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ABSTRAK 

 

UMKM Sarung Tenun Goyor Pemalang merupakan industri tekstil rumahan yang 

memproduksi sarung tenun menggunakan ATBM (Alat Tenun Bukan Mesin). 

Permasalahan yang dihadapi perusahaan adalah masih adanya produk cacat dalam 

proses produksinya sehingga perlu dilakukan pengendalian kualitas. Pengendalian 

kualitas dilakukan menggunakan metode Six Sigma dengan tahapan DMAI (Define, 

Measure, Analyze, dan Improve) untuk mengetahui karakteristik cacat produk, faktor 

yang menyebabkan cacat pada produk dan perbaikan terhadap faktor penyebab cacat 

tersebut dan metode FMEA untuk mengidentifikasi potensi kegagalan berdasarkan nilai 

RPN/ Pada tahap define diketahui karakteristik kebutuhan customer pada sarung goyor 

adalah dilihat dari kesempurnaan bahan dan kesempurnaan motif & warna. Pada tahap 

measure diketahui persentase cacat tertinggi berdasarkan diagram pareto yaitu jenis 

cacat pakan renggang sebesar 42,73% dan cacat sobek sebesar 32,35%, kemudian 

dilakukan perhitungan nilai DPMO didapatkan sebesar 57.276,97 dengan nilai sigma 

sebesar 3,09 dan grafik peta kendali p menunjukkan bahwa proses produksi belum stabil. 

Berdasarkan diagram fishbone pada tahap analyze, penyebab cacat disebabkan oleh 

faktor material, mesin, manusia, metode dan lingkungan. Hasil analisis FMEA diketahui 

nilai RPN tertinggi yaitu faktor manusia karena pekerja yang kurang teliti. Pada tahap 

improve melakukan rencana tindakan perbaikan menggunakan 5W+1H. 

 

Kata kunci: Pengendalian Kualitas, Six Sigma, DMAIC, FMEA.  
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

Sejalan dengan perkembangan dunia industri yang mengalami era globalisasi dan 

kemajuan teknologi, Indonesia memiliki berbagai macam sektor yang mempunyai 

peranan penting dalam perekonomian, salah satunya adalah usaha mikro, kecil dan 

menengah. Usaha mikro, kecil dan menengah (UMKM) adalah usaha yang memiliki 

dampak pada perekonomian Indonesia, baik dari sisi lapangan kerja ataupun sisi jumlah 

usahanya (Rudjito, 2003). Semakin meningkatnya jumlah UMKM yang ada membuat 

persaingan bisnis semakin ketat dan masyarakat menjadi lebih kritis dalam memilih suatu 

produk.  

Adanya permintaan akan suatu produk mengharuskan UMKM untuk selalu 

memprioritaskan kepuasan konsumen dengan terus menjaga kualitas produk. Kualitas 

pada produk menjadi nilai penting bagi masyarakat untuk membeli suatu produk. Kualitas 

merupakan salah satu jaminan yang harus diberikan oleh suatu perusahaan dan 

memuaskan pelanggannya (Samudro, et al., 2020). Produk dikatakan berkualitas jika 

produk tersebut memenuhi standar yang ditetapkan oleh perusahaan dan sesuai dengan 

kebutuhan atau keinginan pelanggan. Oleh karena itu perusahaan harus terus melakukan 

perbaikan terhadap sumber daya yang dimiliki, baik berdasarkan faktor tenaga kerja, 

mesin, maupun faktor-faktor lain yang menunjang proses produksi dan kualitas produk. 

Akan tetapi proses produksi tidak selalu berjalan lancar. Jika hal tersebut terjadi 

maka akan merugikan perusahaan karena produk yang dihasilkan cacat sehingga tidak 

bisa diperjualkan di pasaran, jika terjual pun pelanggan akan merasa kurang puas karena 

kualitasnya yang kurang bagus atau bahkan dapat mengurangi kepercayaan pelanggan 

terhadap perusahaan. Oleh sebab itu diperlukan pengendalian kualitas untuk mengatasi 

permasalahan produk cacat dan meningkatkan kualitas dari produk tersebut. Perusahaan 

perlu mengupayakan suatu cara untuk menekan jumlah produk cacat agar perusahaan 

dapat meningkatkan kualitas dan kuantitas produk.   

Salah satu aktivitas untuk meningkatkan kualitas agar sesuai standar yang telah 

ditetapkan adalah dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas yang tepat, 

mempunyai tujuan dan tahapan yang jelas, serta memberikan inovasi dalam melakukan 
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pencegahan dan penyelesaian masalah-masalah yang dihadapi perusahaan (Gaspersz, 

2005). Pengendalian kualitas menjadi sangat penting dan perlu untuk direalisasikan agar 

perusahaan mengetahui terjadinya penyimpangan dalam proses produksi yang akan 

menimbulkan kecacatan sehingga dapat diminimalkan dan mencegah kemungkinan 

terjadinya kerusakan sekecil mungkin. Salah satu metode untuk pengendalian kualitas 

adalah dengan menggunakan metode Six Sigma dan FMEA (Failure Mode and Effect 

Analysis) dimana dengan pendekatan tersebut mampu melihat penyimpangan yang terjadi 

sehingga pada akhirnya diharapkan mampu untuk meminimalkan produk defect.  

Six sigma salah satu metode alternatif yang paling populer dalam prinsip-prinsip 

pengendalian kualitas yang merupakan terobosan dalam bidang manajemen kualitas 

(Gaspersz, 2005). Six sigma merupakan implementasi dari prinsip dan teknik mutu yang 

terstruktur, fokus, dan efektif yang ditujukan untuk mencapai performansi bisnis yang 

bebas dari kesalahan dimana performansi bisnis diukur dari level sigma (Pyzdek & 

Keller, 2014). Pengendalian kualitas dengan Six sigma menggunakan tahapan DMAIC 

atau Define, Measure, Analyze, Improve, and Control dapat menghasilkan peningkatan 

kualitas secara terus menerus dengan harapan mampu meminimalkan produk cacat. 

Menurut (Kaushik, et al., 2012). Penggunaan metode Six Sigma pada penelitian ini 

bertujuan untuk membantu perusahaan dalam mengurangi cacat produk (defect) yang ada 

dalam produksi. Metode Six Sigma dipilih dikarenakan memiliki beberapa keunggulan 

diantaranya pengurangan biaya, perbaikan produktivitas, pertumbuhan pangsa pasar, 

retensi pelanggan, pengurangan waktu siklus, pengurangan cacat, dan pengembangan 

produk/jasa (Hekmatpanah, et al., 2008).  

Sedangkan metode FMEA biasanya digunakan sebagai teknik untuk 

mengidentifikasi mode kegagalan, sehingga meningkatkan keandalan produk atau 

komponen (Srivastava, N. K. & Mondal, S. 2014). FMEA adalah suatu prosedur 

terstruktur untuk mengidentifikasi dan mencegah sebanyak mungkin mode kegagalan 

(failure mode) yang berasal dari permasalahan yang telah diketahui serta memiliki 

potensi terjadi berulang pada proses produksi. Dengan menggunakan FMEA maka dapat 

diidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab dari suatu permasalahan kualitas. Dalam 

penelitian ini, FMEA sebagai tools dalam mengidentifikasi potensi kegagalan 

berdasarkan pada nilai Risk Priority Number (RPN).  

Salah satu industri kecil (UMKM) yang ada di Indonesia yaitu industri sarung tenun 

goyor. Sarung tenun goyor adalah kerajinan tenun dari benang rayon kemudian di tenun 
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menggunakan ATBM (alat tenun tradisional bukan mesin). UMKM Sarung goyor milik 

Pak Toni merupakan salah satu industri tekstil rumahan yang memproduksi sarung goyor 

dan berada di Desa Wanarejan Utara. Sarung tenun goyor adalah kerajinan tenun dari 

benang rayon yang diimpor langsung dari China dan India untuk kemudian di tenun 

menggunakan ATBM (alat tenun tradisional bukan mesin). Penggunaan ATBM ini 

menjadi potensi industri rumahan karena perkembangan teknologi yang semakin pesat, 

tetapi beberapa industri rumahan masih mempertahankan cara tradisional. Hal ini 

termasuk bentuk memelihara kearifan lokal yang memiliki manfaat positif bagi 

perkembangan ekonomi khususnya untuk industri rumahan (Sari & Harsono, 2021).  

Sarung goyor memiliki bahan yang dingin, terbuat dari benang rayon dengan 

kualitas tinggi dan memiliki nilai seni yang tinggi. Dalam tiap tahun, permintaan sarung 

goyor selalu meningkat terlebih menjelang Idul Fitri dan Idul Adha. Bahkan pada tahun 

2021 permintaan ekspor sarung goyor meningkat hingga 300%. Sarung goyor diekspor 

ke beberapa negara Timur Tengah dan negara di benua Afrika. 

UMKM sarung goyor Pak Toni sejauh ini belum menerapkan sistem pengendalian 

kualitas. Berdasarkan wawancara yang dilakukan, diketahui bahwa perusahaan memiliki 

masalah berkaitan dengan pengendalian kualitas. Karena hal tersebut, selalu muncul 

produk sarung yang cacat di setiap produksi. Dibawah ini merupakan grafik produksi 

sarung goyor selama periode 25 minggu: 

 

Gambar 1.1 Data Produksi Sarung Goyor 

Berdasarkan grafik diatas, diketahui produk cacat masih fluktuatif. Dari total 

jumlah produksi selama 25 minggu sebesar 5.721 pcs terdapat 1.320 pcs produk cacat 

atau jika dipersentasekan terdapat 23% jumlah produk cacat. Sehingga perlu adanya 

perbaikan yang dilakukan oleh sarung tenun goyor untuk meningkatkan kualitas 

produknya.  
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Hasil penelitian yang dilakukan oleh Fandi Ahmad (2019) dapat menyimpulkan 

penyebab utama dari adanya fluktuasi kualitas produk. Penelitian tersebut dilakukan 

untuk mengetahui kemampuan proses berdasarkan produk cacat dengan pendekatan 

metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC untuk mengetahui usulan penerapan 

pengendalian kualitas dengan menganalisis penyebab cacat pada proses produksi kursi 

kemudian mengupayakan perbaikan berkesinambungan. Berdasarkan penelitian tersebut, 

permasalahan fluktuasi kualitas produksi dapat diatasi dengan baik melalui pengetahuan 

terhadap permasalahan produksi yang sistematis.  

Berdasarkan kondisi yang telah disebutkan diatas, permasalahan yang diangkat 

dalam penelitian ini adalah bagaimana cara untuk meningkatkan kualitas sarung tenun 

goyor karena tingkat kecacatan hasil produksi yang masih tinggi Oleh karena itu, peneliti 

akan melakukan analisis kualitas produk dengan pendekatan Six Sigma melalui tahapan 

DMAIC pada UMKM Sarung Goyor milik Pak Toni untuk mengetahui karakteristik cacat 

produk yang terjadi dan kinerja proses produksi dalam menghasilkan produk sesuai 

dengan spesifikasi yang ditetapkan. Dan penggunaan FMEA untuk mengidentifikasi 

potensi kegagalan atau akar penyebab dari suatu permasalahan kualitas berdasarkan pada 

nilai Risk Priority Number (RPN). Sehingga peneliti dapat memberikan usulan perbaikan 

untuk UMKM dengan mengaplikasikan konsep Six Sigma dan FMEA. Harapannya agar 

UMKM dapat memperbaiki faktor penyebab cacat produk dalam upaya meminimalkan 

cacat dan meningkatkan kualitas produk secara terus menerus. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, diperoleh rumusan masalah sebagai berikut : 

1. Berapa besar nilai DPMO dan nilai sigma produk sarung tenun goyor pada UMKM 

Pak Toni? 

2. Apa saja faktor yang menimbulkan cacat pada produk sarung tenun goyor di UMKM 

Pak Toni? 

3. Penyebab cacat apa yang memiliki Risk Priority Number (RPN) tertinggi? 

4. Apa rekomendasi yang dapat diberikan untuk meningkatkan kualitas produk sarung 

tenun goyor pada UMKM Pak Toni? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut : 
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1. Untuk mengetahui besar nilai DPMO dan nilai sigma pada produk sarung tenun 

goyor di UMKM Pak Toni. 

2. Untuk mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan cacat pada produk sarung 

tenun goyor di UMKM Pak Toni. 

3. Untuk mengetahui faktor cacat berdasarkan RPN tertinggi pada produk sarung tenun 

goyor di UMKM Pak Toni. 

4. Merekomendasikan upaya untuk meningkatkan kualitas produk sarung tenun goyor 

di UMKM Pak Toni. 

 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

1. Penelitian ini dilakukan di UMKM Sarung Goyor milik Pak Toni yang berlokasi di 

Desa Wanarejan Utara, Kecamatan Pemalang, Kabupaten Pemalang. 

2. Penelitian ini berfokus pada produksi sarung tenun goyor. 

3. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah six sigma dengan tahapan 

DMAIC tanpa tahap control dan analisis FMEA. 

4. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data perminggu dari bulan Januari 

– Juni 2021. 

5. Pada tahap improve peneliti hanya memberikan sebatas rekomendasi perbaikan, tidak 

diimplementasikan secara langsung. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dapat diberikan dari hasil penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan 

Dapat dijadikan sebagai bahan pertimbangan oleh perusahaan dalam pengambilan 

keputusan terkait pengendalian kualitas. 

2. Bagi Peneliti 

Mampu membantu peneliti dalam memahami pengendalian kualitas pada suatu 

perusahaan untuk mengurangi cacat dan memberikan usulan perbaikan terhadap 

masalah yang ada berdasarkan keilmuan Teknik Industri. 

 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika dalam penulisan penelitian ini adalah sebagai berikut: 
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BAB I  : PENDAHULUAN 

Bab ini berisikan latar belakang penelitian, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika 

penulisan yang dapat memberikan gambaran umum tentang pelaksanaan 

dan pembahasan topik penelitian. Bab ini menjelaskan latar belakang 

dilakukannya penelitian sehingga ditemukan permasalahan dan tujuan 

yang ingin dicapai berdasarkan batasan-batasan masalah sehingga 

didapat manfaat dalam penelitian. 

BAB II : KAJIAN LITERATUR 

Bab ini berisikan penelitian terdahulu dan landasan teori. Penelitian 

terdahulu berisikan hasil penelitian yang sudah dilakukan, sehingga 

dapat diketahui perkembangan penelitian, batas-batas dan kekurangan 

penelitian terdahulu. Sedangkan landasan teori ini berisikan teori-teori 

maupun pengertian mengenai topik penelitian yang dipakai sebagai 

acuan untuk memecahkan masalah. 

BAB III : METODE PENELITIAN 

Bab ini berisikan objek penelitian, jenis data, metode pengambilan data, 

metode pengolahan data, dan alur penelitian yang akan dilakukan. Bab 

ini menjelaskan rincian tahapan dalam penelitian mulai dari identifikasi 

objek penelitian, jenis data yang digunakan dalam penelitian dengan 

menggunakan metode pengambilan data sehingga dapat diolah dan 

dianalisis sehingga dapat diambil kesimpulan. 

BAB IV : PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisikan informasi dan data yang diperoleh dalam penelitian 

serta proses pengolahan data tersebut. Bab ini menjelaskan sejarah umum 

perusahaan, sistem produksi perusahaan, dan data-data yang diperoleh 

untuk dilakukan pengolahan data 

BAB V : PEMBAHASAN 

Bab ini menjelaskan pembahasan-pembahasan yang lebih kritis 

mengenai pengolahan data sebelumnya serta analisa-analisa dari 

perhitungan yang telah diperoleh kemudian dapat menemukan rujukan 

perbaikan berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan sebelumnya. 

BAB VI : PENUTUP 
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Bab ini berisikan kesimpulan dan saran. Bab ini menjelaskan kesimpulan 

yang diperoleh dalam pengolahan dan analisis data sehingga dapat 

menjawab persoalan dalam penulisan ini. Saran ditujukan kepada 

perusahaan berupa rekomendasi perbaikan. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN  
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BAB II 

KAJIAN PUSTAKA 

 

 

2.1 Kajian Induktif 

Pada kajian induktif terdapat penjelasan jurnal ilmiah mengenai penelitian serupa yang 

pernah dilakukan sebelumnya yang berhubungan dengan topik yang akan dibahas yaitu 

menggunakan Metode Six Sigma. Sehingga peneliti mendapat gambaran terkait 

penelitian yang akan dilakukan.  

Tabel 2.1 Kajian Induktif 

No Judul (Tahun) Penulis Hasil 

1. Six Sigma Sebagai 

Alat Pengendalian 

Mutu Pada Hasil 

Produksi Kain 

Mentah PT. Unitex, 

TBK (2019). 

Prima Fithri 

dan 

Chairunnisa 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

penyebab utama terjadinya cacat tertinggi 

serta dapat memberikan usulan untuk 

mengatasi permasalahan tersebut dengan 

menerapkan metode Six Sigma DMAIC. 

Penelitian ini dilakukan di Departemen 

tenun dengan objek penelitiannya adalah 

kapas yang di olah menjadi kain. Hasil 

penelitian menyebutkan bahwa penyebab 

utama terjadinya cacat yaitu kurangnya 

pengawasan dari operator yang 

menyebabkan mesin menjadi trouble. 

Setelah diberikan usulan, terjadi 

penurunan nilai DPMO dari 181,67 

menjadi 170,5905 dan meningkatnya nilai 

sigma dari 5,07 menjadi 5,08. 

