (Hidayat, 2007: 173):

a. Pengembangan dan peningkatan kualitas. Pengembangan dan peningkatan tersebut tidak hanya dilakukan pada produk atau layanan saja, namun juga dilakukan pada proses produksinya.

b. Mereduksi biaya pengembangan dan peningkatan tersebut, baik dalam aktivitas proses produksi dalam perusahaan manufaktur produk maupun layanan.

c. Memperpendek siklus proses produksi. 

Penerapan metode Kaizen dapat dilakukan dalam lima langkah utama yang sering disebut dengan 5S (Five S). Langkah tersebut, yaitu (Hidayat, 2007: 174; Wisnubroto & Rukmana, 2015: 67):

a. Seiri (Short), yaitu membuang barang-barang yang sudah tidak diperlukan. Selain itu, juga dilakukan pengelompokan barang sesuai dengan jenis dan fungsinya.

b. Seiton (Straighten), yaitu menyiapkan sesuatu yang siap diakses. Langkah ini dilakukan dengan menyusun bahan dan barang sesuai pada tempatnya sehingga lebih mudah untuk ditemukan ketika diperlukan.

c. Seiso (Scrub), yaitu menjaga kebersihan tempat kerja, dan membuang sampah pada tempatnya.

d. Seiketsu (Systemize), yaitu menjadikan rutinitas sebagai bagian dari fungsi aktivitas kerja, dengan mematuhi ketiga langkah sebelumnya.

e. Shitsuke (Standardize), yaitu standar program kerja dalam aktivitas proses. Langkah ini dilakukan dengan membentuk sikap dalam memenuhi dan mematuhi aturan serta disiplin terkait kebersihan dan kerapian peralatan hingga tempat kerja, sehingga dapat selalu merasa nyaman dalam bekerja.

3. Quality Function Deployment (QFD)

Quality Function Deployment (QFD) yaitu suatu metode perencanaan yang berfokus pada kualitas desain suatu produk atau jasa dengan menggabungkan kebutuhan konsumen (Mitra, 2016: 99). QFD ini merupakan suatu pendekatan yang melibatkan tim lintas fungsi, yang terlihat dalam siklus lengkap pengembangan produk, sehingga dapat menghasilkan produk maupun layanan yang sesuai dengan kebutuhan konsumen. Metode QFD melibatkan konsumen dalam proses pengembangan produk, sehingga dapat memudahkan manajemen dalam mengutamakan kebutuhan konsumen berdasarkan kebutuhan dan tanggapan yang diberikan konsumen, serta dapat mencapai efektivitas yang maksimum (Susila, Yulianthini & Andayani, 2014: 398). Selain itu, metode ini memungkinan manajemen dalam mengefisienkan waktu dan biaya hingga 40-60% namun tetap menghasilkan kualitas yang optimal. Metode QFD dilakukan dengan melalui empat tahapan, yaitu (Jensen, 2017: 7):
a. Voice of Consumer (VOC), yaitu dengan mengidentifikasi apa yang diinginkan konsumen dan manajemen, serta tingkat kepentingannya.

b. Product Development, yaitu mendesain produk untuk memuaskan dan memenuhi kebutuhan konsumen dengan memperhatikan keunggulan kompetitif. Menentukan parameter produk atau komponen penting untuk dikendalikan. 

c. Process Development, yaitu mengembangkan proses produksi untuk memenuhi parameter produk kritis, serta menentukan toleransi proses di mana parameter kritis terus dipenuhi. 

d. Production Planning, yaitu menentukan pelatihan, pemantauan proses dan pemeliharaan yang diperlukan, untuk mengendalikan bahwa toleransi produk/proses akan terus dipenuhi dan ditingkatkan. 

Implementasi QFD dapat dilakukan dengan terlebih dahulu menyusun matriks House of Quality (HOQ). Matriks tersebut dapat disusun dengan memperhatikan langkah berikut (Wigono & Hamrah, 2007: 52).

a. Mengidentifikasi dan mendaftar persyaratan konsumen, dengan mengklasifikasi persyaratan primer, sekunder dan tersier.

b. Mendaftar persyaratan teknik yang dapat memengaruhi persyaratan konsumen, dengan mengklasifikasi teknik primer, sekunder dan tersier.

c. Mengembangkan matriks hubungan antara persyaratan konsumen dengan persyaratan teknik.

d. Mengembangkan matriks hubungan antar persyaratan teknik

e. Melakukan penilaian kompetitif dengan memberikan bobot yang menggambarkan item demi item produk kompetitif dibandingkan dengan produk sendiri.

f.  
Mengembangkan prioritas persyaratan konsumen, dengan berdasarkan kepentingan konsumen, nilai sasaran, rating produk, poin penjualan hingga bobot absolut.

g. Mengembangkan prioritas persyaratan teknik, yang mencakup derajat kesulitan teknik, nilai sasaran, bobot absolut dan relatif. 

