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diamati

Slstem

Entitas Eksternal yang merupakan bagian luar atau
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diamati

Entitas Eksternal

Aliran data/informasi yang merupakan simbol untuk
mengetahui aliran data atau informasi yang di terima
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- —
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2 diamati
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3 > mengetahui aliran data atau informasi yang di terima
Aliran Data dan di berikan oleh entitas luar ke sistem informasi

Data store digunakan sebagai tempat penyimpanan
4 file pada sistem komputer ataupun catatan manual

Data Strore
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No Simbol

Deskripsi

Proses

Proses digunakan untuk merepresentasikan sebuah
proses mengubah atau memanipulasi data yang
terdapat pada sistem

Simbol dalam representasi logical data flow

Tabel 0. 4 Simbol Logical Data Flow

No Simbol Deskripsi
Simbol entitas digunakan untuk menggambarkan
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Entitas Eksternal
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Abstrak

CV. Fadhilah Putri Pratama merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
konveksi yang memproduksi berbagai macam sandang seperti kaos, kemeja, jaket, rompi
dan lain-lain. Konveksi termasuk dalam Usaha Mikro Kecil dan Menengah (UMKM).
Permasalahan yang dihadapi oleh CV. Fadhilah Putri Pratama adalah masih adanya produk
cacat dalam proses produksinya sehingga perlu dilakukan pengendalian kualitas

menggunakan metode six sigma.

Six sigma merupakan peningkatan kualitas produk dengan 3.4 kegagalan dari
persejuta peluang atau disebut DPMO (Defect Per Million Oppurtunity) melalui fase
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Setiap proses dari six sigma harus
bisa menghasilkan kesalahan paling sedikit 3.4 atau mencapai 99.9996% tingkat
keberhasilan [PANOQ].

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk membantu perusahaan dalam mencapai
standar kualitas yang telah ditetapkan dan mengurangi pemborosan atau kerugian yang
terjadi karena adanya produk yang cacat. Dengan menganalisis data produk cacat

diharapkan dapat mencapai tujuan dari penelitian ini.

Kata kunci : Pengendalian kualitas, Six sigma, DPMO (Defect Per Million Oppurtunity),
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)



Abstract

CV. Fadhilah Putri Pratama is a company engaged in convection that produces
various kinds of clothing such as t-shirts, shirts, jackets, vests and others. Convection is
included in Micro, Small and Medium Enterprises (SME). The problems faced by CV.
Fadhilah Putri Pratama is that there are still defective products in the production process
SO it is necessary to control the quality using the six sigma method.

Six sigma is an increase in product quality with 3.4 failures from a million
opportunities or called DPMO (Defect Per Million Oppurtunity) through the DMAIC phase
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Each process from six sigma should be able

to produce an error of at least 3.4 or achieve a 99.9996% success rate [PANOQ].

The purpose of this study is to assist companies in achieving predetermined quality
standards and reduce waste or losses that occur due to defective products. By analyzing
defect product data, it is expected to achieve the objectives of this study.

Keywords: Quality control, Six sigma, DPMO (Defect Per Million Oppurtunity), DMAIC

(Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
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BAB 1

PENDAHULUAN
Bab ini berisi penjelasan umum mengenai usulan penelitian yang dilakukan dalam
pengerjaan tugas akhir. Di dalamnya berisi latar belakang penelitian, tujuan rumusan
masalah, tujuan penelitian, batasan penelitian, metodelogi penelitian dan sistematika
penulisan laporan tugas akhir.

1.1 Latar Belakang

Industri konveksi merupakan salah satu industri yang menghasilakn pakaian jadi
seperti kaos, kemeja, jaket, celana, dan lain-lain. Perkembangan industri konveksi saat ini
menunjukan peningkatan yang dapat dilihat dari perkembangan nilai produksinya, dimana
saat ini sudah semakin banyak perusahaan yang bergerak di bidang konveksi terutama
usaha rumahan atau UMKM (Usaha Mikro Kecil dan Menengah). Industri konveksi
menjadi daya tarik para pelaku bisnis karena industri ini memiliki prospek yang bagus
dilihat dari segi konsumen maupun penghasilan.