2. Risiko Penyebab 

Cacat Button 

Dengan Metode 

FMEA Dan FTA 

Pada Departemen 

Warehouse (2021) 

Eryza Ayu 

Erkhananda 

dan Dian 

Janari 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

penyebab cacat dan menurunkan tingkat 

kecacatan. Berdasarkan hasil metode 

FMEA didapatkan hasil RPN tertinggi 

pada cacat retak/patah dan cacat warna 

yaitu sebesar 336 dan 240. Berdasarkan 

hasil analisis menggunakan metode FTA, 

terdapat 3 basic event yang menyebabkan 

timbulnya top level event pada cacat 

warna yaitu, beban kerja yang berlebih, 

kondisi kesehatan yang menurun, dan 

suhu tidak optimum untuk bekerja. 
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Sedangkan pada cacat retak/patah terdapat 

5 basic event yaitu, tidak mengetahui 

prosedur kerja, karyawan yang kurang 

teliti, tidak adanya pengawasan, tidak 

terdapat SOP, dan tidak adanya 

pemeriksaan secara berkala. Usulan 

perbaikan yang dapat diberikan berupa 

rotasi kerja, penggunaan APD, 

penyediaan ventilasi udara, perbaikan dan 

penambahan SOP, pengawasan dan 

pemeriksaan pada inventory, dan 

pemberian reward dan punishment kepada 

pekerja 

3. Six Sigma Sebagai 

Metode 

Pengendalian 

Kualitas Produk 

Kursi Pada UKM 

(2019) 

Fandi Ahmad Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

penyebab cacat pada proses produksi 

memberikan usulan berupa 5W+1H. Hasil 

analisis melalui diagram fishbone 

diketahui penyebab utama cacat produk 

adalah faktor manusia dan berdasarkan 

analisis 5w+1H maka kebijakan utama 

yang harus di lakukan oleh pihak 

perusahaan yaitu pengawasan kontrol 

dengan pembuatan SOP dan adanya 

training untuk meningkatkan kompetensi 

operator 

4. Pengendalian 

Kualitas 

Pengalengan Jamur 

dengan Metode Six 

Sigma di PT Y, 

Pasuruan, Jawa 

Timur (2017) 

Sucipto, 

Devita Prima 

Sulistyowati 

dan Sakunda 

Anggarini 

Tujuan penelitian ini adalah untuk 

mengetahui pengendalian kualitas 

pengalengan jamur di PT Y menggunakan 

metode Six Sigma dibatasi tahap define, 

measure, analyze dan improve. Hasil 

penelitian menunjukkan jenis cacat 

terbesar pengalengan adalah knocked 

down flange (KDF). Nilai sigma sebesar 

3,46, final yield 97,5%, dan kapabilitas 

proses (Cp) sebesar 1,15. Penyebab KDF 

adalah pekerja kurang teliti, pekerja 

kurang memahami standard operational 

procedure (SOPs) produksi, kesalahan 

setting up mesin, mesin seamer tidak 

stabil, komponen mesin seamer aus, 

bahan kaleng kurang baik dan area 

produksi tidak nyaman. Alternatif 

perbaikan yang disarankan adalah 
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memberi arahan dan SOPs training untuk 

pekerja, mengontrol dan merawat mesin 

lebih ketat, menjadwal penggantian 

komponen mesin, melatih dan mengawasi 

operator mesin, memeriksa bahan kaleng 

lebih ketat, serta menambah turbine 

ventilator di area produksi 

5. Penerapan Metode 

Six Sigma Dan 

Perbaikan Kerja 

Pada Pengendalian 

Kualitas Sepatu 

CV. CIR (2018) 

Candra Setia 

Bakti dan 

Moh. Esa 

Lauhmahfudz 

Penelitian ini bertujuan untuk 

menurunkan jumlah produk cacat dengan 

menggunakan metode six sigma dan 

mengajukan perbaikan kerja. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa proses 

produksi sepatu belum memenuhi standar. 

Hasil analisa dengan Pareto Diagram 

diperoleh bahwa foxing bonding 

merupakan jenis cacat tertinggi dengan 

persentase sebesar 21,8%. Dan ada 4 

unsur yang mempengaruhi jenis cacat 

tersebut yaitu: unsur man, machine, 

method dan material. Melalui analisa 

FMEA, didapatkan bahwa nilai Risk 

Priority Number (RPN) tertinggi yaitu 

432. Penyebabnya operator kurang teliti 

dalam pengoperasian mesin. Nilai tersebut 

merupakan mode kegagalan paling kritis 

dan dijadikan sebagai prioritas utama 

sehingga perlu dilakukan perbaikan. 

Usulan perbaikan yang diajukan yaitu 

dengan memberikan pelatihan kepada 

Karyawan dan juga membuat standar 

operasi prosedur yang mudah dipahami 

oleh para karyawan 

6. Pengendalian 

Kualitas Tas Bali 

Batik di PT. XYZ 

Dengan 

Menggunakan 

Metode Six Sigma 

(2018) 

Amanda 

Intan Lady 

Deamonita 

dan Retno 

Wulan 

Damayanti 

Penelitian ini bertujuan untuk 

meminimasi produk cacat dengan 

menerapkan metode Six Sigma DMAIC 

dengan objek penelitiannya adalah tas bali 

batik. Hasil penelitian menyebutkan 

bahwa jenis kecacatan yang terjadi adalah 

cacat bercak lem, cacat pecah/retak, cacat 

keriput, cacat tidak simteris, cacat kotor, 

dan cacat sobek dengan nilai DPMO dan 

nilai sigma sebesar 17333,74 dan 3,61. 

Setelah dilakukan langkah-langkah 
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perbaikan, nilai DPMO mengalami 

penurunan menjadi 14400,82 dan nilai 

sigma meningkat menjadi 4,18 

7. Analisis 

Pengendalian 

Kualitas Produk 

Dengan Metode Six 

Sigma Pada PT. 

Mahakam Media 

Grafika Di 

Balikpapan (2017) 

Eva Yuvita Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis tingkat kecacatan dan 

memecahkan persoalan kualitas yang 

terjadi saat ini untuk itu misi 

peningkatan kualitas menuju 3,4 

kegagalan per sejuta kesempatan untuk 

setiap produksi penting dilakukan. 

Dengan menggunakan metode Six sigma 

dapat diketahui bahwa kualitas koran yang 

dihasilkan cukup baik yaitu, 3,20 sigma 

pada tingkat kerusakan 44.679 atau 4,5% 

untuk sejuta produksi (DPMO) dengan 

target 3,4 DPMO atau 0,0034% kegagalan 

untuk sejuta kesempatan disetiap 

transaksi produk. Implementasi metode 

Six sigma disimpulkan bahwa dari tiga 

jenis kecacatan tertinggi yang terjadi 

yaitu, warna kabur (78%), tidak register 

(12%), dan terpotong (10%) disebabkan 

dua faktor utama, diantaranya faktor 

manusia dan faktor mesin. Penyebab 

kerusakan yang sering terjadi secara rinci 

perlu diketahui untuk dilaksanakan 

perbaikan pada instruksi kerja dan 

pengawasannya, langkah yang dapat 

diambil adalah pada faktor manusia perlu 

dilaksanakan pengawasan pada pekerja 

lebih ketat, memberikan pelatihan pada 

pekerja dan membuat sistem penilaian 

kerja yang baru. Sedangkan pada faktor 

mesin perlu melakukan pengecekan 

kesiapan mesin, perawatan mesin secara 

berkala, dan segera mengganti komponen 

mesin rusak agar setiap aspek pada proses 

produksi dapat berjalan dengan baik 

8. Penerapan Six 

Sigma Upaya 

Peningkatan 

Produktivitas Pada 

Perusahaan 

Decky 

Antony Kifta 

dan Ilhamyah 

Sipahutar 

Penelitian ini bertujuan untuk menemukan 

penyebab utama tingginya cacat serta 

dapat mengusahakan langkah-langkah 

perbaikan yang sesuai dengan 

menerapkan metode Six Sigma DMAIC. 
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Moulding Plastik 

(2018) 

Penelitian ini dilakukan di departemen 

moulding PT. Mega Teknologi Batam 

dengan objek penelitian adalah Cover 

Coffe Maker. Berdasarkan analisis seven 

tools diketahui penyebab utama timbulnya 

cacat adalah kurangnya pelatihan para 

operator dalam melaksanakan 

pekerjaannya. Setelah dilakukan langkah-

langkah perbaikan, terjadi penurunan 

jumlah produk cacat dari 197.464 menjadi 

13.834 dan meningkatnya nilai sigma dari 

3,1 menjadi 3,7 

 

 

Berdasarkan hasil kajian pada penelitian-penelitian yang telah dilakukan 

sebelumnya terkait pengendalian kualitas suatu produk yang difokuskan dalam 

meminimalisir terjadinya kecacatan produk serta meningkatkan kualitas produk maka 

state of the art pada penelitian ini yaitu penerapan pengendalian kualitas produk defect 

dengan melakukan manajemen kualitas secara terus-menerus dengan menggunakan 

pendekatan six sigma dengan tahapan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 

Control). Permasalahan pemilihan produk cacat yang dihasilkan UMKM Pak Toni yang 

mempengaruhi kepuasan pelanggan didefinisikan pada tahap define. Untuk mengukur 

baseline kinerja perusahaan pada tingkat output dilakukan pada tahap measure. Pada 

tahap analyze dilakukan identifikasi sebab-akibat pada Critical to Quality (CTQ) tertinggi 

dan menentukan faktor yang menjadi prioritas perbaikan dengan mengukur nilai Risk 

Priority Number (RPN) menggunakan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA). 

Sehingga pada tahap improve peneliti dapat memberikan rekomendasi tindakan perbaikan 

berdasarkan 5W+1H untuk meningkatkan kualitas produk. 

  

2.2 Kajian Deduktif 

Kajian deduktif berisikan landasan-landasan teori yang digunakan untuk menunjang 

penelitian. Dasar teori yang digunakan dalam penelitian ini yaitu kualitas dan 

pengendaliannya, Six Sigma, DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan Control) 

dan tools yang digunakan dalam penelitian ini. 
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2.2.1 Kualitas 

Secara umum kualitas merupakan ciri atau karakteristik dari produk atau jasa yang 

ditentukan oleh customer dan diperoleh melalui pengukuran proses serta melalui 

perbaikan yang berkelanjutan. Namun ada beberapa pendapat ahli mengenai definisi 

kualitas. 

Konsep kualitas dianggap sebagai ukuran relatif kebaikan suatu produk barang atau 

jasa yang terdiri dari kualitas desain dan kualitas kesesuaian. Kualitas desain merupakan 

fungsi dari suatu produk sedangkan kualitas kesesuaian adalah suatu ukuran tentang 

seberapa jauh suatu produk mampu memenuhi persyaratan atau spesifikasi kualitas yang 

ditetapkan (Tjiptono, 1995) 

Kualitas merupakan istilah subyektif dimana setiap orang memiliki definisinya 

sendiri. Dalam penggunaan teknis, kualitas memiliki dua arti. Pertama, kualitas 

merupakan karakteristik dari suatu produk atau layanan yang memiliki kemampuan untuk 

memenuhi kebutuhan baik yang dinyatakan ataupun tersirat. Kedua, kualitas berarti 

produk atau layanan yang bebas dari kekurangan (Bauer et al., 2006) 

Secara umum, menurut Vincent Gazpersz (2005) mengidentifikasikan delapan 

dimensi kualitas yang digunakan untuk menganalisis kualitas barang, sebagai berikut:  

1. Kinerja (performance), berkaitan dengan aspek fungsional dari produk dan 

merupakan karakteristik utama yang paling dipertimbangkan pelanggan ketika 

ingin membeli suatu produk. 

2. Features, adalah aspek kedua dari performansi yaitu menambah fungsi dasar dari 

suatu produk, hal ini berkaitan dengan pilihan-pilihan dan pengembangannya. 

3. Keandalan, berhubungan dengan kemampuan suatu produk menjalankan fungsinya 

seccara berhasil dalam periode waktu tertentu dan dalam kondisi tertentu. 

4. Kemampuan Pelayanan, adalah karakteristik yang berhubungan dengan kegiatan 

after sales service, dimana sebuah produsen masih memperhatikan pelayanan 

produk yang telah dibeli oleh konsumen, mulai dari kecepatan penanganan, layanan 

customer service yang cepat dan ramah, serta perbaikan produk. 

5. Conformance, aspek yang satu ini berkaitan dengan kesesuaian barang atau produk 

dengan spesifikasi yang telah ditawarkan. 

6. Durability, berhubungan dengan ketahanan produk seperti jangka waktu 

penggunaan produk. 
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7. Estetika, karakteristik ini merupakan karakteristik yang lebih condong kepada 

penilaian subjektif dari konsumen sebuah produk berdasarkan preferensi dari setiap 

konsumen. 

8. Kualitas yang dirasakan, bersifat subjektif juga karena berkaitan dengan perasaan 

pelanggan ketika dan setelah menggunakan sebuah produk tersebut. 

2.2.2 Pengendalian Kualitas 

Pengendalian kualitas merupakan suatu aktivitas (manajemen perusahaan) untuk menjaga 

dan mengarahkan agar kualitas produk dan jasa perusahaan dapat dipertahankan 

sebagaimana yang telah direncanakan. Tujuan utama pengendalian kualitas untuk 

mendapatkan jaminan bahwa kualitas produk atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan 

standar kualitas yang telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis atau 

serendah mungkin. Sritomo (2003), menjelaskan bahwa terdapat beberapa tujuan 

pengendalian kualitas yaitu:  

1. Hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah ditetapkan 

2. Meminimalisir biaya inspeksi 

3. Meminimalisir biaya produksi 

4. Meminimalisir biaya desain dari produk dan proses dengan menggunakan kualitas 

produksi tertentu. 

Dengan mengarah pada pencapaian tujuan-tujuan diatas akan terjadi peningkatan 

produktifitas dan provitabilitas usaha. 

 

2.2.3 Six Sigma 

Six Sigma merupakan metode peningkatan kualitas yang mengidentifikasi akar  

penyebab masalah dalam proses produksi atau pemberian layanan. Six Sigma Motorola 

ditetapkan sebagai metode pengendalian kualitas oleh perusahaan Motorola sejak tahun 

1986, dimana metode ini merupakan sebuah terobosan dalam bidang manajemen kualitas. 

Banyak ahli manajemen menyebutkan alasan mengapa metode Six Sigma ini diterima 

oleh dunia industri secara luas karena bagian manajemen industri sudah frustasi dengan 

sistem manajemen kualitas yang ada karena tidak mampu melakukan peningkatan 

kualitas secara dramatik menuju tingkat kegagalan nol (zero defect). Prinsip-prinsip 

pengendalian dan peningkatan kualitas six sigma Motorola mampu menjawab tantangan 

ini, dan hal ini dibuktikan dengan perusahaan Motorola itu sendiri selama kurang lebih 
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10 tahun setelah menerapkan konsep ini telah mampu mencapai tingkat kualitas 3,4 

DPMO atau kegagalan per sejuta kesempatan. 

Pada dasarnya, pelanggan akan puas apabila mereka mendapatkan barang yang 

sesuai dengan spesifikasi dan keinginan mereka. Dan ketika sebuah produk tersebut 

diproses pada tingkat kualitas six sigma, maka barang akan bisa memenuhi 99,99966% 

dari apa yang diharapkan oleh pelanggan akan ada dalam produk itu, maka dari itu six 

sigma dapat dijadikan ukuran target kinerja sistem industri tentang bagaimana baiknya 

suatu proses transaksi produk antara pemasok (industri) dan pelanggan (pasar). Semakin 

tinggi target sigma yang dicapai, maka kinerja sistem industri akan semakin baik 

(Gaspersz V. , 2002). Six Sigma bertujuan untuk meningkatkan laba dengan menemukan 

dan menghilangkan penyebab kesalahan dan cacat/kekurangan dalam proses bisnis 

(Munro et al., 2015). 