4. Six Sigma

Six Sigma merupakan metode perbaikan kualitas produk maupun layanan yang diimplementasikan secara ketat, fokus dan efektif (Pyzdek & Keller, 2009: 3). Six Sigma berfokus untuk membantu organisasi dalam menghasilkan lebih banyak uang dengan meningkatkan nilai dan efisiensi konsumen, yaitu dengan meningkatkan kualitas produk. Six Sigma digunakan untuk menggambarkan kinerja produk yang merupakan enam standar deviasi lebih baik daripada harapan pelanggan (Duckworth & Hoffmeier, 2016: 26). Six sigma merupakan suatu pendekatan inovatif yang digunakan untuk perbaikan proses berkelanjutan dan metodologi dalam TQM, yaitu Total Quality Management (Desai dan Shrivastava, 2008). Six sigma ditujukan untuk mengurangi jumlah atau tingkat kesalahan atau kecacatan hingga serendah 3,4 kali juta peluang dalam desain produk, produksi dan proses administrasi (Valles, et al., 2009: 171). 
Six Sigma yang diterapkan ditiap perusahaan mempunyai keuntungan yang berbeda-beda tergantung pada usaha yang dijalankannya. Keuntungan yang dapat diperoleh dengan menggunakan metode six sigma di antaranya ada pada kontrol kualitas dengan biaya yang efisien (Kurniawan dan Budhi, 2017: 167), seperti pengurangan biaya, perbaikan produktivitas, pertumbuhan pangsa pasar, pengurangan waktu siklus, dan pengurangan produk cacat (defect). Namun demikian, six sigma juga memiliki kekurangan. Six sigma yang dapat diaplikasikan pada seluruh proses produksi hingga perencanaannya, dapat membuat kekakuan dan birokrasi (Kurniawan dan Budhi, 2017: 168). Hal demikian dapat membuat penundaan produksi dan melumpuhkan kreativitas, karena fokus utama dari perbaikan yaitu kepuasan konsumen.

Terdapat suatu metode yang dapat digunakan untuk memecahkan masalah dalam pendekatan Six Sigma, yaitu define, measure, analyze, improve dan control (DMAIC) (Duckworth & Hoffmeier, 2016: 26). Kelima fase kegiatan utama tersebut sebagai berikut (Park, 2003: 38-39; Kurniawan dan Budhi, 2017: 167; Allen, 2019: 42):

a. Define, fase ini berkaitan dengan identifikasi proses atau produk yang perlu ditingkatkan. Oleh karena itu, fase ini mencakup permasalahan yang terjadi, ruang lingkupnya, matrik kunci yang penting, hingga pihak pemangku kepentingan.

b. Measure, yaitu mengukur dengan melibatkan pengembangan kemampuan teknologi untuk mengukur keluaran sistem dan menggunakan teknik yang disetujui untuk mengevaluasi keadaan sistem sebelum diubah. Oleh karena itu, fase ini mencakup data yang tersedia dan akurat, cara stratifikasi data, hingga jenis grafik yang dibuat.

c. Analyze, yaitu analisis pengembangan evaluasi kualitatif maupun kuantitatif tentang bagaimana perubahan input sistem memengaruhi output sistem. Oleh karena itu, fase ini mencakup penyebab terjadinya permasalahan, verifikasi penyebab tersebut, fokus yang harus diperbaiki, hingga petunjuk yang ditentukan.

d. Improve, yaitu meningkatkan keterlibatan informasi dari tahap analisis untuk mengembangkan input desain sistem yang direkomendasikan. Oleh karena itu, fase ini mencakup menentukan solusi yang tepat, memverifikasi solusi tersebut, uji coba solusi yang ditetapkan, hingga mengurangi variasi. Pada fase ini dapat dilakukan prinsip 5W-1H, yaitu what (langkah pertama dari metode ini adalah menentukan rencana tindakan yang akan dilaksanakan), where (kapan waktu periode pelaksanaan rencana tindakan itu), when (dalam proses mana rencana tindakan itu akan diterapkan), who (personil siapa yang bertanggung jawab dalam melaksanakan rencana itu), why (mengapa rencana tindakan itu dipilih), dan how (bagaimana rencana tindakan itu diterapkan) (Garside dan Baya’sud, 2008: 67).

e. Control, yaitu fase akhir dari penghematan penggunaan input yang direkomendasikan. Fase ini dimulai dengan memastikan bahwa kondisi proses baru didokumentasikan dan dipantau melalui metode kontrol proses statistik. Oleh karena itu, fase ini mencakup rekomendasi yang tepat, dukungan dari rekomendasi tersebut, rencana pelaksanaan, hingga tindak lanjutnya.

Berdasarkan beberapa metode yang telah diuraikan tersebut, penelitian ini menggunakan metode six sigma dalam menganalisis kualitas produk. Hal demikian dikarenakan metode tersebut dinilai dapat lebih membantu perusahaan dalam menghasilkan lebih banyak uang dengan meningkatkan kualitas produk, mulai dari mengidentifikasi produk yang perlu diperbaiki kualitasnya hingga cara yang tepat untuk memperbaikinya, sehingga dapat berdampak pada peningkatan pendapatan perusahaan dari produk tersebut.
METODE PENELITIAN 

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif, yaitu penelitian yang bertujuan untuk menggambarkan atau menyajikan fakta-fakta atau permasalahan yang terjadi pada suatu populasi. Penelitian ini juga merupakan penelitian survey, yaitu penelitian yang cara mendapatkan datanya berasal dari tempat tertentu secara alamiah (Sugiyono, 2014: 6). 
Variabel yang digunakan berupa pengendalian kualitas produk dengan metode six sigma. Pengendalian kualitas produk dalam penelitian ini yaitu pengendalian yang dilakukan terhadap tingkat kualitas produk Target Satria Matrial Arts. Pengendalian kualitas produk diperlukan untuk menghasilkan produk dengan kualitas terbaik sehingga dapat memenuhi sesuai dengan standar yang ditetapkan perusahaan. Pengendalian kualitas dapat dinilai dari sistem kerja Satria Matrial Arts, proses produksi, pencatatan produk cacat dan identifikasi jenis cacat, rencana meminimalisir cacat dan pengendalian kualitas produk. 
Six Sigma merupakan metode yang dapat digunakan untuk menganalisis dan mengurangi jumlah atau tingkat kesalahan dan kecacatan produk Target Satria Matrial Arts, sehingga dapat meningkatkan kualitas produk. Metode six sigma yang diterapkan terdiri atas lima tahapan untuk dapat mengetahui dan memperbaiki kualitas produk, yaitu:

a. Define, yaitu mencakup permasalahan yang terjadi dan ruang lingkupnya.

b. Measure, yaitu mencakup data yang tersedia dan akurat.

c. Analyze, yaitu mencakup penyebab terjadinya permasalahan, verifikasi penyebab tersebut, fokus yang harus diperbaiki, hingga petunjuk yang ditentukan.

d. Improve, yaitu menentukan solusi yang tepat. 
e. Control, yaitu memastikan bahwa kondisi proses baru didokumentasikan dan dipantau melalui metode kontrol proses statistik. 