Dalam dunia bisnis persaingan antar pelaku bisnis sudah semakin ketat dan strategi
yang ditetapkan sudah semakin berkembang. Perkembangan peradaban manusia ini telah
memicu peningkatan kebutuhan dan keinginan baik dalam jumlah, jenis, dan kualitas.
Perkembangan ini menimbulkan tantangan untuk dapat memenuhi keinginan tersebut
dengan cara meningkatkan kemampuan dalam menyediakan dan menghasilkan produk
untuk mendapatkan keuntungan.

Produk yang baik ialah produk yang memiliki kualitas yang tinggi dan tahan lama.
Oleh karena itu, banyak perusahaan yang berlomba-lomba untuk memproduksi suatu
produk yang berkualitas dan disukai oleh konsumen. Berbagai keuntungan akan didapatkan
oleh perusahaan apabila perusahaan tersebut menghasilkan produk yang berkualitas tinggi,
di antaranya ialah meningkatnya permintaan produk sehingga pendapatan yang diperoleh
perusahaan akan meningkat.

Maka dari itu, untuk mendapatkan keuntungan tersebut pengendalian kualitas
sangatlah penting dalam setiap proses produksi yang dilakukan oleh perusahaan. Dengan
adanya pengendalian kualitas produk ini perusahaan dapat mengatur kualitas yang
dihasilkan dari setiap produknya. Banyak metode pengendalian kualitas yang dapat
diterapkan oleh perusahaan untuk memastikan produk yang dihasilkan merupakan produk
yang berkualitas. Salah satu metode yang dapat diterapkan untuk pengendalian kualitas

produk adalah Six Sigma.
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Six Sigma merupakan salah satu metode yang berfokus terhadap pengendalian
kualitas dengan mempelajari sistem produksi perusahaan secara keseluruhan. Six sigma
dapat meningkatkan kualitas produk dengan 3.4 kegagalan dari persejuta peluang atau
disebut DPMO (Defect Per Million Oppurtunity) melalui fase DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control). Setiap proses dari six sigma harus bisa menghasilkan
kesalahan paling sedikit 3.4 atau mencapai 99.9996% tingkat keberhasilan [PANOO].

CV. Fadhilah Putri Pratama merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di
bidang konveksi yang memproduksi berbagai macam produk seperti kaos, kemeja, jaket,
rompi, dan lain-lain. Persaingan yang cukup ketat terlihat dengan banyaknya industri
konveksi di daerah Kuningan (Maps, 2020). Untuk menjaga persaingan antar perusahaan,
CV. Fadhilah Putri Pratama harus menerapkan strategi dalam meningkatkan kualitas
produk. Proses pengendalian kualitas berguna untuk menghasilkan produk yang dapat
bersaing di pasaran serta dapat memenuhi spesifikasi kebutuhan pelanggan. Selama ini,
CV. Fadhilah Putri Pratama belum menerapkan metode pengendalian kualitas yang
signifikan sehingga adanya masalah dalam proses produksi yang menyebabkan produk

cacat.

Produk cacat merupakan produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas yang
sudah ditentukan dan kebutuhan konsumen sehingga konsumen merasa tidak puas dengan
produk tersubut. Biasanya konsumen dapat melakukan pengembalian barang apabila
barang yang diterima tidak sesuai dengan keinginan mereka. Proses pengembalian barang
ini tentu akan merugikan pihak perusahaan karena harus mengeluarkan tambahan biaya
produksi untuk mengganti barang yang dikembalikan oleh konsumen. Maka dari itu, untuk
menghindari adanya tambahan biaya produksi sebaiknya perusahaan memperbaiki proses
produksinya agar dapat menghasilkan produk tanpa adanya produk yang cacat. Proses
produksi yang sudah diperbaiki dengan adanya pengendalian kualitas diharapkan dapat
menghasilkan produk dengan tingkat kecacatan yang rendah agar mencapai kepuasan

konsumen sebagai pengguna dari produk tersebut.

1.2 ldentifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan sebelumnya, maka permasalahan
yang dimunculkan pada penelitian ini yaitu:
1. Adanya produk cacat dari proses produksi yang disebabkan oleh beberapa faktor,
sehingga perlu dilakukan pengendalian kualitas dengan menggunakan metode Six

sigma.