Berikut merupakan beberapa keberhasilan Motorola yang patut diacatat dari 

aplikasi program six sigma:  

1. Peningkatan produktivitas rata-rata 12,3% per tahun 

2. Penurunan COPQ (cost of poor quality) lebih dari 84% 

3. Eliminasi kegagalan dalam proses sekitar 99,7% 

4. Penghematan biaya manufacturing lebih dari $11 milyar 

5. Peningkatan pertumbuhan tahunan rata-rata 17% dalam penerimaan, keuntungan, 

dan harga saham Motorola (Gaspersz V. , 2002) 

Hasil-hasil dari peningkatan kualitas yang diukur berdasarkan persentase antara 

COPQ (cost of poor quality) terhadap penjualan ditunjukan dalam tabel 2.1 : 

Tabel 2.2 Tabel COPQ 

Tingkat Pencapaian 

Sigma 
DPMO COPQ 

1-Sigma 691.492 (sangat tidak 

kompetitif) 

Tidak dapat dihitung 

2-Sigma 308.538 (rata-rata Indonesia) Tidak dapat dihitung 

3-Sigma 66.80 25-40% dari penjualan 

4-Sigma 6.210 (rata-rata industri USA) 15-25% dari penjualan 

5-Sigma 233 (rata-rata industri Jepang) 5-15% dari penjualan 

6-Sigma 3.4 (industri kelas dunia) <1% dari penjualan 
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Setiap peningkatan atau pergesaran 1-sigma akan memberikan peningkatan 

keuntungan 10% dari penjualan 

Sumber: Gaspersz, 2002 

 

Tabel 2.3 Perbedaan True 6 Sigma dengan Motorola 6 Sigma 

True 6 sigma Process Motorola 6 Sigma 

Batas 

Spesifikasi 

(LSL-USL) 

Persentase 

yang 

Dikehendaki 

DPMO 

Batas 

Spesifikasi 

(LSL-USL) 

Persentase 

yang 

Dikehendaki 

DPMO 

± 1 sigma 68,27% 317.300 ± 1 sigma 30,8538% 691.462 

± 2 sigma 95,54% 45.500 ± 2 sigma 69,1462% 308.538 

± 3 sigma 99,73% 2.700 ± 3 sigma 93,3193% 66.807 

± 4 sigma 99,9937% 63 ± 4 sigma 99,3790% 6.210 

± 5 sigma 99,999943% 0,57 ± 5 sigma 99,9767% 233 

± 6 sigma 99,9999998% 0,002 ± 6 sigma 99,99966% 3,4 

Sumber: Gaspersz, 2002 

 

Seperti yang telah diketahui bahwa pengendalian kualitas statistik model 3 sigma 

(3σ) yang artinya bahwa batas ukuran produk adalah ± 3σ dari target yang telah 

ditetapkan, dengan tingkat keyakinan sebesar 99,73% dengan diasumsikan ukuran produk 

berdistribusi normal dengan harga rata-rata = μ sebagai target dan variansi = σ. Bila batas 

ukuran dinaikkan menjadi ± 6 sigma dengan target = μ yang tetap maka besarnya tingkat 

keyakinan adalah 99,9999998% =100% artinya tidak ada produk yang cacat, tetapi jarak 

ukuran produk sangat besar. Motorola mengembangkan pengendalian proses dengan 

mengijinkan harga rata-rata bergerak sebesar ± 1,5σ sebagai target sehingga target = 

harga rata-rata ± 1,5σ atau T = μ ± 1,5σ. Bila batas ukuran produk ± 6 sigma dan target T 

maka besarnya tingkat kepercayaan adalah 99,99966 % artinya masih ada 0,00034 % 

produk cacat terjadi untuk 1.000.000 produk yang dibuat diharapkan hanya 0,00034% x 

1.000.000 = 3,4 produk yang cacat. Pada dasarnya pelanggan akan merasa puas apabila 
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menerima nilai yang diharapkan. Apabila produk diproses pada tingkat kualitas Six 

sigma, maka perusahaan boleh mengharapkan 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan atau 

mengharapkan bahwa 99,99966 persen dari apa yang diharapkan pelanggan akan ada 

dalam produk itu. 

Menurut Gaspersz (2002) terdapat 6 aspek yang perlu diperhatikan ketika konsep 

Six Sigma diterapkan dalam bidang manufaktur, yaitu : 

a. Identifikasi karakteristik produk yang memuaskan pelanggan (sesuai kebutuhan 

dan keinginan pelanggan) 

b. Melakukan klasifikasi semua karakteristik kualitas itu sebagai sebagai CTQ 

(Critical To-Quality).  

c. Menentukan apakah setiap CTQ tersebut dapat dikendalikan melalui  

pengendalian material, mesin proses kerja, dan lain-lain.  

d. Menentukan batas maksimum toleransi untuk setiap CTQ sesuai yang  

diinginkan pelanggan (menentukan nilai UCL dan LCL dari setiap CTQ). 

e. Menentukan maksimum variasi proses untuk setiap CTQ (menentukan nilai  

maksimum standar deviasi untuk setiap CTQ).  

f. Mengubah desain produk dan/atau proses sedemikian rupa agar mampu  

mencapai nilai target Six Sigma 

 

2.2.4 DMAIC 

Metode DMAIC merupakan sebuah siklus perbaikan yang berbasis kepada data yang 

digunakan untuk meningkatkan, mengoptimalkan, serta menstabilkan proses bisnis dalam 

suatu perusahaan. Menurut Zbaracki (dalam Heryadi & Sutopo, 2018), DMAIC 

merupakan metodologi penggunaan struktur data yang baik untuk menghilangkan 

kecacatan, kerusakan atau limbah serta dalam pengendalian kualitas dari masalah-

masalah yang ada di proses manufaktur, jasa, manajemen, dan aktifitas bisnis lainnya. 

Pada dasarnya, proses DMAIC menerjemahkan kebutuhan pelanggan menjadi 

istilah operasional yang dapat ditindaklanjuti dan mendefinisikan proses dan tugas 

penting yang  harus dilakukan dengan baik untuk memenuhi kebutuhan pelanggan (De 

Feo, 2017). Snee menyatakan (dalam Heryadi & Sutopo, 2018), mengurangi variasi 

proses dan produk merupakan konsep dasar dari metode DMAIC. Data mengenai cacat 

dan penyebabnya dikumpulkan dan diolah untuk kemudian ditentukan tindakan 

perbaikan yang paling tepat.  
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Sejumlah alat dan metode dapat digunakan dalam setiap langkah dari metode  

DMAIC. Dibawah ini merupakan gambaran singkat mengenai DMAIC dan dari tools  

yang akan digunakan dalam penelitian. 

1. Define 

Define merupakan langkah pertama dalam peningkatan kualitas menggunakan Six 

Sigma. Define bertujuan untuk mendefinisikan dan menyeleksi permasalahan yang 

akan diselesaikan dalam pengendalian kualitas Six Sigma. Langkah ini untuk 

mendefinisikan masalah secara tepat sampai dengan pendeskripsian permasalahan 

yang menjadi penyebab ketidaksuaian tersebut.   

2. Measure 

Measure merupakan langkah kedua dalam metode Six Sigma. Pada langkah ini 

dilakukan pengumpulan serta pengolahan data sebelum diterapkan perbaikan. 

Tahap measure bertujuan untuk mengevaluasi serta memahami kondisi proses saat 

ini dari perusahaan dengan menghitung nilai DPMO dan tingkat sigma. 

Measure merupakan langkah operasional yang kedua dalam program peningkatan 

kualitas Six sigma. Terdapat tiga hal pokok yang harus dilakukan dalam tahap 

measure (Gaspersz, 2002), yaitu: 

1) Menentukan karakteristik kualitas (CTQ) yang berhubungan langsung dengan 

kebutuhan spesifik dari pelanggan. 

2) Mengembangkan suatu rencana pengumpulan data melalui pengukuran yang 

dapat dilakukan pada tingkat proses, output, dan outcome. 

3) Mengukur kinerja sekarang (current performance) pada tingkat proses, output, 

dan outcome untuk ditetapkan sebagai baseline kinerja pada awal proyek six 

sigma 

a. Perhitungan DPMO 

Dalam Six Sigma, DPMO (Defect Per Million Opportunities) merupakan suatu 

ukuran kegagalan yang menunjukkan kecacatan atau kerusakan dalam suatu 

produk dalam satu juta produk yang dihasilkan. Sedangkan tingkat sigma adalah 

ukuran dari kinerja perusahaan yang memberikan gambaran mengenai 

kapabilitasnya dalam mengurangi produk yang cacat dan/atau rusak 

(Wahyuningtyas et al., 2016). Dalam menghitung DPMO dapat menggunakan 

rumus sebagai berikut:  
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𝐷𝑃𝑀𝑂 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 𝑥 𝐶𝑇𝑄 𝑝𝑜𝑡𝑒𝑛𝑠𝑖𝑎𝑙
 𝑥 1.000.000 

 

Setelah nilai DPMO diketahui, langkah selanjutnya adalah mengkonversikan 

nilai DPMO ke nilai sigma. Dalam mengkonversikan nilai DPMO ke nilai 

sigma dapat menggunakan software Ms. Excel dengan rumus sebagai berikut: 

𝑁𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑠𝑖𝑔𝑚𝑎 = 𝑁𝑂𝑅𝑀𝑆𝐼𝑁𝑉 (1 −  
𝐷𝑃𝑀𝑂

1000000
 ) + 1,5 

b. Peta kontrol p 

Pada suatu proses produksi, terdapat kemungkinan terjadinya penyimpangan-

penyimpangan dari output yang dihasilkan. Peta kontrol merupakan alat analisis 

yang dibuat mengikuti metode statistik, dimana data yang terkait dengan kualitas 

produk akan diuraikan dalam sebuat peta kontrol. Suatu proses dikatakan 

terkendali apabila titik-titik sampel atau data berada diantara garis batas kontrol 

atas dan batas kontrol bawah. Sebaliknya, jika suatu titik berada diluar garis 

batas kontrol atas dan batas kontrol bawah maka proses tersebut tidak terkendali 

dan diperlukan tindakan penyelidikan untuk mengetahui penyebabnya dan 

seterusnya dilakukan suatu tindakan perbaikan (Purnomo, 2004). Peta kontrol 

yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah peta kontrol p. Penggunaan 

peta kendali p karena data yang digunakan adalah jenis cacat berupa atribut fisik 

dari produk dan jumlah produk cacat yang dihasilkan bervariasi dalam artian 

ukuran sampel yang digunakan dari hari ke hari bervariasi. 

Langkah-langkah pembuatan peta kontrol p adalah sebagai berikut: 

1) Sampel yang digunakan bervariasi untuk tiap pemeriksaan 

2) Menghitung proporsi produk cacat (p) 

𝑝 =
𝑏𝑎𝑛𝑦𝑎𝑘𝑛𝑦𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 𝑡𝑖𝑎𝑝 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑘𝑠𝑖
 

3) Menentukan garis pusat 

p̅ =
𝑏𝑎𝑛𝑦𝑎𝑘𝑛𝑦𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 𝑡𝑖𝑎𝑝 𝑖𝑛𝑠𝑝𝑒𝑘𝑠𝑖
 

 

4) Menentukan batas kendali untuk peta kontrol p 

- Penentuan Uppler Control Limit (UCL) 
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𝑈𝐶𝐿 = p̅ + 3√
p̅ (1 − p̅ )

𝑛
 

 

- Penentuan Lower Control Limit (LCL) 

𝐿𝐶𝐿 = p̅ − 3√
p̅ (1 − p̅ )

𝑛
 

 

 

3. Analyze 

Langkah ketiga dari program peningkatan kualitas Six Sigma adalah analyze. Menurut 

Gaspersz (dalam Wahyuningtyas et al., 2016), pada tahap analyze dilakukan identifikasi 

sumber-sumber atau akar penyebab kecacatan dan kegagalan dalam proses menggunakan 

analisis FMEA.  

Pada tahap ini, data yang sudah diolah akan dianalisis untuk menentukan hubungan 

antara faktor-faktor variabel dalam proses serta menentukan metode perbaikan. Tahap ini 

menentukan seberapa baik atau seberapa buruk proses yang ada (Munro et al., 2015). 

Pada tahap ini yang perlu dilakukan adalah: 

1) Menentukan stabilitas dan kapabilitas atau kemampuan dari proses. 

2) Menetapkan target-target kinerja dari karakteristik kualitas kunci (CTQ) yang 

akan ditingkatkan dalam proyek six sigma 

3) Mengidentifikasi sumber-sumber akar penyebab cacat. 

 

4. Improve 

Setelah dilakukan identifikasi penyebab permasalahan kualitas, maka perlu dilakukan 

penyusunan rencana tindakan (action plan) untuk melaksanakan peningkatan kualitas. 

Fase improve terdiri dari pengembangan solusi dan pemilihan solusi optimal untuk hasil 

terbaik dan kinerja paling kuat. Untuk meningkatkan suatu proses, harus diperoleh 

pengetahuan tentang proses, lingkungannya, komponen-komponennya, dan 

tanggapannya (Gupta, 2004). Nantinya diharapkan rencana tindakan tersebut dapat 

membantu supaya proses dapat terkendali dan mencegah terjadinya kecacatan. Improve 

berupa rekomendasi perbaikan menggunakan 5W+1H. 

5. Control 
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Control merupakan tahap terakhir dalam program peningkatan kualitas Six sigma-

DMAIC. Pada tahap ini, dilakukan pengendalian terhadap faktor-faktor yang 

menyebabkan masalah supaya proses tetap stabil. Selain itu, tahap control juga membantu 

dalam memastikan bahwa pekerja tidak kembali menggunakan “cara lama” dalam 

melakukan sesuatu (Webber & Wallace, 2011). Nantinya, hasil peningkatan dari 

penerapan tindakan perbaikan didokumentasikan guna dijadikan pedoman kerja. 

 

2.2.5 Tools Dalam Six Sigma 

Didalam metode Six sigma terdapat beberapa tools perbaikan yang sebenarnya telah 

diterapkan untuk peningkatan kualitas suatu produk. Berikut adalah beberapa tools yang 

digunakan untuk menganalisa masalah yang lebih kompleks, yaitu : 

1. Critical to Quality (CTQ) Tree 

Critical to Quality adalah kebutuhan yang sangat penting dari produk yang 

diperlukan oleh pelanggan (Koziołek, 2010). Perusahaan yang bersangkutan harus 

dengan jelas mendefinisikan bagaimana karakteristik CTQ ini dapat diukur dan 

dilaporkan. CTQ yang merupakan karakteristik kualitas yang ditetapkan 

seharusnya berhubungan langsung dengan kebutuhan spesifik pelanggan yang 

diturunkan secara langsung dari persyaratan-persyaratan output dan pelayanan 

(Hekmatpanah, et al., 2008). Pada akhirnya, perusahaan harus menghubungkan 

pengukuran CTQ pada kunci proses dan pengendalian sehingga perusahaan dapat 

menentukan bagaimana meningkatkan proses. 

2. Diagram Pareto 

Diagram Pareto merupakan salah satu dari tujuh alat pengendalian kualitas yang 

dikembangkan oleh seorang ekonom dan sosiolog bernama Vilfredo Frederico 

Damasco Pareto. Diagram ini membantu dalam memprioritaskan tindakan 

berkaitan dengan perbaikan, kegagalan, dan cacat (Wulandari et al., 2018).  

Diagram Pareto digambarkan dalam bentuk grafik batang yang ditempatkan 

pada ujung sebelah kiri (terbesar) hingga ke ujung sebelah kanan (terkecil) 

(Harsoyo & Rahardjo, 2019). Menurut Pande (dalam Wahyuningtyas et al., 2016), 

analisis Diagram Pareto didasarkan pada hukum 80/20, yang menyatakan bahwa 

80% kecacatan dalam suatu proses produksi disebabkan oleh 20% masalah. 

Walaupun nilainya tidak selalu tepat 80% dan 20%, tetapi efek yang ditimbulkan 

seringkali sama. 
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3. SIPOC 

Diagram SIPOC adalah cara sederhana untuk mengidentifikasi pemasok dan 

masukan mereka ke dalam proses, urutan proses, keluaran proses, dan kepentingan 

pemasok terhadap keluaran (Mishra, P., & Sharma, 2014). SIPOC merupakan alat 

yang berguna dan paling banyak dipergunakan dalam manajemen dan peningkatan 

proses. 

 

Gambar 2.1 Diagram SIPOC 

Adapun penjelasan mengenai bagian-bagian diagram SIPOC sebagai berikut 

(Gaspersz, 2002) : 

1) Suppliers adalah orang atau kelompok orang yang memberikan informasi 

kunci, material atau sumber daya lain kepada proses. Jika suatu proses terdiri 

dari beberapa sub proses, maka sub proses sebelumnya dapat dianggap 

sebagai petunjuk internal (internal suppliers). 

2) Input adalah segala sesuatu yang diberikan oleh supplier kepada proses. 

3) Process adalah sekumpulan langkah yang mentransformasi dan secara ideal 

menambah nilai kepada input, suatu proses biasanya terdiri dari beberapa sub 

proses. 

4) Output adalah produk (barang atau jasa) dari suatu proses. Dalam industri 

manufaktur output dapat berupa barang setengah jadi maupun barang jadi 

(final product). 

5) Customers adalah orang atau kelompok orang yang menerima outputs. Jika 

suatu proses terdiri dari beberapa sub proses, maka sub proses sesudahnya 

dapat dianggap sebagai pelanggan internal. 

4. Fishbone Diagram 

Fungsi dasar diagram Fishbone (Tulang Ikan)/ Cause and Effect (Sebab dan 

Akibat)/ Ishikawa adalah untuk mengidentifikasi dan mengorganisasi penyebab-
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penyebab yang mungkin timbul dari suatu efek spesifik dan kemudian memisahkan 

akar penyebabnya. Pada dasarnya diagram Fishbone (Tulang Ikan)/ Cause and 

Effect (Sebab dan Akibat)/ Ishikawa dapat dipergunakan untuk kebutuhan-

kebutuhan berikut:  

• Membantu mengidentifikasi akar penyebab dari suatu masalah  

• Membantu membangkitkan ide-ide untuk solusi suatu masalah  

• Membantu dalam penyelidikan atau pencarian fakta lebih lanjut  

• Mengidentifikasi tindakan (bagaimana) untuk menciptakan hasil yang 

diinginkan  

• Membahas issue secara lengkap dan rapi  

• Menghasilkan pemikiran baru  

Penerapan diagram Fishbone (Tulang Ikan)/ Cause and Effect (Sebab dan 

Akibat)/ Ishikawa ini membantu menemukan akar “penyebab” terjadinya masalah 

khususnya di industri manufaktur dimana prosesnya terkenal dengan banyaknya 

ragam variabel yang berpotensi menyebabkan munculnya permasalahan (Mustofa, 

2014). 