Kualitas suatu produk dapat diperoleh dari beberapa hal, yaitu bahan baku yang digunakan, tenaga kerja yang terlibat dalam proses produksi, metode produksi hingga lingkungan produksi dan penyimpanan bahan. Jika bahan baku yang digunakan berkualitas, disertai dengan tenaga kerja yang memiliki keterampilan baik dalam memproduksi suatu produk, baik terampil dalam produksi secara manual maupun menggunakan mesin, dapat menghasilkan produk yang berkualitas pula. Selain itu, jika didukung dengan tempat penyimpanan yang baik, maka kualitas bahan baku yang digunakan hingga produk yang sudah jadi pun dapat tetap terjaga. Namun demikian, tidak semua produk yang diproduksi memiliki kualitas baik, karena dalam setiap produksinya terkadang terdapat beberapa produk yang mengalami cacat produksi, dan cacat produk yang dialami pun bervariasi. Oleh karena itu, perlu dilakukan pengendalian kualitas produk agar produk cacat dapat diminimalisir. Salah satu metode yang dapat diterapkan dalam pengendalian kualitas produk yaitu metode six sigma.

Metode six sigma merupakan metode penyelesaian masalah yang terorganisir dan sistematis untuk meningkatkan sistem strategis dan pengembangan produk serta layanan baru. Metode six sigma dilakukan melalui lima tahapan, yaitu: 1) define, yaitu mengidentifikasi permasalahan yang dialami dalam cacat produk; 2) measure, yaitu mengukur tingkat kecacatan produk yang dialami dalam suatu periode; 3) analyze, yaitu menganalisis penyebab cacat produk; 4) improve, yaitu menentukan langkah-langkah perbaikan untuk meminimalisir produk cacat; dan 5) control, yaitu mengawasi setiap tindak perbaikan yang dilakukan agar dapat tujuan dalam meningkatkan kualitas produk tercapai. Hasil analisis tersebut kemudian dapat digunakan manajemen dalam proses produksi yang lebih tepat. 

Berdasarkan uraian tersebut, maka dapat disusun kerangka berpikir penelitian ini seperti pada Gambar 1.

Gambar 1. Kerangka Berpikir
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HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN PENUTUP
Implementasi Pengendalian Kualitas Produk dengan Metode Six Sigma
Metode six sigma dilakukan dalam lima tahapan, yaitu define, measure, analyze, improve dan control. Dua langkah awal dilakukan untuk mengetahui jenis cacat yang dialami selama proses produksi, serta digunakan untuk mengetahui seberapa tingkat kecacatan produk. Tahap ketiga dan keempat digunakan untuk menentukan tindakan dan kebijakan manajemen dalam memperbaiki kecacatan produk, sedangkan pada tahap kelima digunakan untuk menentukan tindakan pengawasan dan pengendalian dari kebijakan dalam memperbaiki cacat produk. 

1. Define
Berdasarkan hasil wawancara dengan bagian produksi, diketahui bahwa terdapat tiga penyebab utama produk mengalami cacat produksi, yaitu: 

a. Sablon miring

Target yang diproduksi Satria Matrial Arts memerlukan sablon yang menunjukkan merek Target. Namun dalam beberapa kasus, terdapat sablon pada Target yang miring sehingga tidak sesuai dengan yang seharusnya. 

b. Jahitan kurang rapi 

Target memerlukan jahitan pada setiap sisinya. Namun karena dalam pembuatan Target masih secara manual, terutama dalam membuat lingkaran pada ujung Target, sehingga terkadang jahitan yang diberikan menjadi kurang sempurna.

c. Sobek

Pembuatan Target yang masih manual, terkadang membuat busa maupun vinyl yang dipotong tidak sesuai, atau berbeda ukuran. Selain itu, sobeknya vinyl juga dapat disebabkan karena ruang penyimpanan yang lembab dan panas. 

Berdasarkan hasil wawancara dengan bagian produksi, diketahui bahwa manajemen juga menyusun rencana tindak perbaikan kualitas produk berdasarkan ketiga jenis cacat utama yang dihasilkan tersebut. Rencana tindakan perbaikan yang dilakukan di antaranya:

a. Penyablonan dibuat lebih presisi

b. Pembaruan tempat atau gudang penyimpanan bahan 

c. Pembaruan alat jahit

2. Measure
Pengendalian kualitas produk dapat dilakukan secara statistik melalui beberapa tahapan. Tahapan pertama dilakukan dengan membuat ringkasan laporan jumlah produksi Target selama periode 2018. Ringkasan ini dimaksudkan untuk memudahkan dalam membaca dan analisisnya, serta dapat diketahui permasalahan secara umum yang dialami dalam produksi produk. Ringkasan jumlah Target yang diproduksi disajikan dalam Tabel 1. 