2. Perusahan belum menerapkan metode pengendalian kualitas sehingga kualitas yang

dihasilkan tidak sesuai dengan yang diharapkan.

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dilakukannya penelitian adalah sebagi berikut :
1. Mengidentifikasi kemungkinan penyebab terjadinya kegagalan produk.
2. Menentukan perbaikan untuk mengurangi terjadinya cacat/reject pada produk dengan
menggunakan metode DMAIC pada six sigma.

1.4 Batasan Penelitian

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
Penelitian dilakukan di CV. Fadhilah Putri Pratama
Penelitian hanya dilakukan pada bagian produksi khususnya produksi kaos.
Penelitian hanya dilakukan pada kaos berbahan katun combed 20s.

Penelitian hanya dilakukan pada model kaos oblong.

o > w DN

Metode yang dilakukan pada penelitian ini adalah six sigma dengan tahapan DMAIC.

1.5 Metodelogi Penelitian
Metodelogi penelitian yang dilakukan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut :

Studi Literatur

Identifikasi Masalah

Pengumpulan Data

eData Primer
eData Sekunder

Analisis Data

Perancangan Sl

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. 1 Langkah Penyelesaian Tugas Akhir




Berikut merupakan rincian dari metodologi tugas akhir ini, diantaranya:
1. Studi Literatur
Metode penelitian dengan cara memperoleh bahan penelitian dengan jalan mempelajari
buku atau sistus yang berkaitan dengan masalah yang diteliti.
2. ldentifikasi Masalah
Pada tahap ini dilakukan pengidentifikasian masalah yang terjadi di perusahaan, serta
solusi sementara yang akan diusulkan untuk mengatasi masalah tersebut.
3. Pengumpulan Data
Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data yang relevan secara teoritis atau yang
didapat dari perusahaan tempat penelitian beserta lingkungannya untuk menunjang
tahap analisis, terdiri dari:
a. Data primer
Data yang diperoleh melalui wawancara dengan pemilik perusahaan.
b. Data sekunder
Data yang diperoleh dengan melakukan pengumpulan informasi berdasarkan data
yang ada.
4. Analisis Data
Pada tahap ini dilakukan analisis terhadap data yang ada guna mengetahui penyebab
dari permasalahan yang ada dan solusi untuk menyelesaikan permasalahan tersebut.
5. Perancangan Sl
Pada tahap ini dilakukan perancangan sistem informasi untuk memperbaiki sistem yang
sedang berjalan.
6. Kesimpulan dan Saran
Pada tahap ini dilakukan penyimpulan dari penelitian yang telah dilakukan dan saran

yang diberikan untuk prospek penelitian selanjutnya.

1.6 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir

Menjelaskan mengenai sistematika penulisan yang menjelaskan mengenai bab-bab
pada laporan tugas akhir beserta isinya secara rinci, serta keterkaitan antara bab sebelum
dan sesudahnya. Adapun sistematika penulisannya adalah sebagai berikut :
BAB 1. PENDAHULUAN
Bab ini berisi penjelasan umum mengenai permasalahan yang ada dalam perusahaan yang
diteliti. Di dalamnya berisi latar belakang masalah, identifikasi masalah, tujuan penelitian,

batasan penelitian, metodologi penelitian, dan sistematika penulisan laporan tugas akhir.



BAB 2. LANDASAN TEORI

Bab ini berisi mengenai perluasan dari kerangka pemikiran. Di dalamnya dikemukakan
definisi-definisi, teori-teori, dan konsep-konsep yang terdapat pada buku maupun jurnal
yang terkait dengan permasalahan yang diteliti.

BAB 3. METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menjelaskan tentang alur penyelesaian dan analisis-analisis yang dapat dijadikan
acuan untuk pengerjaan bab selanjutnya.

BAB 4. ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi mengenai hasil analisis dan pembahasan mengenai penelitian yang dilakukan
berdasarkan teori dan metoda yang digunakan.

BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi mengenai hasil penelitian serta pernyataan yang didapat berdasarkan
identifikasi masalah yang dikemukakan, serta keterkaitan dari semua tahap yang dilakukan
dalam penelitian. Di dalamnya terdapat pula saran yang diusulkan untuk penelitian
selanjutnya terkait dengan prospek penelitian selanjutnya.
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