 

Gambar 2.2 Fishbone Diagram 

5. Peta Kendali 

Pada grafik peta kontrol dicantumkan batas maksimum dan batas minimum yang 

merupakan batas daerah pengendalian. Grafik peta kontrol bertujuan untuk 

menggambarkan apakah titik yang terdapat pada grafik bersifat normal atau tidak 
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normal. Grafik peta kontrol dapat digunakan sebagai alat pengendali untuk 

mencapai tujuan tertentu berkaitan dengan kualitas proses. 

Pemilihan peta kendali didasarkan pada tipe data yang ada. Dalam konteks 

pengendalian proses statistik, terdapat dua jenis data yaitu (Pyzdek,2003). 

1) Data variabel adalah data kuantitatif yang diukur untuk keperluan analisis. 

2) Data atribut adalah data kualitatif yang dapat dihitung untuk pencatatan dan 

analisis. 

6. Failure Mode Effect Analysis  (FMEA) 

Menurut Chrysler (dalam Puspitasari, Rachmadi & Setiawan 2018), FMEA 

merupakan metodologi analisis yang digunakan untuk memastikan masalah 

potensial pada produk dan proses dipertimbangkan dan dialamatkan secara 

menyeluruh. Sedangkan menurut McDermott, Mikulak & Beauregard (dalam 

Puspitasari, Rachmadi & Setiawan 2018), FMEA merupakan metode sistematik 

dalam mengidentifikasi dan mencegah masalah yang terjadi pada proses. 

FMEA membantu dalam mengidentifikasi dan menentukan prioritas 

kegagalan potensial yang ada. Penentuan prioritas dilakukan dengan memberikan 

nilai pada masingmasing kegagalan berdasarkan tingkat kefatalan (Severity), 

tingkat frekuensi (Occurance), dan tingkat deteksi (Detection). Selanjutnya, akan 

ditentukan nilai RPN yang merupakan hasil perhitungan severity, occurance, dan 

detection. Nilai RPN ditentukan untuk menentukan permasalahan yang menjadi 

fokus utama. 

1) Tingkat keparahan (severity) 

Severity adalah suatu perkiraan mengenai seberapa buruk pengaruh yang akan 

dirasakan pihak terkait akibat timbulnya kegagalan. Dibawah ini merupakan 

tabel penentuan nilai severity: 

Tabel 2.4 Rating Severity 

Ranking Akibat Kriteria 

1 Tidak ada akibat Tidak ada efek terhadap kualitas 

2 
Sangat sedikit 

akibatnya 

Karakteristik kualitas produk tidak 

terganggu 

3 Sedikit akibatnya Akibatnya sedikit ke kualitas produk 

4 Akibatnya kecil 
Kualitas produk mengalami gangguan 

kecil 

5 Cukup berakibat 
Kegagalan mengakibatkan beberapa 

ketidakpuasan pada kualitas produk 
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6 Cukup berakibat 
Kegagalan mengakibatkan 

ketidaknyamanan 

7 Akibatnya besar Kualitas produk tidak memuaskan 

8 Ekstrim Kualitas produk sangat tidak memuaskan 

9 Serius 
Potensi menimbulkan akibat buruk pada 

produk 

10 Beresiko 
Efek dari model kegagalan berakibat fatal 

terhadap kualitas produk 

Sumber: (Gaspersz, 2002) 

2) Tingkat frekuensi/kemungkinan terjadi (occurance) 

Occurance merupakan perkiraan mengenai probabilitas atau peluang terjadinya 

suatu penyebab yang menyebabkan kegagalan. Di bawah ini merupakan tabel 

penentuan nilai occurance: 

Tabel 2.5 Rating Occurance 

Ranking Akibat Kriteria 

1 Tidak pernah Sejarah menunjukkan tidak ada kegagalan 

2 Jarang Kemungkinan kegagalan sangat langka 

3 Sangat kecil Kemungkinan kegagalan sangat sedikit 

4 Sedikit sekali Kualitas produk mengalami gangguan kecil 

5 Rendah Beberapa kemungkinan kegagalan 

6 Sedang  Kemungkinan kegagalan sedang 

7 Cukup tinggi Kemungkinan kegagalan cukup tinggi 

8 Tinggi  Tingginya jumlah kegagalan 

9 Sangat tinggi 
Jumlah yang sangat tinggi dari kemungkinan 

kegagalan 

10 Pasti Kegagalan hampir pasti ada 

Sumber: (Gaspersz, 2002) 

 

3) Tingkat Deteksi (detection) 

Detection merupakan perkiraan mengenai seberapa efektif cara pencegahan 

yang dilakukan untuk menghilangkan mode kegagalan. Di bawah ini 

merupakan tabel penentuan nilai detection: 

Tabel 2.6 Rating Detection 

Rangking Kriteria 
Kemungkinan 

Deteksi 

1 
Metode pengontrolan sangat efektif. Penyebab tidak 

memiliki kesempatan untuk muncul kembali 
Hampir pasti 
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2 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

sangat tinggi dan memungkinkan terjadinya kembali 

penyebab bersifat rendah 

Sangat tinggi 

3 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

tinggi dan memungkinkan terjadinya kembali 

penyebab bersifat rendah 

Tinggi 

4 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat agak tinggi dan masih memungkinkan untuk 

penyebab kembali terjadi kadang-kadang 

Cukup tinggi 

5 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat sedang dan masih memungkinkan untuk 

penyebab kembali terjadi kadang-kadang 

Sedang 

6 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat rendah dan memungkinkan terjadinya 

kembali penyebab tinggi karena penyebab masih 

terulang 

Rendah 

7 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat sangat rendah dan memungkinkan terjadinya 

kembali penyebab bersifat tinggi karena penyebab 

masih terulang 

Sangat rendah 

8 Kecil kemungkinan untuk mendeteksi kegagalan Kecil 

9 
Sangat kecil kemungkinan untuk mendeteksi 

kegagalan 
Sangat kecil 

10 Tidak ada metode pengontrolan untuk mendeteksi 
Hampir tidak 

mungkin 

Sumber: (Gaspersz, 2002) 

 

4) Nilai RPN (Risk Priority Number) 

Nilai RPN adalah hasil perkalian antara severity, occurance, dan detection. RPN 

akan dimiliki oleh setiap mode kegagalan. Dengan nilai RPN, dapat diketahui 

mode kegagalan apa yang paling kritis yang menjadi fokus utama dalam 

penerapan tindakan perbaikan. Rumus nilai RPN adalah sebagai berikut: 

Risk Priority Number = severity x occurane x detection 

 

Nilai RPN kemudian diurutkan berdasarkan nilai tertinggi. Jenis cacat produk 

yang memiliki nilai RPN tertinggi ditetapkan sebagai cacat produk yang 

dominan terjadi pada produk benang dan perlu dilakukan perbaikan. Berikut 

merupakan kategori RPN berdasarkan nilainya: 
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Tabel 2.7 Kategori RPN 

RISK PRIORITY CATEGORY 

Urgent Action RPN 200+ 

Improvement Required RPN 100-199 

No Action (Monitor Only) RPN 1-99 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

Bab ini berisikan kajian literatur yang akan digunakan untuk menunjang penelitian. Pada 

bab ini terbagi menjadi dua kajian yang bersumber dari hasil kajian literatur yaitu kajian 

induktif yang bersumber dari jurnal atau prosiding tentang hasil dari penelitian terdahulu. 

Serta kajian deduktif yang diperoleh dari buku, laporan, jurnal, dan prosiding yang 

berkaitan dengan teori dasar atau umum yang digunakan dalam penelitian 

 

3.1 Objek Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di UMKM Sarung Goyor Pak Toni yang berlokasi di Desa 

Wanarejan Utara, Kabupaten Pemalang. Produk yang diteliti adalah sarung tenun goyor, 

dengan fokus penelitian mengetahui penyebab timbulnya cacat sehingga dapat diperoleh 

usulan perbaikan yang tepat untuk membantu dalam peningkatan kualitas.  

 

3.2 Jenis Data 

Jenis data yang digunakan dalam penelitian ini antara lain : 

a. Data Primer 

Data primer merupakan data yang diperoleh peneliti secara langsung dari sumber 

pertama atau objek penelitian baik itu perorangan maupun instansi. Data primer 

dalam penelitian ini antara lain informasi mengenai proses bisnis perusahaan, data 

jumlah produksi sarung, data jenis cacat, data jumlah produk cacat, data penyebab 

timbulnya cacat dan hasil kuesioner FMEA. 

b. Data Sekunder 

Data sekunder adalah data yang digunakan sebagai data penunjang atau pelengkap 

dari data primer yang relevan dengan keperluan peneliti. Data sekunder dalam 

penelitian ini antara lain literatur yang berkaitan dengan Metode Six Sigma, DMAIC, 

dan FMEA, serta informasi umum mengenai perusahaan. 

 

3.3 Teknik Pengumpulan Data 

a. Wawancara 
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Wawancara adalah salah satu cara mengumpulkan data dari narasumber dengan 

mengajukan pertanyaan. Wawancara pada penelitian ini dilakukan dengan bertatap 

muka dengan pihak internal UMKM Pak Toni untuk dilakukan sesi tanya jawab guna 

mendapatkan data yang tidak diperoleh melalui pengamatan. Pada penelitian ini, 

wawancara dilakukan dengan beberapa operator dan Pak Toni selaku pemilik 

UMKM. 

b. Observasi 

Observasi merupakan salah satu teknik mengumpulkan data dengan melakukan 

pengamatan secara langsung terhadap suatu objek di lokasi penelitian. Observasi 

pada penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kondisi perusahaan dan proses 

produksi yang berlangsung didampingi pihak internal UMKM Pak Toni 

 

3.4 Alur Penelitian 

Berikut alur penelitian pada UMKM Pak Toni : 
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Gambar 3.1 Alur Penelitian 
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3.5 Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah yang terdapat pada tempat penelitian dilakukan untuk mengetahui 

secara jelas dan rinci permasalahan yang ada. UMKM Sarung Goyor Pak Toni merupakan 

industri tekstil rumahan yang memproduksi sarung tenun goyor menggunakan alat tenun 

bukan mesin (ATBM). Berdasarkan wawancara yang dilakukan dengan Pak Toni, 

diketahui pada proses produksi sarung masih mengalami kendala yang menyebabkan 

kecacatan pada produk. Sehingga dalam penelitian ini dilakukan identifikasi 

permasalahan yang terdapat di UMKM Pak Toni yaitu bagaimana mengendalikan 

kualitas dari produk sarung dengan menggunakan pendekatan six sigma DMAIC 

sehingga dapat diketahui penyebab produk cacat dan dapat segera melakukan langkah-

langkah perbaikan yang tepat untuk mengurangi produk cacat tersebut. 

 

3.6 Kajian Literatur 

Kajian literatur dilakukan supaya peneliti dapat mempelajari penelitian - penelitian serupa 

yang sudah dilakukan sebelumnya. Kajian literatur ini dapat menjadi acuan yang 

digunakan dalam penelitian sesuai dengan bidang yang hendak dikaji. Pada bagian ini, 

dijelaskan kajian yang berkaitan dengan topik yang diteliti di antaranya Metode Six 

Sigma, Tahapan DMAIC, FMEA dan 5W+1H. Terdapat kajian induktif dan deduktif di 

dalam penelitian ini. Kajian induktif berisi kajian mengenai jurnal ilmiah tentang 

penelitian serupa yang pernah dilakukan sebelumnya. Sedangkan dalam kajian deduktif 

berisi teori-teori yang bersumber dari buku maupun jurnal yang berkaitan dengan topik 

penelitian yang akan dilakukan. 

 

3.7 Pengumpulan Data 

Pada tahap ini dijelaskan mengenai data-data apa saja yang diperlukan dan teknik dalam 

pengumpulan data. Pengumpulan data dilakukan dengan melakukan wawancara dengan 

pihak internal perusahaan dan observasi di lingkungan perusahaan khususnya lantai 

produksi. Data-data yang diperlukan dalam penelitian ini antara lain data terkait informasi 

umum perusahaan, data proses produksi, data jumlah produksi, data jenis cacat, data 

jumlah cacat serta informasi mengenai penyebab terjadinya cacat dan kuesioner FMEA. 
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3.8 Pengolahan Data 

Data yang sudah diperoleh kemudian diolah. Pengolahan data pada penelitian ini 

menggunakan Metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC tanpa control. 

1. Define 

Tahap define merupakan langkah pertama dalam program peningkatan kualitas Six 

Sigma untuk menentukan masalah menggunakan proyek six sigma dan 

mengidentifikasi karakteristik kebutuhan customer.  

2. Measure 

Tahap measure mengidentifikasi CTQ berdasarkan karakteristik kebutuhan 

customer. Pada tahap ini menggunakan diagram pareto untuk mengetahui jenis cacat 

terbesar sampai terkecil dalam menentukan CTQ potensial. Kemudian menghitung 

nilai DPMO dan tingkat sigma serta peta kontrol p untuk mengevaluasi serta 

memahami kondisi proses saat ini dari perusahaan. Pada tahap ini dilakukan 

pembuatan grafik peta kontrol p yang bertujuan untuk menggambarkan apakah titik 

yang terdapat pada grafik bersifat terkendali atau tidak. Grafik dikatakan terkendali 

apabila titik-titik sampel atau data berada diantara garis batas kontrol atas dan garis 

batas kontrol bawah. Sebaliknya, jika suatu titik berada diluar garis batas kontrol atas 

dan batas kontrol bawah maka proses tersebut tidak terkendali dan diperlukan 

tindakan penyelidikan untuk mengetahui penyebabnya dan seterusnya dilakukan 

suatu tindakan perbaikan (Purnomo, 2004) 

3. Analyze 

Langkah ketiga dari program peningkatan kualitas Six Sigma adalah analyze. Pada 

tahap analyze dilakukan pembuatan Fishbone Diagram untuk mencari penyebab 

timbulnya masalah. Selanjutnya, akan dianalisis penyebab dan diuraikan potensi 

kegagalan pada jenis cacat dengan persentase terbesar menggunakan FMEA. 

Pembobotan akan dilakukan berdasarkan tingkat keparahan (Severity), tingkat 

frekuensi (Occurance), dan tingkat deteksi (Detection). Hasil perkalian nilai severity, 

occurance, dan detection nantinya akan menghasilkan Risk Priority Number (RPN). 

Penentuan nilai severity, occurance, dan detection akan dilakukan peneliti bersama 

dengan pihak internal perusahaan. 

4. Improve 

Fase improve terdiri dari pengembangan solusi dan pemilihan solusi optimal untuk 

hasil terbaik. Proses perbaikan dapat dilakukan dengan membuat usulan perbaikan 
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dengan menggunakan metode 5W+1H pada mode kegagalan dengan nilai RPN 

tertinggi yang sebelumnya sudah ditentukan menggunakan Metode FMEA. 

 

3.9 Pembahasan 

Pada tahap ini, akan dilakukan pembahasan dari hasil pengolahan data yang telah 

dilakukan. Hasil pembahasan akan membantu dalam menentukan usulan perbaikan yang 

tepat. 

 

3.10 Kesimpulan dan Saran 

Tahap terakhir dalam penelitian ini adalah menentukan kesimpulan dan saran. Setelah 

dilakukan pengolahan data dan pembahasannya, maka akan ditarik kesimpulan mengenai 

penelitian yang telah dilakukan. Selanjutnya, saran akan diberikan kepada perusahaan 

dan bagi penelitian selanjutnya   
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BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Pada sub bab ini berisikan data-data yang digunakan dalam menunjang penelitian. Data 

yang dikumpulkan berupa data gambaran umum perusahaan yang mencakup profil dan 

sejarah perusahaan dan proses produksi perusahaan. Selain itu, dilakukan pengumpulan 

data produksi khususnya data yang digunakan untuk mendukung penelitian seperti data 

jumlah produksi dan data produk defect selama periode 25 minggu tahun 2021 di UMKM 

Pak Toni. 

 

4.1.1 Profil UMKM 

UMKM Pak Toni merupakan industri tekstil rumahan yang berdiri sejak tahun 2007 dan 

memproduksi sarung tenun goyor. Proses produksinya masih menggunakan cara 

tradisional dari mulai proses pewarnaan, penjemuran, hingga tenun. UMKM Pak Toni 

terletak di Jl Asparagus, Desa Wanarejan Utara, Kecamatan Pemalang, Kabupaten 

Pemalang, Jawa Tengah. UMKM Pak Toni memiliki kurang lebih 50 karyawan tetap dan 

memiliki 40-50 ATBM (alat tenun bukan mesin). 

 Berawal dari buruh tenun, Pak Toni mencoba mendirikan usaha sarung goyor 

sendiri. Dengan modal 1 ATBM dan pengalaman menenun, Pak Toni mulai menekuni 

proses pembuatan sarung goyor dari proses pewarnaan, gambar corak dan mencari tahu 

tentang bahan baku yang bagus agar menghasilkan sarung yang berkualitas. 

 Dengan tekad dan keinginan yang kuat untuk belajar seputar bisnis sarung serta 

bermodalkan keberanian dalam membangun usaha sendiri, kini UMKM Pak Toni pelan-

pelan mulai menunjukkan perkembangan yang signifikan. Perkembangan tersebut dapat 

dilihat dari mulai banyaknya jumlah produksi sehingga mengharuskan menambah 

kapasitas produksi dengan menambah ATBM dan merekrut pekerja. Pekerja yang 

direkrut adalah warga sekitar yang memang kebanyakan mata pencahariannya adalah 

buruh tenun.  