Tabel 1. Jumlah Produksi Target Selama Periode 2018

	Bulan
	Produksi
	Jenis Cacat
	Produk Cacat

	
	
	Sablon 
	Jahitan 
	Sobek
	

	
	Single
	Double
	Jumlah 
	Single
	Double
	Single
	Double
	Single
	Double
	

	Januari 
	143
	111
	254
	8
	7
	20
	18
	10
	7
	70

	Februari 
	163
	78
	241
	9
	8
	18
	10
	6
	5
	56

	Maret 
	210
	123
	333
	15
	11
	22
	16
	8
	9
	81

	April 
	190
	97
	287
	4
	5
	22
	12
	7
	7
	57

	Mei 
	100
	55
	155
	8
	6
	10
	5
	8
	1
	38

	Juni 
	114
	43
	157
	4
	3
	5
	4
	5
	2
	23

	Juli 
	150
	121
	271
	16
	10
	23
	14
	11
	11
	85

	Agustus 
	127
	45
	172
	5
	7
	10
	5
	7
	3
	37

	Sptember 
	238
	190
	428
	11
	17
	24
	16
	14
	13
	95

	Oktober 
	242
	176
	418
	13
	13
	27
	15
	15
	9
	92

	November 
	278
	184
	462
	16
	10
	32
	18
	12
	11
	99

	Desember 
	285
	130
	415
	25
	8
	33
	14
	14
	8
	102

	Total
	2240
	1353
	3593
	134
	105
	246
	147
	117
	86
	835

	Rerata
	187
	113
	299
	11
	9
	21
	12
	10
	7
	70


Sumber: Data diolah

Berdasarkan data yang telah diperoleh tersebut, kemudian dapat dilakukan analisis sebagai berikut.

a. Analisis diagram kontrol

Data tersebut kemudian dianalisis dengan membuat diagram kontrol yang dilakukan berdasarkan langkah berikut.

1) Menentukan jumlah populasi dan sampel

Populasi penelitian ini yaitu seluruh Target produksi periode 2018, yaitu sebanyak 3.593 buah. Sampel yaitu seluruh Target cacat produk, yaitu 835 buah Target. 

2) Menghitung rerata ketidaksesuaian produk, dengan rumus berikut (Pyzdek dan Keller, 2009: 227).
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Dengan: np = proporsi produk cacat

Perhitungan tersebut dusajikan dalam Tabel 2.
Tabel 2. Rerata Ketidaksesuaian Produk Periode 2018

	Bulan
	Jumlah Sampel
	Jumlah Produk Cacat 
	Rerata Ketidaksesuaian Produk (np)

	Januari
	254
	70
	0,2756

	Februari
	241
	56
	0,2324

	Maret
	333
	81
	0,2432

	April
	287
	57
	0,1986

	Mei
	155
	38
	0,2452

	Juni
	157
	23
	0,1465

	Juli
	271
	85
	0,3137

	Agustus
	172
	37
	0,2151

	September
	428
	95
	0,2220

	Oktober
	418
	92
	0,2201

	November
	462
	99
	0,2143

	Desember
	415
	102
	0,2458

	Rerata
	3593
	835
	0,2324


Sumber: Data diolah

3) Menghitung batas kendali atas (upper control limit/UCL) dan batas kendali bawah (lower control limit/LCL), menggunakan rumus berikut (Prawirosentoso, 2002: 113)
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Perhitungan tersebut diuraikan sebagai berikut.

Tabel 3. Perhitungan UCL

	Bulan
	Jumlah Sampel
	Jumlah Produk Cacat
	Rerata Ketidaksesuaian Produk Keseluruhan (
[image: image4])
	UCL
	LCL

	Januari
	254
	70
	0,232396
	0,311900
	0,152893

	Februari
	241
	56
	0,232396
	0,314016
	0,150776

	Maret
	333
	81
	0,232396
	0,301832
	0,162961

	April
	287
	57
	0,232396
	0,307190
	0,157603

	Mei
	155
	38
	0,232396
	0,334171
	0,130622

	Juni
	157
	23
	0,232396
	0,333520
	0,131272

	Juli
	271
	85
	0,232396
	0,309366
	0,155427

	Agustus
	172
	37
	0,232396
	0,329010
	0,135782

	September
	428
	95
	0,232396
	0,293643
	0,171150

	Oktober
	418
	92
	0,232396
	0,294371
	0,170421

	November
	462
	99
	0,232396
	0,291346
	0,173446

	Desember
	415
	102
	0,232396
	0,294595
	0,170198

	Total
	3593
	835
	
	
	 


Sumber: Data diolah

Berdasarkan perhitungan tersebut, dapat digambarkan dapat diagram kontrol sebagai berikut.
Gambar 2. Diagram Kontrol Produk Target
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Sumber: Data diolah

Berdasarkan Gambar 2, diketahui bahwa tingkat pengendalian kualitas yang dilakukan Satria Matrial Arts termasuk tinggi dan mayoritas berada pada batas kendali yang telah ditetapkan. Namun, pada bulan ketujuh tingkat kecacatan produk sedikit berada di atas standar UCL (30,94%), yaitu sebesar 31,37%, artinya tingkat kecacatan yang terjadi sangat tinggi. 

b. Analisis tingkat Six Sigma dan Defect per Million Opportunities
Analisis tingkat six sigma dapat dilakukan dengan mengikuti beberapa langkah berikut.

a) Mengidentifikasi proses yang ingin diketahui

Analisis tingkat six sigma dilakukan untuk mengetahui tingkat kecacatan produk yang dialami selama proses produksi Target selama periode 2018. 

b) Banyak produk yang diproduksi

Berdasarkan data yang diperoleh, selama periode 2018, produk Target yang diproduksi sebanyak 3593 buah Target.

c) Banyak produk yang cacat

Berdasarkan data yang diperoleh, selama periode 2018, produk Target yang mengalami cacat produksi sebanyak 835 buah Target.

d) Menentukan peluang terjadinya cacat

Berdasarkan data yang diperoleh peluang terjadinya cacat ada 3 jenis, yaitu Jahitan tidak rapi, Sablon kurang jelas, dan Sobek

e) Menghitung peluang tingkat cacat produk, dengan rumus berikut.