UMKM Pak Toni berada di bawah naungan PT Taibah. PT Taibah adalah perusahaan 

yang memasarkan sarung tenun goyor dan menyediakan atau menyuplai bahan baku 
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sarung tenun untuk beberapa UMKM yang berada dibawah naungannya. Sehingga 

UMKM hanya berfokus pada kegiatan produksi sarung. 

 

4.1.2 Proses Produksi 

Sarung goyor melalui proses produksi yang panjang dan pembuatannya pun masih 

tradisional. Adapun tahapan proses produksi pembuatan sarung goyor ditunjukkan pada 

gambar berikut : 
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Gambar 4.1 Proses Produksi 
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Berikut merupakan penjabaran dari gambar 4.1 mengenai tahapan proses pembuatan 

sarung goyor di UMKM Pak Toni : 

1. Pencelupan warna dasar 

Tahap pertama dalam pembuatan sarung goyor adalah muteh. Muteh adalah 

mencelup atau merendam benang mentah ke dalam rendaman air yang sudah 

diberi pewarna putih selama 10 menit. Muteh bertujuan untuk mengubah warna 

benang mentah yang sebelumnya berwarna putih tulang menjadi warna putih. 

Setelah benang berwarna putih seluruhnya dapat dilakukan proses pemberian 

warna lain pada benang sehingga warna yang dihasilkan lebih optimal. 

 

Gambar 4.2 Benang Mentah 

 

2. Penjemuran 

Tahap selanjutnya yaitu penjemuran. Benang yang sudah di puteh dijemur selama 

1 hari atau sampai kering. 
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Gambar 4.3 Penjemuran Benang 

Setelah proses di atas, benang terbagi menjadi 2 proses yaitu benang dasar dan 

benang motif. Berikut merupakan proses benang dasar (pakan) : 

1. Pencelupan warna 

Benang dasar diberi pewarna dengan cara dicelupkan kedalam cairan yang sudah 

diberi pewarna selama 2-5 menit. 

2. Penjemuran 

Benang yang sudah direndam pewarna kemudian diangkat dan diperas untuk 

dijemur selama 1 hari atau sampai kering dan sesekali direnggangkan agar benang 

tidak berantakan. Berikut proses penjemuran : 

 

Gambar 4.4 Penjemuran Benang 
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3. Digulung 

Benang yang sudah kering, digulung menggunakan penggulungan besar dan 

menjadi gulungan. Berikut hasil gulungan benang dasar : 

 

Gambar 4.5 Gulungan Benang Dasar 

 

4. Dimasukkan kedalam serit 

Tahap selanjutnya yaitu gulungan benang dimasukkan kedalam alat yang bernama 

serit yang ada didalam ATBM (alat tenun bukan mesin) untuk kemudian di tenun 

dengan benang motif atau lungsi. 

 

Kemudian berikut merupakan proses benang motif (lungsi) : 

1. Digulung kedalam baki 

Benang yang sudah kering, digulung menggunakan ketengan ke dalam benda 

yang bernama baki sambil diikat tali rafia bertujuan untuk memisahkan benang-

benang agar benang tidak mudah kusut. Berikut proses penggulungan benang ke 

dalam bakian : 
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Gambar 4.6 Proses Digulung Dalam Bakian 

 

2. Menggambar corak 

Benang yang sudah digulung dalam bakian kemudian digambar sesuai corak 

sarung yang diinginkan menggunakan pewarna makanan. 

 

 

Gambar 4.7 Proses Menggambar Corak 
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Gambar 4.8 Hasil Gambar Corak 

 

3. Pengikatan 

Corak gambar yang sudah digambar, ditutup dengan tali rafia dengan tujuan untuk 

menutup benang motif yang akan diberi warna agar tidak tercampur saat proses 

pewarnaan benang. Setelah diikat menggunakan tali rafia, benang dilepas dari 

bakian.  

 

Gambar 4.9 Pengikatan Benang  
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4. Pencelupan warna 

Benang motif diberi pewarna dengan cara dicelup ke dalam baskom yang sudah 

diberi pewarna selama 2-5 menit. 

5. Penjemuran 

Benang yang sudah direndam pewarna kemudian diangkat dan diperas untuk 

dijemur selama 1 hari atau sampai kering dan sesekali direnggangkan agar benang 

tidak berantakan. 

6. Melepas tali rafia 

Benang yang sudah kering dilepas dari bakian kemudian dilepas tali rafianya 

untuk diberi warna pada motifnya. 

7. Pewarnaan motif 

Motif pada benang bakian diberi pewarna dengan cara dicolet sesuai motif dan 

warna yang diinginkan. Berikut hasil benang yang telah dicolet : 

 

Gambar 4.10 Hasil Colet 

 

8. Digulung 

Setelah proses pewarnaan motif, kemudian benang digulung menggunakan alat 

gulungan yang besar menjadi bongkaran. Berikut adalah hasil bongkaran benang 

lungsi : 
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Gambar 4.11 Hasil Bongkaran 

 

9. Digulung dalam kletingan 

Kemudian bongkaran benang digulung menggunakan roda sepeda kedalam alat 

yang bernama kletingan untuk dimasukkan ke ATBM. Berikut proses digulung 

dalam kletingan : 

 

 

Gambar 4.12 Proses Gulung Menggunakan Roda Sepeda 
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Gambar 4.13 Hasil Kletingan 

 

10. Tenun 

Kletingan benang yang sudah siap kemudian dimasukan kedalam sekoci di 

ATBM untuk ditenun oleh penenun.. Proses menenun untuk sepasang kain 

memerlukan waktu setidaknya 1-2 hari tergantung rajin tidaknya penenun dalam 

mengerjakan. 

 

Gambar 4.14 Proses Tenun 

 

 



 

45 

 

11. Jahit  

Pembuatan sarung membutuhkan sepasang kain tenun yang dijahit menjadi satu 

untuk menjadi sarung, jadi sepasang kain yang telah selesai ditenun kemudian 

dijahit. 

 

Gambar 4.15 Proses Jahit 

 

12. Quality Control 

Setelah dijahit kemudian sarung dibersihkan dari sisa-sisa benang dan dilakukan 

pengecekan terkait kualitas sarung apakah lolos QC atau tidak. Standar kualitas 

sarung yang lolos QC pada UMKM adalah sarung yang memiliki bahan halus, 

tidak ada cacat kain (seperti sobek, benang yang tidak keluar), warna yang masuk, 

dan jahitan yang rapih. Sedangkan produk yang tidak lolos QC berupa sarung 

yang sobek, memiliki bahan yang kasar, dan warna yang pudar. Sarung tersebut 

akan masuk ke dalam produk BS dan dijual dengan harga dibawah pasaran. 
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Gambar 4.16 Pengecekan Sarung 

 

13. Packaging 

Sarung yang telah lolos QC di ikat perkodi untuk diambil oleh pengepul dan 

kemudian dipasarkan. 

 

4.1.3 Data Produksi 

UMKM Pak Toni menerapkan sistem produksi make to stock dalam proses produksinya 

dimana produk-produk yang telah dibuat disimpan sebelum menerima pesanan. Berikut 

data produksi sarung goyor selama 25 minggu : 

Tabel 4.1 Data Produksi 

Minggu ke- Jumlah Produksi (pcs) 

1 245 

2 229 

3 230 

4 203 

5 229 

6 207 

7 219 

8 242 

9 231 

10 213 

11 217 

12 266 
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13 236 

14 223 

15 231 

16 257 

17 244 

18 223 

19 226 

20 239 

21 212 

22 260 

23 219 

24 214 

25 206 

Total 5721 

 

 

4.1.4 Data Produk Cacat 

Cacat pada produk dapat mempengaruhi tidak terpenuhinya kebutuhan pelanggan 

terhadap produk. Berikut merupakan data produk cacat sarung tenun goyor selama 25 

minggu :  

Tabel 4.2 Data Produk Cacat 

Minggu 

ke- 

Jumlah 

produksi 

(pcs) 

Jenis cacat (pcs) 
Total 

produk 

cacat 

(pcs) 

Pakan 

renggang 
Sobek 

Corak 

kurang 

rapi 

Warna 

pudar 

1 245 44 25 6 8 83 

2 229 15 28 19 7 69 

3 230 19 6 10 7 42 

4 203 12 8 4 6 30 

5 229 42 12 7 5 66 

6 207 11 18 3 5 37 

7 219 22 25 5 2 54 

8 242 31 17 4 10 62 

9 231 19 10 7 9 45 

10 213 9 14 7 7 37 

11 217 24 12 13 6 55 

12 266 41 28 5 4 78 

13 236 19 21 5 2 47 

14 223 14 5 9 1 29 

15 231 20 27 2 7 56 
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16 257 36 21 18 2 77 

17 244 32 14 10 4 60 

18 223 13 12 3 7 35 

19 226 9 24 12 1 46 

20 239 11 7 2 4 24 

21 212 20 13 17 8 58 

22 260 31 26 10 2 69 

23 219 24 33 4 5 66 

24 214 21 4 12 3 40 

25 206 25 17 10 3 55 

Total 5721 564 427 204 125 1320 

 

 Berdasarkan data diatas dapat terlihat bahwa jenis cacat yang memiliki jumlah 

terbanyak selama produksi 25 minggu adalah pakan renggang sebanyak 564 pcs produk, 

sobek sebanyak 427 pcs produk, corak kurang rapi sebanyak 204 pcs produk dan warna 

pudar sebanyak 125 pcs. Berikut merupakan penjelasan dari jenis-jenis cacat yang ada 

pada produk sarung tenun goyor. 

1. Pakan renggang 

Cacat pakan renggang terjadi karena benang-benang pakan pada tenun renggang 

sehingga menyebabkan bahan sarung tenun menjadi kasar. Jenis cacat ini 

disebabkan karna proses penggulungan benang yang berantakan dan proses 

memasukkan benang ke dalam serit ATBM tidak presisi. Hal tersebut membuat 

beberapa benang bertumpuk atau kusut lalu benang menjadi rapat dan renggang 

ketika ditenun. Tarikan tenun yang tidak sesuai juga dapat menyebabkan benang 

putus dan jarak antar benang bertumpuk atau renggang. Hal ini bisa terjadi karena 

pekerja yang kurang teliti dan tidak konsentrasi dalam menjalankan proses 

produksi dan serit ATBM yang bermasalah. Berikut contoh cacat pakan renggang: 

 

Gambar 4.17 Cacat Pakan Renggang 
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Gambar 4.18 Cacat Pakan Renggang 

2. Sobek 

Cacat sobek terjadi karena benang pada kain putus sehingga sarung menjadi 

sobek. Penyebab dari benang putus ini biasanya karna benang terkena pisau saat 

proses melepas tali rafia. Selain itu, kualitas benang yang kurang bagus dan 

tarikan benang yang terlalu kuat saat proses tenun juga dapat menyebabkan 

benang putus. Kurang telitinya penenun dan konsentrasi yang menurun menjadi 

salah satu faktor utama penyebab benang putus. 

 

Gambar 4.19 Cacat Sobek  

3. Corak kurang rapi 

Corak pada sarung tidak presisi atau tidak rapi sehingga mengurangi keindahan 

produk. Cacat ini biasanya terjadi karna pekerja yang kurang terampil atau kurang 

teliti saat proses menggambar corak dan pewarnaan motif. Kualitas obat pewarna 

juga mempengaruhi hasil corak pada sarung. 

4. Warna pudar 

Warna pada sarung kurang optimal atau pudar sehingga mengurangi keindahan 

produk. Cacat ini biasanya terjadi karna obat pewarna kurang masuk pada benang 

dan pekerja yang kurang kencang mengikat tali rafia pada proses pengikatan. 
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Pemilihan jenis cat dan benang sangat mempengaruhi hasil akhir warna pada 

sarung, benang yang berkualitas akan menyerap pewarna secara maksimal. 

 

Gambar 4.20 Cacat Warna Pudar 

  

 Dari hasil produksi tersebut, produk-produk yang cacat nantinya akan tetap dijual 

tetapi dengan harga yang lebih murah. Namun ada beberapa jenis cacat yang tidak bisa 

di tolerir oleh customer meskipun dijual dengan harga dibawah pasaran. Contoh jenis 

cacat yang tidak bisa dijual adalah jika produk sobek atau berlubang. Nantinya produk-

produk tersebut akan dipakai sendiri oleh pemilik usaha ataupun dibagikan kepada 

karyawan. 

 

4.2 Pengolahan Data 

Pengolahan data dilakukan untuk mengetahui tingkat cacat produk sarung goyor di 

UMKM Pak Toni serta untuk mengetahui karakteristik dominan cacat produk. Selain itu 

untuk mengetahui faktor penyebab terjadinya ketidaksesuaian yang berpengaruh terhadap 

kualitas produk serta langkah perbaikan dalam peningkatan kualitas sehingga dapat 

dikontrol dalam pengendalian kualitas produk perusahaan. Adapun menggunakan 

tahapan DMAI (define-measure-analyze-improve), yaitu sebagai berikut :  

4.2.1 Tahap Define 

Tahap define adalah tahap pertama dalam peningkatan kualitas menggunakan Six Sigma 

dimana tahap ini bertujuan untuk menentukan dan mendefinisikan masalah serta 

menyatakan tujuan dari proyek Six Sigma. 

4.2.1.1 Menyatakan Masalah dan Tujuan Proyek Six Sigma 
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Tabel 4.3 Proyek Six Sigma 

PROYEK SIX SIGMA 

PENGENDALIAN KUALITAS SARUNG TENUN GOYOR 

Pernyataan Masalah 

UMKM Pak Toni merupakan industri tekstil rumahan yang memproduksi sarung tenun 

goyor. Dalam menjalankan produksinya, UMKM Pak Toni masih menggunakan 

ATBM dan alat-alat tradisional lainnya. Dalam proses produksinya masih ditemukan 

beberapa kendala yang mengakibatkan produk mengalami kecacatan. Produk cacat 

yang muncul pada proses produksi tentu saja merugikan perusahaan dan dapat 

mengurangi kepercayaan customer. 

Pernyataan Tujuan 

Tujuan dilakukan proyek six sigma ini adalah untuk meningkatkan pencapaian target-

target kualitas produk sarung tenun goyor dengan menurunkan nilai DPMO dan 

peningkatan kapabilitas proses. Tujuan tersebut dapat dicapai dengan memberikan 

usulan perbaikan dan usulan kondisi optimal pada faktor yang mempengaruhi 

terjadinya kecacatan. 

Ruang Lingkup 

Lingkup pada proyek ini adalah pada perbaikan kualitas produk sarung tenun. Proyek 

peningkatan kualitas ini dilakukan sampai pada tahap improve sedangkan control 

dilakukan oleh pihak perusahaan. 

 

4.2.1.2 Mengidentifikasikan Karakteristik Kualitas Kebutuhan Customer 

Setiap produk mempunyai beberapa elemen yang dapat digunakan untuk 

mendeskripsikan hal-hal yang dianggap penting oleh konsumen. Elemen-elemen produk 

inilah yang disebut sebagai karakteristik kualitas atau CTQ. Identifikasi karakteristik 

kualitas pada penelitian ini ditetapkan berdasarkan keinginan pelanggan dan dari kondisi 

kecacatan fisik yang mempengaruhi karakteristik kualitas pada produk sarung tenun 

goyor sehingga tidak memenuhi harapan pelanggan. Identifikasi karakteristik kualitas 

juga didukung dengan wawancara yang dilakukan dengan divisi produksi dan quality 

control. Karakteristik kualitas kebutuhan pelanggan pada produk sarung tenun goyor 

dapat dilihat pada tabel berikut. 
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Tabel 4.4 Karakteristik Kualitas Kebutuhan Pelanggan 

No. Karakteristik Kualitas Keterangan 

1. Kesempurnaan Bahan 

Produk sarung tenun goyor yang dihasilkan 

memiliki bahan yang sejuk sesuai dengan 

permintaan konsumen. 

2. 
Kesempurnaan Warna 

dan Motif 

Produk sarung tenun goyor yang dihasilkan 

memiliki warna dan motif yang sempurna sesuai 

dengan permintaan konsumen. 

  

 Dari tabel diatas dapat diketahui bahwa karakteristik kualitas yang berhasil 

diidentifikasi yang merupakan representasi voice of customer yaitu kesempurnaan bahan 

dan kesempurnaan warna & motif. 

 

4.2.2 Tahap Measure 

Tahap measure merupakan langkah kedua dalam pengendalian kualitas menggunakan 

metode Six Sigma DMAIC. Pada tahap ini menentukan CTQ yang berpengaruh terhadap 

kebutuhan pelanggan dan menentukan karakteristik kualitas (CTQ) potensial terkait 

dengan proses tersebut dibuat dalam diagram pareto terhadap jenis cacat yang 

mempengaruhi kualitas. Kemudian melakukan perhitungan untuk mengetahui nilai 

DPMO dan tingkat sigma. 

 

4.2.2.1 Mengidentifikasi CTQ Berdasarkan Karakteristik Kualitas Kebutuhan 

Customer 

Setiap karakteristik kualitas memiliki hubungan terhadap jenis cacat yang berbeda-beda. 

Berikut merupakan hubungan atribut-atribut Critical to Quality (CTQ) yang dapat 

mempengaruhi karakteristik kualitas kebutuhan pelanggan. 

Tabel 4.5 Identifikasi CTQ Terhadap Kualitas Kebutuhan Customer 

No. Karakteristik Kualitas Keterangan 

1. Kesempurnaan Bahan Pakan renggang, sobek. 

2. Kesempurnaan Warna dan Motif Corak kurang rapi, warna pudar. 

 

 

4.2.2.2 Menentukan CTQ Potensial dan Diagram Pareto 
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Dalam tahap menentukan CTQ Potensial ini sebelumnya peneliti telah berhasil 

mengidentifikasi 2 karakteristik kualitas pada tahap define. CTQ potensial adalah kriteria 

dari jenis cacat yang paling berpengaruh terhadap karakteristik kualitas yang 

mengakibatkan cacat pada produk sarung tenun goyor. Untuk penentuan karakteristik 

CTQ potensial adalah dengan menghitung persentase data kecacatan produk yang 

diperoleh dengan menggunakan alat bantu diagram pareto untuk mengetahui tingkat cacat 

tertinggi dari jenis kecacatan produk. Berikut penjelasan data cacat dan persentase cacat 

terhadap setiap jenis cacat. 

Tabel 4.6 Persentase Jenis Cacat 

No Jenis Cacat 
Frekuensi 

Cacat 

Frekuensi 

Cacat 

Kumulatif 

Persentase 

Frekuensi 

Cacat 

Persentase 

Frekuensi 

Cacat 

Kumulatif 

1. Pakan renggang 564 564 42,73% 42,73% 

2. Sobek 427 991 32,35% 75,08% 

3. Corak kurang 

rapi 
204 1195 15,45% 90,53% 

4. Warna pudar 125 1320 9,47% 100,00% 

Total 1320  100%  

 

 

Gambar 4.21 Diagram Pareto 

 

 Diagram pareto ini juga digunakan sebagai alat menganalisis data atribut yaitu 

untuk mengetahui CTQ potensial apa yang frekuensinya paling tinggi menimbulkan 

kegagalan. Dari diagram pareto dan tabel di atas dapat diketahui jenis cacat apa yang 

paling dominan terhadap kualitas produk sarung tenun goyor. Jenis cacat yang paling 

dominan dengan persentase tertinggi adalah pakan renggang sebesar 42,73%, kemudian 
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jenis cacat sobek dengan persentase kumulatif sebesar 75,08%, jenis cacat corak kurang 

rapi dengan persentase kumulatif sebesar 90,53% dan jenis cacat warna pudar persentase 

kumulatif sebesar 100%. 

 Berdasarkan prinsip pareto yang menyatakan aturan 80/20 yang artinya 80% 

produktivitas kita hanya perlu melakukan perbaikan terhadap 20% masalah, dengan 

asumsi 20% masalah jenis cacat tersebut dapat mewakili seluruh jenis cacat yang terjadi. 

Pada penelitian ini peneliti melakukan perbaikan terhadap 2 jenis cacat tertinggi yaitu 

pakan renggang dan sobek dengan asumsi jika melakukan perbaikan terhadap kedua jenis 

cacat ini peneliti akan membantu perusahaan dalam mengatasi 75,08% masalah cacat 

pada produk sarung tenun goyor. 

4.2.2.3 Menghitung Nilai DPMO dan Nilai Sigma 

DPMO merupakan ukuran kegagalan dalam Six Sigma yang memperlihatkan kegagalan 

per satu juta kesempatan. Nilai DPMO dapat diperoleh dengan rumus sebagai berikut : 

𝐷𝑃𝑀𝑂 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 𝑥 𝐶𝑇𝑄 𝑝𝑜𝑡𝑒𝑛𝑠𝑖𝑎𝑙
 𝑥 1.000.000 

Setelah nilai DPMO diketahui, langkah selanjutnya adalah mengonversi nilai DPMO 

ke nilai sigma. Dalam mengonversikan nilai DPMO ke nilai sigma dapat menggunakan 

software Ms. Excel dengan rumus sebagai berikut : 

Nilai sigma = NORMSINV(1 - 𝐷𝑃𝑀𝑂

1000000
 ) + 1,5 

Berikut hasil perhitungan nilai DPMO dan Six Sigma periode Januari – Juni 2021 : 

Tabel 4.7 Perhitungan DPMO dan sigma 

Periode 

Jumlah 

Produksi 

(pcs) 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

(pcs) 

CTQ DPMO 
Tingkat 

Sigma 

1 245 83 4 84693,88 2,87 

2 229 69 4 75327,51 2,94 

3 230 42 4 45652,17 3,19 

4 203 30 4 36945,81 3,29 

5 229 66 4 72052,40 2,96 

6 207 37 4 44685,99 3,20 

7 219 54 4 61643,84 3,04 

8 242 62 4 64049,59 3,02 

9 231 45 4 48701,30 3,16 

10 213 37 4 43427,23 3,21 

11 217 55 4 63364,06 3,03 
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12 266 78 4 73308,27 2,95 

13 236 47 4 49788,14 3,15 

14 223 29 4 32511,21 3,35 

15 231 56 4 60606,06 3,05 

16 257 77 4 74902,72 2,94 

17 244 60 4 61475,41 3,04 

18 223 35 4 39237,67 3,26 

19 226 46 4 50884,96 3,14 

20 239 24 4 25104,60 3,46 

21 212 58 4 68396,23 2,99 

22 260 69 4 66346,15 3,00 

23 219 66 4 75342,47 2,94 

24 214 40 4 46728,97 3,18 

25 206 55 4 66747,57 3,00 

Total 5.721 1.320       

Rata-rata       57.276,97 3,09 

 

Berdasarkan tabel diatas dapat dilihat terdapat 4 CTQ potensial yaitu pakan 

renggang, sobek, corak kurang rapi dan warna pudar dengan jumlah produk sebanyak 

5.721 pcs produk. Adapun sebaran DPMO dan nilai sigma untuk data atribut 

ditunjukkan pada gambar 4.22 dan 4.23 berikut: 

 

Gambar 4.22 Grafik Nilai DPMO 

Berdasarkan grafik nilai DPMO di atas, pola DPMO masih belum konsisten. Pola 

DPMO masih bervariasi naik turun selama periode 25 minggu yang menunjukkan bahwa 

proses belum dikelola dengan baik. DPMO dengan nilai tertinggi berada pada minggu 

ke-1 sebesar 84.693,88. Kemudian nilai terendah berada pada minggu ke-20 dengan nilai 

DPMO sebesar 25.104,60 dengan rata-rata DPMO sebesar 57.276,97. Rata-rata DPMO 
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yang diperoleh digunakan sebagai baseline kinerja untuk digunakan sebagai acuan 

peningkatan dalam periode selanjutnya. Suatu proses yang dikendalikan dan 

ditingkatkan secara berkala akan menunjukkan pola DPMO yang menurun sepanjang 

waktu. 

 

 

Gambar 4.23 Grafik Nilai Sigma 

Berdasarkan grafik tingkat sigma di atas, dapat dilihat bahwa pola nilai sigma belum 

konsisten. Pola nilai sigma masih bervariasi naik turun selama periode 25 minggu yang 

menunjukkan bahwa proses produksi belum dikelola dengan baik. Nilai sigma dengan 

nilai tertinggi berada pada minggu ke-20 dengan nilai sigma sebesar 3,46. Kemudian 

nilai terendah berada pada minggu ke-1 dengan nilai sigma sebesar 2,87 dengan rata-

rata nilai sigma sebesar 3,09. Rata-rata nilai sigma yang diperoleh digunakan sebagai 

baseline kinerja untuk digunakan sebagai acuan peningkatan dalam periode selanjutnya. 

Suatu proses yang dikendalikan dan ditingkatkan secara berkala akan menunjukkan pola 

nilai sigma yang terus naik sepanjang waktu. 

Dari kedua grafik di atas dapat diketahui bahwa nilai DPMO dan nilai sigma 

berbanding terbalik. Ketika nilai DPMO berada di atas rata-rata, nilai sigma akan berada 

di bawah rata-rata, dan sebaliknya. 

4.2.2.4 Penentuan Peta Kendali 

Pada suatu proses produksi, terdapat kemungkinan terjadinya penyimpangan-

penyimpangan dari output yang dihasilkan. Peta kendali merupakan alat analisis yang 

dibuat mengikuti metode statistik, dimana data yang terkait dengan kualitas produk akan 

diuraikan dalam sebuah peta kendali. Peta kendali yang digunakan ialah peta kendali P 

(P-chart) karena data yang digunakan adalah jenis cacat berupa atribut fisik dari produk 
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sarung tenun goyor dan jumlah produk cacat yang dihasilkan bervariasi. Langkah-

langkah pembuatan peta kontrol p adalah sebagai berikut : 

1. Sampel yang digunakan bervariasi untuk tiap pemeriksaan 

2. Menghitung proporsi produk cacat (p) 

P =  
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 
 

3. Menentukan garis pusat (CL) 

𝑝̅ = 
𝐾𝑒𝑠𝑒𝑙𝑢𝑟𝑎ℎ𝑎𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑐𝑎𝑐𝑎𝑡

𝑘𝑒𝑠𝑢𝑙𝑢𝑟𝑎ℎ𝑎𝑛 𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 
 

𝑝̅ = 
1320

5721 
 = 0,231 

 

4. Menentukan batas kendali untuk peta kontrol p 

a) Penentuan Upper Control Limit (UCL) 

UCL = 𝑝̅ + 3√
𝑝̅(1−𝑝̅)

𝑛
 

  = 0,231 +3√
0,231(1−0,231)

245
 

b) Penentuan Lower control Limit (LCL) 

LCL = �̅� − 3√
𝑝̅(1−𝑝̅)

𝑛
 

  = 0,231 – 3√
0,231(1−0,231)

245
 

Hasil perhitungan batas kendali peta kontrol p dapat dilihat pada tabel berikut : 

Tabel 4.8 Perhitungan Batas Kendali 

Periode 

Jumlah 

Produksi 

(pcs) 

Jumlah 

Produk 

Cacat (pcs) 

Proporsi 

Produk 

Cacat 

UCL CL LCL 

1 245 83 0,339 0,311 0,231 0,150 

2 229 69 0,301 0,314 0,231 0,147 

3 230 42 0,183 0,314 0,231 0,147 

4 203 30 0,148 0,319 0,231 0,142 

5 229 66 0,288 0,314 0,231 0,147 

6 207 37 0,179 0,319 0,231 0,143 

7 219 54 0,247 0,316 0,231 0,145 

8 242 62 0,256 0,312 0,231 0,149 

9 231 45 0,195 0,314 0,231 0,148 

10 213 37 0,174 0,317 0,231 0,144 
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11 217 55 0,253 0,317 0,231 0,145 

12 266 78 0,293 0,308 0,231 0,153 

13 236 47 0,199 0,313 0,231 0,148 

14 223 29 0,130 0,315 0,231 0,146 

15 231 56 0,242 0,314 0,231 0,148 

16 257 77 0,300 0,310 0,231 0,152 

17 244 60 0,246 0,312 0,231 0,150 

18 223 35 0,157 0,315 0,231 0,146 

19 226 46 0,204 0,315 0,231 0,147 

20 239 24 0,100 0,312 0,231 0,149 

21 212 58 0,274 0,318 0,231 0,144 

22 260 69 0,265 0,309 0,231 0,152 

23 219 66 0,301 0,316 0,231 0,145 

24 214 40 0,187 0,317 0,231 0,144 

25 206 55 0,267 0,319 0,231 0,143 

Total 5721 1320         

 

 

 

Gambar 4.24 Grafik Peta Kontrol p 

Dari diagram diatas, dapat diketahui bahwa proses produksi masih bersifat 

fluktuatif atau tidak stabil, namun bukan berarti periode yang berada diluar batas kendali 

itu buruk. Perhitungan menggunakan peta kendali p tidak menentukan bahwa 

suatu data yang berada diluar batas kendali itu buruk, melainkan peta kendali p untuk 

mengetahui tingkat konsistensi dari suatu data. Seperti pada data diatas yaitu pada periode 

minggu ke-14 dan 20, tingkat proporsi cacat pada periode tersebut diluar batas kendali 

namun data periode tersebut memiliki tingkat proporsi cacat lebih kecil dibanding periode 

lain. 

 Namun tidak konsistennya grafik menunjukkan bahwa proses produksi sarung 

tenun goyor belum dilakukan secara tepat. Perusahaan harus melakukan pengendalian 
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kualitas yang lebih baik untuk mengurangi jumlah cacat produk setiap periode. Hal ini 

dapat disebabkan oleh berbagai hal seperti material, tenaga kerja, mesin, lingkungan dll. 

 

4.2.3 Tahap Analyze 

Pada tahap analyze dilakukan cara dalam memperkirakan kapabilitas proses untuk data 

atribut yang selanjutnya menentukan target kinerja dari proyek six sigma dan juga 

melakukan identifikasi untuk mengetahui sumber dan akar penyebab terjadinya cacat. 

4.2.3.1 Memperkirakan Kapabilitas Proses Untuk Data Atribut 

Berikut cara memperkirakan proses untuk data atribut yang ditunjukkan dalam tabel 

berikut: 

 

Tabel 4.9 Cara Memperkirakan Kapabilitas Proses Untuk Data Atribut 

Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

1 
Proses apa yang ingin 

diketahui 
- 

Produk sarung tenun 

goyor 

2 Berapa banyak produk - 5.721 

3 Berapa banyak produk cacat - 1.320 

4 
Hitung tingkat kecacatan 

berdasarkan langkah 3 

𝑙𝑎𝑛𝑔𝑘𝑎ℎ 3

𝑙𝑎𝑛𝑔𝑘𝑎ℎ 2 
 

0,23073 

 

5 
Tentukan CTQ penyebab 

produk cacat 

Banyaknya 

karakteristik 

CTQ 

4 

6 
Hitung peluang tingkat cacat 

karakteristik CTQ 

𝑙𝑎𝑛𝑔𝑘𝑎ℎ 4

𝑙𝑎𝑛𝑔𝑘𝑎ℎ 5
 

0,05768 

 

7 
Hitung kemungkinan cacat per 

DPMO 

Langkah 6 x 

1.000.000 
57.276,97 

8 
Konversikan nilai DPMO 

kedalam nilai sigma 
- 3,09 

9 Buat kesimpulan - 

Kapabilitas sigma 

sebesar 3,09 (rata-rata 

indsustri di Indonesia) 

 

 Dari tabel diatas menunjukkan bahwa proses produksi sarung tenun goyor 

memiliki kapabilitas proses yang masih rendah, berada pada tingkat rata-rata industri di 

Indonesia. Tampak bahwa DPMO masih cukup tinggi yaitu 57.276 yang berarti dari 

sejuta kesempatan yang ada terdapat 57.276 kemungkinan proses produksi tersebut 

menghasilkan produk cacat. 
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4.2.3.2 Menentukan Target Kinerja Proyek Six Sigma 

Setelah melakukan analisis terhadap kapabilitas proses data atribut, maka selanjutnya ditentukan target kinerja dari setiap karakteristik kualitas 

(CTQ) kunci untuk ditingkatkan dalam proyek six sigma. Berikut merupakan target kinerja proyek six sigma dalam mencapai kapabilitas 6-

sigma yang akan dijelaskan pada tabel berikut : 

Tabel 4.10 Target Kinerja Proyek Six Sigma 

Atribut CTQ 
Kebutuhan 

pelanggan 

Baseline 

Kinerja 

DPMO 

Periode 

saat ini 

Target Kinerja 

DPMO Pada 

Periode 2 

Quartal 

Selanjutnya 

Persentase 

Penurunan 

DPMO 

Baseline 

Kinerja 

Kapabilitas 

Sigma Pada 

Periode Ini 

Target Kinerja 

Sigma Pada 

Periode 2 

Quartal 

Selanjutnya 

Persentase 

Peningkatan 

Kapabilitas 

Proses 

• Pakan Renggang 

• Sobek 

• Corak Kurang Rapi 

• Warna Pudar 

• Kesempurnaan 

Bahan 

• Kesempurnaan 

Warna dan 

Motif 

57.276,97 47.355,37 17,32% 3,09-Sigma 3,17-Sigma 2,6% 

 

Dari tabel 4.10 diatas dapat dilihat target kinerja proyek Six Sigma dari UMKM Pak Toni dalam rangka peningkatan kualitas terhadap produk 

sarung goyor. Dari hasil diskusi bersama pihak perusahaan dan analisa yang dilakukan yaitu jika proyek six sigma ini dilakukan dengan 

melakukan perbaikan pada cacat pakan renggang dan cacat sobek dengan tingkat cacat kumulatif sebesar 75,08% terhadap rata-rata proporsi 

cacat sebesar 23% maka akan membantu perusahaan dalam menurunkan tingkat cacat per sejuta kesempatan (DPMO) sebesar 17,32% atau 
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dengan kata lain perbaikan ini akan menurunkan Nilai DPMO perusahaan dari 57.276,97 menjadi 47.355,37 dan kenaikan Nilai Sigma sebesar 

0,08 menjadi 3,17 mengalami peningkatan sebesar 2,6% 
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4.2.3.3 Mengidentifikasi sumber-sumber akar penyebab kecacatan 

Pada diagram pareto, didapatkan bahwa jenis cacat dengan persentase terbesar adalah 

pakan renggang dan sobek.  Untuk mengetahui penyebab dari timbulnya jenis cacat 

tersebut, dilakukan identifikasi menggunakan fishbone diagram. Berikut beberapa faktor 

penyebab timbulnya cacat : 

1. Cacat pakan renggang 

 

 

Gambar 4.25 Diagram Fishbone Pakan Renggang 

Berdasarkan diagram sebab-akibat fishbone yang diperoleh melalui hasil 

wawancara dengan pemilik UMKM, didapatkan beberapa faktor penyebab cacat pakan 

renggang pada produk sarung tenun goyor yang berasal dari faktor manusia, mesin, 

metode, material dan lingkungan. Adapun penjelasan dari tiap faktor penyebab cacat 

pakan renggang adalah sebagai berikut: 

1) Faktor Manusia 

Pada faktor manusia yang menjadi penyebab terjadinya cacat pakan 

renggang adalah pekerja yang kurangnya teliti, kurangnya keahlian dan 

konsentrasi pekerja yang menurun saat melakukan proses tenun dan 

penggulungan benang dasar yang dapat mengakibatkan benang menjadi 

kusut dan sulit untuk ditenun. 