DPO (Deffect per Opportunities) = Total produk cacat : Total produk diproduksi x Peluang terjadinya cacat

f) Menghitung kemungkinan cacat per DPMO, dengan rumus berikut.

DPMO = DPO x 1.000.000 

Berdasarkan langkah-langkah tersebut, maka hasil analisis DPMO dan nilai six sigma dapat dilihat pada Tabel 4.

Berdasarkan hasil analisis kualitas produk dengan metode six sigma, diketahui bahwa nilai six sigma yang diperoleh sebesar 2,92. Nilai tersebut termasuk rendah, sehingga dapat disimpulkan bahwa kualitas produk Target, baik Single maupun Double, memiliki kualitas yang termasuk rendah. Oleh karena itu, perlu dilakukan analisis lanjutannya untuk mengetahui faktor penyebabnya, serta bagaimana cara untuk meminimalisir cacat produk tersebut.

Tabel 4. Perhitungan DPMO dan Nilai Six Sigma
	Bulan
	Jumlah Sampel
	Jumlah Produk Cacat 
	DPO
	DPMO
	Nilai Sigma

	Januari
	254
	70
	0,091864
	91.864
	2,83

	Februari
	241
	56
	0,077455
	77.455
	2,92

	Maret
	333
	81
	0,081081
	81.081
	2,90

	April
	287
	57
	0,066202
	66.202
	3,00

	Mei
	155
	38
	0,081720
	81.720
	2,89

	Juni
	157
	23
	0,048832
	48.832
	3,16

	Juli
	271
	85
	0,104551
	104.551
	2,76

	Agustus
	172
	37
	0,071705
	71.705
	2,96

	September
	428
	95
	0,073988
	73.988
	2,95

	Oktober
	418
	92
	0,073365
	73.365
	2,95

	November
	462
	99
	0,071429
	71.429
	2,97

	Desember
	415
	102
	0,081928
	81.928
	2,89

	Rerata
	
	
	0,077465
	77.465
	2,92


Sumber: Data diolah

Faktor Penyebab Produk Cacat

1. Analyze
a. Diagram pareto

Berdasarkan data yang diperoleh, diketahui bahwa terdapat beberapa jenis cacat produk yang alami, yaitu soblon yang kurang tepat, jahitan yang kurang rapi dan sobek. Besarnya produk cacat karena ketiga hal tersebut dihitung sebagai berikut.

Sablon miring

Persentase kecacatan

	Tingkat Kecacatan
	=
	239
	x 100%
	=
	28,62%

	
	
	835
	
	
	


Jahitan kurang rapi 

	Tingkat Kecacatan
	=
	393
	x 100%
	=
	47,07%

	
	
	835
	
	
	


Sobek

	Tingkat Kecacatan
	=
	203
	x 100%
	=
	24,31%

	
	
	835
	
	
	


Berdasarkan perhitungan tersebut, dapat diringkas dalam Tabel 5 berikut. 

Tabel 5. Jumlah Frekuensi Cacat Produk

	Jenis Kecacatan
	Jumlah
	Persentase (%)
	Akumulasi (%)

	Sablon miring
	239
	28,62
	28,62

	Jahitan
	393
	47,07
	75,69

	Sobek
	203
	24,31
	100,00

	Total
	835
	100,00
	


Sumber: Data diolah

Berdasarkan Tabel di atas, maka dapat digambarkan dalam diagram pareto yang dapat dilihat pada Gambar 3.

Gambar 3. Diagram Pareto Jenis Kecacatan Produk Target Periode 2018
[image: image6.png]800

700

600

500

400

300

200

100

100,00

- 90,00

u -
100,00
75,69 [
28, 62/ r
T
Sablon miring Jahitan Sobek

80,00
70,00
60,00
50,00
40,00
30,00
20,00
10,00
0,00

= Jumlah

——Akumulasi (%)





Sumber: Data diolah

Berdasarkan Tabel 5 dan Gambar 3, diketahui bahwa cacat produk terbesar disebabkan oleh jahitan yang kurang rapi, yaitu sebesar 47,07%. Cacat produk terbesar kedua disebabkan oleh sablon miring, yaitu sebesar 28,62%, dan terakhir karena spon atau vinyl yang sobek, yaitu sebesar 24,31%. Ketiga permasalahan tersebut harus segera diperbaiki agar kualitas Target yang diproduksi lebih baik, karena produk tersebut memberikan penjualan tertinggi dibanding produk lain, namun juga memiliki cacat produk yang cukup tinggi. 

b. Diagram sebab-akibat

Berdasarkan diagram kontrol yang telah disusun, diketahui terdapat tiga jenis kecacatan yang sering dialami dalam produksi Target, dan ketiga cacat produk tersebut disebabkan beberapa faktor. Oleh karena itu, penting untuk diidentifikasi faktor-faktor yang menjadi penyebabnya. Secara umum, faktor penyebab cacat produk disebabkan karena manusia, lingkungan, metode, dan bahan baku. Identifikasi masing-masing penyebab kecacatan produk tersebut dapat dilakukan menggunakan diagram sebab akibat, yang diuraikan sebagai berikut. 