2) Faktor Mesin 



 

64 

 

Pada faktor mesin yang menjadi penyebab terjadinya cacat pakan renggang 

adalah karena settingan ATBM yang berubah dan serit ATBM yang tidak 

presisi. Serit ATBM yang tidak presisi menyebabkan benang menjadi kusut 

sehingga ketika ditenun benang akan rapat dan renggang yang 

mengakibatkan cacat. 

3) Faktor Metode 

Pada faktor metode yang menjadi penyebab terjadinya cacat pakan renggang 

adalah proses penggulungan yang berantakan, tarikan tenun yang kurang 

sesuai dan tidak adanya SOP. Tarikan benang yang tidak sesuai 

mengakibatkan bom benang putus atau kusut sehingga proses penggulungan 

menjadi berantakan. 

4) Faktor Material 

Pada faktor material yang menjadi penyebab terjadinya cacat pakan 

renggang adalah benang yang mudah putus dan kusut. Benang yang mudah 

putus dapat disebabkan karna kualitas benang yang kurang baik sehingga 

saat proses penggulungan benang tidak kuat dengan tarikan alat gulung yang 

menyebabkan benang putus. 

5) Faktor Lingkungan 

Pada faktor lingkungan yang menjadi penyebab terjadinya cacat pakan 

renggang adalah kurangnya sirkulasi udara. Penyebab cacat pada faktor 

lingkungan ini akan mempengaruhi kenyamanan pekerja sehingga kinerja 

pekerja akan menurun. 

 

2. Cacat sobek 
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Gambar 4.26 Fishbone Diagram 

Berdasarkan diagram sebab-akibat fishbone yang diperoleh melalui hasil 

wawancara dengan pemilik UMKM, didapatkan beberapa faktor penyebab cacat sobek 

pada produk sarung tenun goyor yang berasal dari faktor manusia, mesin, metode, 

material dan lingkungan. Adapun penjelasan dari tiap faktor penyebab cacat sobek adalah 

sebagai berikut 

1) Faktor Manusia 

Pada faktor manusia yang menjadi penyebab terjadinya cacat sobek adalah 

pekerja yang kurang konsentrasi dan kurang teliti saat melakukan proses 

penggulungan dan tenun karna tarikan alat terlalu kuat sehingga 

menyebabkan benang putus. 

2) Faktor Mesin 

Pada faktor mesin yang menjadi penyebab terjadinya cacat sobek adalah 

settingan ATBM yang berubah karna dapat menghambat proses produksi. 

3) Faktor Metode 

Pada faktor metode yang menjadi penyebab terjadinya cacat sobek adalah 

proses penggulungan yang berantakan, tarikan tenun kurang sesuai dan tidak 

adanya SOP. Tarikan benang yang terlalu kuat dapat mengakibatkan benang 

putus atau kusut sehingga proses penggulungan menjadi berantakan. 

4) Faktor Material 
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Pada faktor material yang menjadi penyebab terjadinya cacat sobek adalah 

benang yang mudah putus dan kusut. Benang yang mudah putus dapat 

disebabkan karna kualitas benang yang kurang baik sehingga saat proses 

penggulungan dan tenun benang tidak kuat menahan tarikan yang 

menyebabkan benang putus. 

5) Faktor Lingkungan 

Pada faktor lingkungan yang menjadi penyebab terjadinya cacat sobek 

adalah kurangnya sirkulasi udara. Penyebab cacat pada faktor lingkungan ini 

akan mempengaruhi kenyamanan pekerja sehingga kinerja pekerja akan 

menurun 

 

4.2.3.4 FMEA 

Setelah dilakukan identifikasi penyebab cacat dengan fishbone diagram, analisis 

dilanjutkan dengan menggunakan metode FMEA (Failure Mode & Effect Analysis). Pada 

metode FMEA berisi tentang perhitungan nilai RPN (Risk Priority Number) melalui 

wawancara terhadap pemilik UMKM dalam menentukan nilai severity, occurance, dan 

detection sebagai langkah dalam menentukan nilai RPN untuk mengetahui prioritas 

penyebab terjadinya cacat.  

Setelah mendapatkan prioritas penyebab terjadinya cacat, maka peneliti dapat 

memberikan usulan perbaikan dalam upaya mengurangi produk cacat dominan yang 

terjadi. Berikut merupakan kriteria dalam menentukan nilai severity, occurance, dan 

detection: 

 

Tabel 4.11 Kriteria Severity 

Ranking Akibat Kriteria 

1 Tidak ada akibat Tidak ada efek terhadap kualitas 

2 
Sangat sedikit 

akibatnya 

Karakteristik kualitas produk tidak 

terganggu 

3 Sedikit akibatnya Akibatnya sedikit ke kualitas produk 

4 Akibatnya kecil 
Kualitas produk mengalami gangguan 

kecil 

5 Cukup berakibat 
Kegagalan mengakibatkan beberapa 

ketidakpuasan pada kualitas produk 

6 Cukup berakibat 
Kegagalan mengakibatkan 

ketidaknyamanan 
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7 Akibatnya besar Kualitas produk tidak memuaskan 

8 Ekstrim Kualitas produk sangat tidak memuaskan 

9 Serius 
Potensi menimbulkan akibat buruk pada 

produk 

10 Beresiko 
Efek dari model kegagalan berakibat fatal 

terhadap kualitas produk 

 

Tabel 4.12 Kriteria Occurance 

Ranking Akibat Kriteria 

1 Tidak pernah Sejarah menunjukkan tidak ada kegagalan 

2 Jarang Kemungkinan kegagalan sangat langka 

3 Sangat kecil Kemungkinan kegagalan sangat sedikit 

4 Sedikit sekali Kualitas produk mengalami gangguan kecil 

5 Rendah Beberapa kemungkinan kegagalan 

6 Sedang  Kemungkinan kegagalan sedang 

7 Cukup tinggi Kemungkinan kegagalan cukup tinggi 

8 Tinggi  Tingginya jumlah kegagalan 

9 Sangat tinggi 
Jumlah yang sangat tinggi dari kemungkinan 

kegagalan 

10 Pasti Kegagalan hampir pasti ada 

 

Tabel 4.13 Kriteria Detection 

Rangking Kriteria 
Kemungkinan 

Deteksi 

1 
Metode pengontrolan sangat efektif. Penyebab tidak 

memiliki kesempatan untuk muncul kembali 
Hampir pasti 

2 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

sangat tinggi dan memungkinkan terjadinya kembali 

penyebab bersifat rendah 

Sangat tinggi 

3 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

tinggi dan memungkinkan terjadinya kembali 

penyebab bersifat rendah 

Tinggi 

4 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat agak tinggi dan masih memungkinkan untuk 

penyebab kembali terjadi kadang-kadang 

Cukup tinggi 

5 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat sedang dan masih memungkinkan untuk 

penyebab kembali terjadi kadang-kadang 

Sedang 

6 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat rendah dan memungkinkan terjadinya kembali 

penyebab tinggi karena penyebab masih terulang 

Rendah 
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7 

Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat sangat rendah dan memungkinkan terjadinya 

kembali penyebab bersifat tinggi karena penyebab 

masih terulang 

Sangat rendah 

8 Kecil kemungkinan untuk mendeteksi kegagalan Kecil 

9 
Sangat kecil kemungkinan untuk mendeteksi 

kegagalan 
Sangat kecil 

10 Tidak ada metode pengontrolan untuk mendeteksi 
Hampir tidak 

mungkin 

 

Kriteria-kriteria indikator severity, occurance dan detection diatas digunakan dalam 

melakukan analisis FMEA. Pada tabel 4.14 dan 4.15 dapat dilihat nilai analisis 

FMEA cacat pakan renggang dan cacat sobek dalam menentukan nilai RPN untuk 

jenis cacat pakan renggang: 
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Tabel 4.14 FMEA Pakan Renggang 

Potential 

Failure 

Mode 

Potential Effects 

of Failure 
S 

Potential 

Cause of 

Failure 

Root Cause O Current Control D RPN 

Pakan 

renggang 

Benang pakan 

pada tenun 

renggang 

sehingga 

menyebabkan 

bahan sarung 

menjadi kasar, 

dan menurunkan 

grade produk 

bahkan menjadi 

reject 

8 

Pekerja kurang 

teliti 

Pekerja terburu-buru 

mengejar target 
7 

Mengingatkan dan menegur pekerja agar lebih teliti 

dan tidak terburu-buru dalam melakukan 

pekerjaannya, memberikan waktu istirahat dan 

memberi target produksi sesuai kemampuan pekerja 

5 280 

Kurang 

keahlian 

Kurang pelatihan 

dan pengetahuan 
3 

Mengadakan training atau pelatihan untuk 

meningkatkan keahlian pekerja 
4 96 

Konsentrasi 

menurun 

Pekerja terburu-buru 

6 

Mengingatkan dan menegur pekerja agar tidak 

terburu-buru dalam melakukan pekerjaannya, 

memberikan waktu istirahat yang cukup. 

5 240 

Kelelahan  

Settingan 

ATBM 

berubah 

Tidak ada jadwal 

maintenance 
5 

Melakukan pengecekan dan pemeriksaan mesin 

sebelum memulai proses tenun, melakukan reparasi 

ketika ada kerusakan, dan melakukan perawatan 

mesin secara berkala 

3 120 

Serit ATBM 

tidak presisi 

Terbentur sekoci 

6 

Melakukan pengecekan dan pemeriksaan mesin 

sebelum memulai proses tenun, melakukan reparasi 

ketika ada kerusakan, meletekkan sekoci pada 

tempatnya. 

2 96 Meletakkan sekoci 

tidak sesuai 

tempatnya 

Penggulungan 

berantakan 

Bom putus 

4 

Meningkatkan pengawasan, melakukan pengecekan 

alat sebelum memulai proses gulungan, 

menyesuaikan tarikan benang dan berhati-hati 

dalam bekerja. 

5 160 
Tarikan benang 

terlalu kuat 
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Benang terkena mata 

pisau 

Tarikan 

benang kurang 

sesuai 

Pengetahuan 

terhadap metode 

kurang 

5 
Menyesuaikan tarikan benang agar tidak terlalu 

kuat dan melakukan pengawasan 
3 120 

Tidak ada SOP  6 Melakukan pengawasan dan membuat SOP 2 96 

Benang mudah 

putus 

Kualitas benang 

kurang bagus 

5 

Menyesuaikan tarikan benang agar tidak terlalu 

kuat, memilih benang dengan kualitas yang bagus 

agar tidak mudah putus, mencari supplier cadangan. 

3 120 
Benang terkena mata 

pisau 

Ketersediaan benang 

pada supplier 

terbatas 

Benang kusut  5 
Memilih benang dengan kualitas yang bagus agar 

tidak mudah kusut 
4 160 

Sirkulasi udara 

kurang 
 4 Penggunaan exhaust pada area kerja 4 128 

 

Berdasarkan hasil penilaian diatas, didapatkan prioritas penyebab terjadinya cacat yang terjadi yaitu pekerja kurang teliti dengan nilai RPN 

tertinggi sebesar 280. Pekerja yang kurang teliti dalam menjalankan produksi, nantinya akan berdampak pada hasil produksi. 

 

Tabel 4.15 FMEA Sobek 

 

Potential 

Failure 

Mode 

Potential Effects 

of Failure 
S 

Potential Cause 

of Failure 
Root Cause O Current Control D RPN 
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Sobek 

Benang mudah 

putus dan kusut 

karna tarikan alat 

penggulungan dan 

tenun terlalu kuat, 

sehingga 

menyebabkan 

kain menjadi 

sobek dan 

mengurangi 

keindahan produk 

7 

Pekerja kurang 

teliti 

Pekerja terburu-buru 

mengejar target 
7 

Mengingatkan dan menegur pekerja agar lebih 

teliti dan tidak terburu-buru dalam melakukan 

pekerjaannya, memberikan waktu istirahat dan 

memberi target produksi sesuai kemampuan 

pekerja 

5 245 

Konsentrasi 

menurun 

Pekerja terburu-buru 

6 

Mengingatkan dan menegur pekerja agar tidak 

terburu-buru dalam melakukan pekerjaannya, 

memberikan waktu istirahat yang cukup. 

5 210 

Kelelahan 

Settingan ATBM 

berubah 

Tidak ada jadwal 

maintenance 
6 

Melakukan pengecekan dan pemeriksaan 

mesin sebelum memulai proses tenun, 

melakukan reparasi ketika ada kerusakan, dan 

melakukan perawatan mesin secara berkala 

3 126 

Penggulungan 

berantakan 

Bom  putus 

5 

Meningkatkan pengawasan, melakukan 

pengecekan alat sebelum memulai proses 

gulungan, menyesuaikan tarikan benang dan 

berhati-hati dalam bekerja. 

4 140 
Benang terkena mata 

pisau 

Tarikan benang 

terlalu kuat 

Tarikan benang 

kurang sesuai 

Pengetahuan 

terhadap metode 

kurang 

5 
Menyesuaikan tarikan benang agar tidak 

terlalu kuat dan melakukan pengawasan 
3 105 

Tidak ada SOP  7 

Meningkatkan pengawasan, melakukan 

pengecekan alat sebelum memulai proses 

gulungan, menyesuaikan tarikan benang dan 

berhati-hati dalam bekerja. 

2 98 

Benang mudah 

putus 
Terkena mata pisau 5 3 105 
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Kualitas benang 

kurang bagus Menyesuaikan tarikan benang agar tidak 

terlalu kuat, memilih benang dengan kualitas 

yang bagus agar tidak mudah putus 
Ketersediaan benang 

pada supplier 

terbatas 

Benang kusut  5 

Meningkatkan pengawasan, melakukan 

pengecekan alat sebelum memulai proses 

gulungan, menyesuaikan tarikan benang dan 

berhati-hati dalam bekerja. 

4 140 

Sirkulasi udara 

kurang 
 4 Penggunaan exhaust pada area kerja 4 112 

 

 

 

Berdasarkan hasil penilaian diatas, didapatkan prioritas penyebab terjadinya cacat yang terjadi yaitu pekerja kurang teliti dengan nilai RPN 

tertinggi sebesar 245. Pekerja yang kurang teliti dalam menjalankan produksi, nantinya akan berdampak pada hasil produksi.
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4.2.4 Tahap Improve 

Setelah sumber dan akar penyebab dari masalah kualitas teridentifikasi, maka pada tahap 

improve ini akan dilakukan penetapan rencana tindakan perbaikan untuk melaksanakan 

peningkatan kualitas six sigma. Perbaikan yang dilakukan menggunakan 5W-1H terhadap 

faktor-faktor penyebab cacat berdasarkan diagram fishbone dengan nilai RPN tertinggi 

yang sebelumnya sudah ditentukan menggunakan metode FMEA. Pengembangan 

rencana tindakan perbaikan ini merupakan langkah yang penting dalam terminologi six 

sigma. Rencana tindakan perbaikan dapat dilihat dari tabel berikut: 

Tabel 4.16 Rencana Tindakan Perbaikan Pemilik UMKM 

Jenis 5W+1H Deskripsi/Tindakan 

Tujuan utama What 

1. Meningkatkan ketelitian pekerja 

2. Memilih bahan baku terbaik 

3. Memberikan pemahaman terhadap pekerja 

Alasan 

kegunaan 
Why 

1. Agar proses produksi berjalan sesuai standar 

2. Untuk mengurangi terjadinya produk defect 

Lokasi Where Tempat produksi UMKM Sarung Tenun Goyor Pak Toni 

Urutan When Sebelum melakukan proses produksi 

Orang Who Pemilik UMKM  

Mode How 

1. Menegur dan menyadarkan pekerja akan pentingnya 

ketelitian dan konsentrasi saat melakukan tugasnya, 

karena akan sangat berdampak pada hasil produksi 

2. Memberikan target produksi sesuai kemampuan 

pekerja 

3. Meningkatkan pengawasan terhadap pekerja  

4. Memberikan waktu istirahat yang cukup 

5. Mengadakan pelatihan ataupun training untuk 

meningkatkan keahlian kerja  

6. Memberi punishment dan reward bagi pekerja. 

7. Memilih benang dan cat sesuai standar kualitas 

UMKM yaitu benang sutra yang memilik grade 

premium dan cat yang warnanya tetap stain untuk 

menjaga warna pada sarung agar tidak cepat pudar 

meskipun digunakan berkali-kali 

8. Membuat daftar list cadangan supplier untuk 

memastikan stok raw material tetap tercukupi saat 

proses pembuatan sarung 
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9. Memberikan pemahaman terhadap pekerja 

pentingnya kualitas bahan baku karna 

mempengaruhi hasil akhir produk 

10. Membuat SOP 

11. Menambahkan fasilitas seperti ventilasi dan exhaust 

fan yang dapat mengurangi suhu panas dalam 

ruangan. 