1) Jahitan kurang rapi

Cacat produk yang sering dialami selama produksi Target yaitu jahitan yang kurang rapi. Hal demikian dapat disebabkan beberapa faktor, yang dapat dilihat pada Gambar 4.
Gambar 4. Diagram Sebab-Akibat untuk Jenis Kecacatan Jahitan Kurang Rapi


Sumber: Data diolah

Berdasarkan Gambar 4, diketahui bahwa terdapat tiga faktor utama yang menyebabkan Target mengalami cacat produk karena jahitan yang kurang rapi, yaitu faktor manusia, metode dan bahan baku. 

a) Faktor manusia

Produk Target dibuat dengan jahit manual, sehingga dimungkinkan cacat produk disebabkan oleh kelalaian tenaga kerja yang secara langsung terlibat dalam pembuatan Target. Penyebab terjadinya cacat produk karena jahitan yang kurang rapi diuraikan sebagai berikut.

(1) Salah ukur, yaitu kesalahan dalam mengukur pola. Perbedaan ukuran pada spon dan vinyl ini, membuat kedua bahan tersebut sulit dijahit secara rapi. 

(2) Kurang terampil, yaitu kesalahan yang diakibatkan tenaga kerja yang kurang memiliki keterampilan dalam menjahit secara manual. Selain itu, kurang rapinya jahitan dapat dilihat dari jarak antar jahitan tidak sama. 

b) Faktor metode

Faktor metode yang dapat memengaruhi cacat produk yaitu kurangnya koordinasi antar bagian, seperti bagian pemotongan bambu sebagai kerangka Target, pemotongan bahan spon dan vinyl, serta menjahit. Selain itu, instruksi kerja yang tidak diikuti karyawan juga dapat menjadi hasil jahitan kurang baik, seperti cara memotong bahan-bahan dengan benar sehingga potongan yang dihasilkan sesuai standar. Kemudian karyawan menjahit sekedar hanya untuk membuat bahan-bahan tersebut menyatu membentuk Target yang dapat digunakan sebagai alat olahraga, sehingga hasilnya menjadi kurang rapi, tidak mengikuti standar jahit yang ditentukan perusahaan.

c) Faktor bahan baku

Jahitan yang kurang rapi dapat disebabkan ukuran bahan yang digunakan kurang sesuai dengan standar yang telah ditentukan. Selain itu, jenis bahan yang digunakan juga dapat memengharuhi hasil jahitan. Jika bahan yang digunakan tidak seperti biasanya dikarenakan persediaan yang terbatas, maka juga dapat berdampak pada kualitas jahitan yang kurang sesuai standar.

2) Sablon miring

Cacat produk yang cukup sering dialami dalam proses produksi Target yaitu sablon miring. Hal demikian dapat disebabkan beberapa faktor, yang dapat dilihat pada Gambar 5.

Gambar 5. Diagram Sebab-Akibat untuk Jenis Kecacatan Sablon

Sumber: Data diolah

Berdasarkan Gambar 5, diketahui bahwa terdapat empat faktor utama yang menyebabkan Target mengalami cacat produk karena sablon miring, yaitu faktor manusia, metode, bahan baku dan lingkungan.

a) Faktor manusia

Sablon dicetak secara manual, sehingga dimungkinkan terjadinya salah cetak, yang disebabkan oleh tenaga kerjanya. Beberapa faktor penyebab sablon miring karena faktor tenaga kerjanya sebagai berikut.

(1) Salah perhitungan, yaitu meletakkan alat sablon yang kurang tepat posisinya. 

(2) Kurang terampil, yaitu jika tekanan yang diberikan pada alat cetak ketika pengaplikasian cat kurang kuat, dapat membuat tinta menyebar tidak sesuai cetakan, dan cetakan juga mudah berubah. 

b) Faktor metode

Penyablonan juga dilakukan sesuai instruksi yang ditetapkan agar mendapatkan hasil yang tepat. Namun, masih ada karyawan yang belum mengikuti instruksi pencetakan dengan benar, sehingga penyablonan yang dilakukan kurang sesuai dengan standar yang ditetapkan. 

c) Faktor bahan baku

Miringnya sablon juga dapat disebabkan oleh tinta yang digunakan, karena berasal dari campuran tinta sablon dan cairan lain. Jika komposisi campuran tinta tidak sesuai dengan standar, dapat membuat tinta sablon lebih cair atau terlalu padat yang membuatnya sulit untuk diatur, dan dapat menyebabkan bergesernya bingkai sablon sehingga miringnya hasil cetak sablon tidak dapat terhindarkan. 

d) Faktor lingkungan

Jika tempat penyimpanan tinta sablon terlalu panas atau lembab, dapat menyebabkan tinta tersebut menjadi kering. Jika tinta terlalu kering, maka hasil campurannya menjadi tidak merata atau menggumpal, sehingga dalam pengaplikasiannya terlalu menjadi lebih sulit untuk mengatur bingkai sablon dan tinta dalam pengalikasiannya. 

3) Sobek

Cacat produk yang juga sering dialami dalam proses produksi Target yaitu vinyl atau spon yang sobek. Hal demikian dapat disebabkan beberapa faktor, yang dapat dilihat pada Gambar 6.

Gambar 6. Diagram Sebab-Akibat untuk Jenis Kecacatan Sobek


Sumber: Data diolah

Berdasarkan Gambar 6, diketahui bahwa terdapat empat faktor utama yang menyebabkan Target mengalami cacat produk karena sobek, yaitu faktor manusia, metode, bahan baku dan lingkungan.

a) Faktor manusia

Cacat produk karena sobek dapat disebabkan oleh manusia atau karyawan selama proses pembuatannya. Berdasarkan hasil penelitian, cacat produk karena sobek ini dapat disebabkan oleh:

(1) Salah ukur. Perbedaan ukuran, baik pada spon, vinyl, hingga kerangka Target, membuat proses penjahitan menjadi lebih sulit. Jika ukuran spon dan lebih besar dari vinyl, maka bagian penjahitan akan memaksakan bahan-bahan tersebut hingga menyatu, yang tentunya berisiko menyobek bahan-bahannya.

(2) Kurang terampil. Selain itu, kurang terampilnya karyawan dalam memotong bahan dengan rapi.

b) Faktor metode

Satria Matrial Arts memiliki standar penyimpanan untuk setiap bahan baku serta Target yang sudah siap jual. Namun untuk menjaga kualitas barang-barang yang disimpan pun juga perlu perlakuan khusus, tidak sekedar disimpan, dan hal demikian belum dilakukan perusahaan. 

c) Faktor bahan baku

Perusahaan memiliki standar bahan baku yang diperlukan dalam produksi. Namun, jika jumlah permintaan yang sedang meningkat namun ketersediaan bahan dari supplier utama sedang kosong, perusahaan menggantinya dengan bahan-bahan lain dengan kualitas berbeda meskipun tidak jauh. 

d) Faktor lingkungan

Suhu dan kelembaban yang tidak dijaga pada ruang penyimpanan dapat berdampak pada penurunan kualitas barang. Barang dengan kualitas yang tidak sesuai dengan standar produksi, dapat menyebabkan cacat produk berupa sobek bahan, baik selama proses produksi maupun ketika barang sudah siap jual. 

2. Improve
Beberapa penyebab produk cacat tersebut tentunya perlu segera di atasi agar cacat produk tersebut dapat diminimalisir. Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa rekomendasi yang dapat dilakukan untuk meminimalisir cacat produk tersebut. Rekomendasi yang dapat diberikan pada cacat produk karena jahitan yang kurang rapi disajikan pada Tabel 6.

Tabel 6. Usulan Tindakan untuk Jenis Cacat Jahitan Kurang Rapi

	No
	Sumber Penyebab
	Faktor Penyebab
	Rekomendasi Perbaikan

	1. 
	Manusia
	a. Karyawan salah ukur

b. Karyawan kurang terampil
	1) Melakukan pengawasan pada karyawan ketika proses memotong dan menjahit.

2) Membeli alat jahit yang dapat membuat jahit pola lingkar.

3) Memberikan pelatihan cara memotong pola dan menjahit dengan benar.

	2. 
	Metode
	a. Instruksi kerja

b. Kurang koordinasi
	1) Memperjelas instruksi kerja untuk tiap bagian, dan diwujudkan dalam bentuk tulisan, serta diletakkan pada ruang produksi sehingga dapat dibaca oleh setiap karyawan yang bersangkutan.

2) Memberikan pengarahan kepada karyawan agar saling berkoordinasi terkait perbedaan ukuran yang terjadi.

3) Mengawasi kerja karyawan agar selama proses produksi dilakukan sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. 

	3. 
	Bahan Baku
	a. Jenis bahan

b. Ukuran bahan
	1) Menetapkan supplier yang menyediakan bahan-bahan yang dibutuhkan dalam proses produksi Target sesuai dengan kualitas yang diperlukan

2) Menetapkan supplier cadangan dengan bahan serupa sebagai antisipasi jika supplier utama mengalami keterlambatan pengiriman bahan.

3) Mengawasi proses pengukuran bahan yang digunakan agar sesuai dengan standar

4) Melakukan pengecekan ulang ukuran bahan-bahan yang akan dijahit


Sumber: Data diolah

Rekomendasi yang dapat diberikan pada cacat produk karena sablon disajikan pada Tabel 7.

Tabel 7. Usulan Tindakan untuk Jenis Cacat Sablon

	No
	Sumber Penyebab
	Faktor Penyebab
	Rekomendasi Perbaikan

	1. 
	Manusia
	a. Karyawan salah perhitungan

b. Karyawan kurang terampil
	1) Mengadakan pelatihan penyablonan bagi karyawan yang bersangkutan

2) Memberikan pengarahan kepada karyawan selama proses sablon

3) Melakukan pengawasan pada kerja karyawan selama proses penyablonan

	2. 
	Metode
	a. Instruksi cetak
	1) Melakukan pengawasan pada kerja karyawan dalam proses penyablonan agar sesuai dengan yang diharapkan.

2) Membuat alat sablon manual yang lebih presisi dengan produk Target

3) Memperjelas cara penyablonan dengan memberikan langkah-langkah yang tepat serta rinci secara tertulis dan diletakkan di ruang penyablonan sehingga mudah dibaca.

	3. 
	Bahan Baku
	a. Kepekatan tinta
	1) Melakukan pengecekan terhadap setiap bahan baku (tinta) yang diterima dari supplier
2) Melakukan pengecekan pada tinta yang disimpan secara berkala agar dapat diketahui kualitasnya sebelum digunakan 

3) Memberikan standar yang tepat untuk mencampur tinta dengan emulsinya, sehingga dihasilkan tinta dengan kepekatan yang sesuai untuk penyablonan

	4. 
	Lingkungan
	a. Tempat penyimpanan
	1) Memperbaiki tempat penyimpanan tinta dengan suhu dan kelembaban yang tepat sehingga tinta tidak mudah kering


Sumber: Data diolah

Rekomendasi yang dapat diberikan pada cacat produk karena sobek disajikan pada Tabel 8.

Tabel 8. Usulan Tindakan untuk Jenis Cacat Sobek

	No
	Sumber Penyebab
	Faktor Penyebab
	Rekomendasi Perbaikan

	1. 
	Manusia
	a. Karyawan salah ukur

b. Karyawan kurang terampil
	1) Memberikan pelatihan cara memotong yang benar dan rapi.

2) Melakukan pengawasan pada kerja karyawan dalam proses memotong bahan dan selama proses membuat Target

	2. 
	Metode
	a. Instruksi penyimpanan
	1) Melakukan pengawasan pada kerja karyawan dalam proses penyimpanan bahan dan Target siap jual

2) Memperjelas cara penyimpanan bahan dan barang siap jual dengan memberikan langkah-langkah yang tepat serta rinci secara tertulis dan diletakkan di ruang penyimpanan sehingga mudah dibaca dan diaplikasikan

	3. 
	Bahan Baku
	a. Kualitas bahan
	1) Melakukan pengecekan pada setiap bahan yang diterima dari supplier
2) Melakukan pengecekan pada bahan-bahan yang disimpan secara berkala agar dapat diketahui kualitasnya sebelum digunakan

	4. 
	Lingkungan
	a. Tempat penyimpanan
	1) Melakukan pengawasan pada karyawan ketika proses penyimpanan dan produksi

2) Memperbarui ruang penyimpanan sesuai standar yang tepat.

3) Menjaga kelembaban dan suhu ruangan agar dapat menjaga kualitas barang-barang yang disimpan dengan baik.


Sumber: Data diolah

3. Control
Setelah diketahui penyebab terjadinya cacat produk serta rekomendasi perbaikan yang dapat dilakukan untuk meminimalisir cacat produk tersebut, selanjutnya dilakukan pengendalian. Pengendalian ini dilakukan untuk menjaga agar tindak perbaikan yang diterapkan berdasarkan rekomendasi yang diberikan dapat dilaksanakan dengan baik dan berkelanjutan. Beberapa tindakan yang dilakukan dalam pengendalian kualitas produk dengan metode six sigma sebagai berikut.

a. Melakukan perawatan pada ruang penyimpanan bahan-bahan baku serta ruang penyimpanan produk Target yang sudah jadi dan siap jual.

b. Melakukan perawatan pada peralatan yang digunakan dalam proses produksi Target.

c. Melakukan pengecekan secara berkala pada setiap persediaan bahan baku yang disimpan, serta produk Target yang sudah jadi dan siap jual, sehingga kualitas bahan yang digunakan untuk produksi serta Target siap jual dapat tetap terjaga. 

d. Melakukan pengawasan pada kinerja karyawan untuk setiap proses produksi Target, dari awal hingga produk jadi dan siap jual. 

e. Menjaga koordinasi dan komunikasi antar bagian dalam proses produksi untuk meminimalisir kesalahan ukur. 

f.  
Melakukan pencatatan dan penimbangan produk cacat setiap kali produksi oleh karyawan yang terkait. 

g. Melaporkan hasil penimbangan produk cacat berdasarkan jenis cacatnya kepada supervisor/manajemen. 

h. Mencantumkan total produk cacat dalam laporan bulanan sebagai pertanggungjawaban bagian produksi. 
PENUTUP
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan, maka dapat disimpulkan sebagai berikut. 

a. Pengendalian kualitas produk dengan metode six sigma pada produksi Target terlebih dahulu dilakukan dengan mengidentifikasi jenis cacat produk yang dialami dalam proses produksi. Kemudian hasil analisis diagram kontrol, menunjukkan rata-rata tingkat kecacatan produk berada pada batas kendali. Berdasarkan hasil analisis six sigma dan DPMO, tingkat six sigma yang diperoleh sebesar 2,92 dengan kemungkinan cacat produk sebesar 77.465 buah untuk sejuta produksi (DPMO), artinya produk Target memiliki kualitas yang termasuk rendah. 

b. Faktor penyebab terjadinya cacat produk tertinggi yaitu jahitan kurang rapi, sablon miring, kemudian bahan sobek. Ketiga cacat produk tersebut disebabkan oleh faktor manusia, seperti kurang terampil dan salah ukur; faktor metode, seperti kurangnya koordinasi antar karyawan, instruksi kerja yang belum dilaksanakan seluruh karyawan; faktor bahan baku, seperti jenis dan ukuran bahan yang berbeda, serta komposisi campuran tinta yang kurang tepat; faktor lingkungan, seperti kualitas bahan baku, serta faktor lingkungan yaitu suhu dan kelembaban ruang penyimpanan. 

Berdasarkan hasil penelitian dan kesimpulan di atas, maka saran yang dapat diberikan sebagai berikut.

a. Metode six sigma yang digunakan dapat menunjukkan jenis cacat produk yang dialami selama diproduksi, baik dari bahan-bahan baku, proses pembuatan hingga siap jual. Oleh karena itu, Satria Matrial Arts dapat menggunakan metode six sigma untuk menganalisis cacat produk yang dialaminya dari periode-periode berikutnya, serta menentukan tindakan perbaikan kualitas yang tepat.

b. Faktor penyebab utama cacat produk dikarenakan faktor manusia, metode, bahan baku dan lingkungan. Oleh karena itu, usaha yang dapat dilakukan untuk mengatasi permasalahan tersebut diantaranya dengan:

1) Melakukan pelatihan kepada karyawan terkait proses produksi Target, mulai dari penyimpanan bahan baku, pemotongan, penjahitan dan finishing dengan sablon hingga siap jual.

2) Melakukan pengawasan padakinerja karyawan selama produksi.

3) Membuat/pengadaan alat sablon yang lebih presisi.

4) Membeli alat jahit yang dapat membuat pola melingkar.

5) Menjaga kualitas bahan baku dan produk siap jual dalam ruang penyimpanan yang terjaga suhu dan kelembabannya.
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