 

Tabel 4.17 Rencana Tindakan Perbaikan Pekerja Gulungan 

Jenis 5W+1H Deskripsi/Tindakan 

Tujuan utama What 
Agar bom benang tidak putus karena dapat menyebabkan 

hasil penggulungan kusut. 

Alasan 

kegunaan 
Why 

1. Agar proses produksi berjalan sesuai standar 

2. Untuk mengurangi terjadinya produk defect 

Lokasi Where Tempat produksi UMKM Sarung Tenun Goyor Pak Toni 

Urutan When Sebelum dan saat proses produksi 

Orang Who Pekerja pada proses penggulungan benang 

Mode How 

1. Saat proses penggulungan benang dasar, tarikan 

benang disesuaikan agar benang tidak putus dan 

kusut. 

2. Memastikan bom benang tidak terkena mata pisau 

agar benang tidak putus 

3. Melakukan pengecekan mesin sebelum digunakan  
 

Tabel 4.18 Rencana Tindakan Perbaikan Pekerja Tenun 

Jenis 5W+1H Deskripsi/Tindakan 

Tujuan utama What 

Untuk menghindari hasil tenun yang rapat-renggang 

yang disebabkan serit ATBM karna dapat mempengaruhi 

hasil produk 

Alasan 

kegunaan 
Why 

1. Agar proses produksi berjalan sesuai standar 

2. Untuk mengurangi terjadinya produk defect 

Lokasi Where Tempat produksi UMKM Sarung Tenun Goyor Pak Toni 

Urutan When Sebelum melakukan proses produksi 

Orang Who Pekerja pada proses tenun 

Mode How 

1. Menaruh sekoci pada tempatnya agar tidak terbentur 

serit ATBM 

2. Melakukan pengecekan apakah serit ATBM presisi 

3. Melakukan pengecekan mesin sebelum digunakan 
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Rencana tindakan perbaikan ini bertujuan untuk mengatasi cacat pada produk sarung 

tenun yang disebabkan oleh beberapa faktor.  
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BAB V 

PEMBAHASAN 

 

 

5.1 Tahap Define 

UMKM Sarung Goyor milik Pak Toni adalah industri tekstil rumahan yang memproduksi 

sarung tenun goyor. Dalam menjalankan produksinya, UMKM Pak Toni menerapkan 

sistem produksi make to stock, dimana produk-produk yang telah dibuat disimpan 

sebelum menerima pesanan dari customer.  

 Pada proses produksi sarung tenun goyor, bahan baku yang digunakan diperoleh 

dari PT Taibah yang menaungi UMKM Pak Toni. Bahan baku yang digunakan 

diantaranya benang rayon dan cat pewarna. Dalam produksi sarung tenun goyor ada 

beberapa proses yang dilakukan, yaitu pewarnaan benang mentah dengan cara mencelup 

atau merendam benang mentah ke dalam rendaman air yang sudah diberi pewarna putih 

selama 10 menit lalu benang dijemur selama 1 hari atau sampai kering. Kemudian benang 

dibagi menjadi 2 proses yaitu benang dasar/pakan dan benang motif/lungsi. Untuk benang 

dasar setelah dilakukan proses muteh, benang direndam dengan pewarna yang diinginkan 

untuk kemudian dijemur. Benang dasar yang telah kering, lalu digulung menggunakan 

gulungan besar dan dilanjut dengan memasukkan benang kedalam serit ATBM untuk 

ditenun bersama benang motif. Sedangkan untuk proses benang motif/pakan, setelah 

benang melewati proses muteh dilanjut dengan membuat motif/corak pada benang lungsi 

dan proses pengikatan motif benang menggunakan tali rafia. Kemudian dilanjut proses 

pencelupan warna benang pakan dan benang lungsi dan dilanjut proses penjemuran 

benang hingga kering. Proses selanjutnya adalah melepas tali rafia pada benang lungsi 

dan melakukan kegiatan pewarnaan pada motif benang. Kemudian benang lungsi yang 

telah diwarnai digulung menggunakan roda sepeda kedalam kletingan untuk masuk 

proses selanjutnya yaitu menenun benang. Kain yang telah selesai ditenun, kemudian 

dijahit untuk menjadi sarung lalu diobras dan di packing. 

Dari awal hingga akhir proses produksi sarung tenun goyor tergolong masih 

manual dengan menggunakan ATBM dan alat-alat tradisional lainnya. Dalam proses 

produksi terdapat beberapa kendala yang menyebabkan produk cacat atau defect terutama 

pada proses penggulungan dan proses tenun. Hal itu terjadi karena proses produksi belum 
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mempunyai SOP dan faktor lainnya seperti pekerja yang kurang teliti hingga 

menyebabkan bom benang putus, sehingga proses produksi berantakan. 

Dalam memenuhi kepuasan customer, perusahaan perlu mengetahui karakteristik 

kualitas seperti apa yang diinginkan oleh customer terhadap produk yang dihasilkan. 

Produk sarung tenun goyor terdapat 2 karakteristik kualitas yang dibutuhkan pelanggan 

yaitu kesempurnaan bahan dan kesempurnaan warna & motif. Dengan mengetahui 

karakteristik kebutuhan pelanggan, perusahaan dapat menentukan CTQ (Critiqal To-

Quality) apa saja yang dapat mempengaruhi kebutuhan pelanggan. atribut-atribut dari 

CTQ yang dapat mempengaruhi karakteristik kebutuhan pelanggan atau jenis cacat pada 

produk yaitu pakan renggang, sobek, corak kurang rapi dan warna pudar. Dari hal ini 

perusahaan dapat mengetahui hubungan tiap jenis cacat dengan karakteristik kebutuhan 

pelanggan, untuk kesempurnaan bahan yang berarti produk sarung goyor harus memiliki 

bahan yang sempurna (bahan adem/dingin, halus), kesempurnaan warna dan motif yang 

artinya produk sarung goyor harus memiliki warna yang tidak pudar dan corak yang rapih 

dan presisi. 

 

5.2 Tahap Measure 

Pada tahap measure dilakukan analisis terhadap identifikasi CTQ yang berpengaruh 

terhadap kebutuhan pelanggan dan penentuan CTQ potensial yang dapat menyebabkan 

tidak terpenuhinya karakteristik kualitas kebutuhan konsumen. Pada tahap ini penentuan 

CTQ potensial menggunakan diagram pareto yang selanjutnya dilakukan perhitungan 

terhadap nilai DPMO dan tingkat sigma perusahaan serta melakukan analisis produk 

cacat dari setiap periode menggunakan peta kendali. 

5.2.1 Analisis CTQ Terhadap Karakteristik Kualitas Kebutuhan Customer 

Atribut-atribut dari CTQ yang dapat mempengaruhi karakteristik kebutuhan pelanggan 

atau jenis cacat pada produk yaitu pakan renggang, sobek, corak kurang rapi dan warna 

pudar. Dari hal ini perusahaan dapat mengetahui hubungan tiap jenis cacat terhadap 

karakteristik kebutuhan pelanggan, untuk kesempurnaan bahan berarti produk sarung 

goyor harus memiliki bahan yang sempurna (bahan adem/dingin, halus), kesempurnaan 

warna dan motif yang artinya produk sarung goyor harus memiliki warna yang tidak 

pudar dan corak yang rapih dan presisi. 

5.2.2 Analisis CTQ Potensial dan Diagram Pareto 
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Setelah melakukan observasi terhadap dokumentasi data kecacatan produk sarung tenun 

goyor selama periode 25 minggu, peneliti melakukan pengolahan diagram pareto untuk 

mengetahui CTQ potensial dari jenis cacat yang paling berpengaruh. Dari hasil diagram 

pareto yang dapat dilihat pada gambar 4.13, dari total hasil produksi sebanyak 5.721 

diketahui jenis cacat dengan persentase tertinggi adalah cacat pakan renggang sebesar 

42,73% atau sebanyak 564 produk cacat, selanjutnya cacat sobek sebesar 32,35% atau 

sebanyak 427 produk cacat dengan tingkat kumulatif sebesar 75,08%. Corak kurang rapi 

sebesar 15,45% atau sebanyak 204 produk cacat dengan tingkat kumulatif sebesar 90,53 

dan cacat warna pudar sebesar 9,47% atau sebanyak 125 produk cacat dengan tingkat 

kumulatif 100%. Penggunaan  

 Dari data tersebut dapat diketahui bahwa total jumlah produk cacat selama masa 

produksi 25 minggu adalah sebanyak 1.320 atau jika dipersentasekan sebesar 23%. 

Berdasarkan prinsip pareto yang menyatakan aturan 80/20 yang artinya untuk 

meningkatkan 80% produktivitas, kita hanya perlu mengatasi 20% masalah yang ada, 

dengan asumsi 20% masalah jenis cacat tersebut dapat mewakili seluruh jenis cacat yang 

terjadi. Dari pengolahan diagram pareto yang telah dilakukan dapat dilihat bahwa jenis 

cacat yang memiliki persentase tertinggi yaitu pakan renggang sebesar 42,73%. Jenis 

cacat pakan renggang ini berasal dari proses penggulungan dan tenun yang tidak 

sempurna, sehingga untuk menangani cacat tersebut perlu dilakukan perbaikan terhadap 

proses penggulungan dan tenun. 

5.2.3 Analisis Nilai DPMO dan Nilai Sigma 

Pengukuran nilai DPMO dan tingkat sigma dilakukan pada produk sarung goyor 

menggunakan data atribut. Hasil dari perhitungan nilai DPMO digunakan untuk 

mengetahui perbandingan cacat per satu juta kesempatan. Data yang digunakan yaitu data 

produksi dan data defect selama periode 25 dengan jumlah produk sebanyak 5.721 pcs 

dan jumlah cacat sebesar 1.320 pcs. Rata-rata proporsi cacat pada produk sebesar 0,229 

dengan banyaknya CTQ potensial ialah 4, sehingga diperoleh rata-rata nilai DPMO untuk 

data atribut sebesar 57.276,97 yang berarti perusahaan memiliki kemungkinan terjadinya 

cacat sebesar 57.276,97 pcs dari satu juta kesempatan pada produk sarung goyor dengan 

nilai tingkat sigma perusahaan sebesar 3,09 yang merupakan rata-rata pencapaian industri 

di Indonesia. Tingkat sigma tersebut sudah tergolong baik dan sudah sesuai dengan 

standar sigma perusahaan di Indonesia. Nilai DPMO terbesar terdapat pada periode 

minggu pertama sebesar 84.693,88 pcs dengan tingkat sigma 2,87. Hal ini disebabkan 
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karena tingginya produk cacat yang dihasilkan pada periode tersebut. Pengendalian 

kualitas yang dilakukan secara terus menerus dapat menurunkan nilai DPMO dan 

meningkatkan nilai sigma perusahaan. 

5.2.4 Analisis Peta Kendali 

Didalam suatu peta kendali terdapat nilai tengah yang merupakan nilai rata-rata 

karakteristik kualitas atau nilai proporsi cacat yang berkaitan dengan keadaan terkontrol, 

lalu ada garis mendatar yang disebut dengan batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. 

Suatu proses dikatakan terkendali apabila titik-titik sampel atau data berada diantara garis 

batas kontrol atas dan batas kontrol bawah. Sebaliknya, jika suatu titik berada diluar garis 

batas kontrol atas dan batas kontrol bawah maka proses tersebut tidak terkendali dan 

diperlukan tindakan penyelidikan untuk mengetahui penyebabnya dan seterusnya 

dilakukan suatu tindakan perbaikan (Purnomo, 2004) 

Peta kendali yang digunakan pada penelitian ini ialah peta kendali P (P-chart). 

Penggunaan peta kendali P karena data yang digunakan adalah jenis cacat berupa atribut 

fisik dari produk sarung tenun dan jumlah produk cacat yang dihasilkan bervariasi dalam 

artian ukuran sampel yang digunakan dari hari ke hari bervariasi.  

Perhitungan peta kendali P dilakukan dengan mencari nilai CL (Central Limit), 

UCL (Upper Control Limit) dan LCL (Lower Control Limit). Dari pengolahan data peta 

kendali P untuk 25 periode, didapatkan CL berada pada nilai 0,231 sedangkan untuk nilai 

UCL dan LCL berbeda tiap periodenya disebabkan oleh jumlah produk yang bervariasi. 

Berdasarkan data periode 25 minggu, terdapat 22 titik berada di dalam batas 

kendali, 1 titik melebihi UCL dan 2 titik dibawah LCL. Penyimpangan di luar batas 

kendali menunjukkan masih adanya permasalahan pada proses produksi sehingga produk 

yang dihasilkan mengalami cacat atau tidak sesuai dengan standar. Penyimpangan yang 

ada adalah sinyal bahwa beberapa investigasi proses dan tindakan korektif harus 

dilakukan untuk menghilangkan permasalahan yang ada (Montgomery, et al., 2009). 

 

5.3 Tahap Analyze 

Hal yang paling penting agar mampu menemukan solusi dari masalah secara efektif 

adalah dengan mencari akar penyebab dan mengambil tindakan untuk menghilangkan 

akar penyebab masalah. Salah satu cara yang digunakan adalah dengan menggunakan 

diagram sebab-akibat (cause and effect diagram) atau lebih dikenal juga dengan diagram 

fushbone. Diagram fishbone ini digunakan untuk mencari faktor-faktor penyebab 
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terjadinya cacat pada suatu proses produksi, dimana faktor-faktor yang dianalisa adalah 

faktor manusia, material, mesin, metode dan lingkungan. Berikut ini merupakan 

pembahasan diagram fishbone penyebab cacat dari masing-masing jenis cacat pakan 

renggang dan cacat sobek: 

5.3.1 Analisis Diagram Fishbone Pakan Renggang 

Berikut merupakan faktor-faktor yang dianalisis untuk penyebab cacat pakan renggang 

berdasarkan diagram fishbone. (manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan). 

1) Faktor Manusia 

Proses produksi UMKM menggunakan ATBM dan alat-alat tradisional lainnya 

yang artinya proses produksi masih melibatkan manusia sebagai operator, 

sehingga faktor manusia juga memungkinkan menjadi penyebab terjadinya cacat. 

Penyebab terjadinya cacat pada faktor manusia adalah kurangnya keahlian 

pekerja, konsentrasi menurun  dan pekerja yang kurang teliti dalam melakukan 

proses produksi. Terjadinya cacat akibat faktor manusia ini biasanya terjadi di 

proses tenun dan penggulungan benang. 

Saat melakukan proses produksi sangat dibutuhkan ketelitian, terlebih 

pada proses penggulungan. Pekerja harus menyesuaikan tarikan benang agar tidak 

terlalu kuat sehingga bom benang tidak putus dan kusut. Selain itu, pada proses 

tenun pun dibutuhkan keahlian dan ketelitian yang tinggi, pekerja harus teliti 

mengecek karna saat menenun biasanya ada benang yang bertumpuk atau kusut. 

Jika benang yang kusut tetap ditenun, akan menghasilkan kain yang cacat bisa 

berupa pakan renggang ataupun sobek. 

Pekerja yang kurang teliti diakibatkan oleh target produksi yang banyak 

sehingga pekerja bekerja secara terburu-buru. Penyebab lainnya adalah kurangnya 

konsentrasi pekerja karna kelelahan. Hal ini terjadi karena kurangnya istirahat dan 

kurang bersemangat atau jenuh karena mengerjakan pekerjaan yang berulang-

ulang sehingga pekerja cenderung mengerjakan dengan cepat dan kurang berhati-

hati. 

 

2) Faktor Mesin 

Selain manusia, mesin-mesin yang digunakan selama melakukan proses produksi 

juga merupakan sumber variasi yang menyebabkan banyaknya jumlah cacat yang 
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ditentukan pada produk jadi. Penyebab terjadinya cacat pada faktor mesin 

dikarenakan settingan ATBM yang berubah dan serit ATBM yang tidak presisi.   

Settingan TBM yang berubah disebabkan karna tidak adanya jadwal 

maintenance dan pengecekkan. Hal ini menyebabkan ATBM sering bermasalah 

saat sedang digunakan untuk produksi. Selain itu, serit ATBM yang tidak presisi 

juga menghambat proses produksi karna mengakibatkan benang menjadi rapat 

dan renggang. Serit yang tidak presisi disebabkan karna serit seringkali terbentur 

dengan sekoci. 

3) Faktor Metode 

Metode yang digunakan dalam melakukan pekerjaan bisa sangat bervariasi dan 

dapat menjadi sumber penyebab terjadinya cacat pada produk jadi. Penyebab 

cacat ini terjadi karena kesalahan metode dalam menggulung dan menenun 

benang dikarenakan kurang ketelitian ketika melakukan penggulungan benang 

dan menenun. Dalam melakukan proses penggulungan dan tenun, perlu 

diperhatikan metode-metode yang digunakan agar proses produksi berjalan sesuai 

standar. Jika metode yang digunakan kurang sesuai seperti tarikan benang yang 

terlalu kuat, bisa mengakibatkan benang putus dan kusut. Hal tersebut akan 

menghambat proses produksi dan berdampak pada hasil produksi. Tidak adanya 

Standar Operating Procedure atau SOP dan kurangnya pengawasan dalam 

produksi menyebabkan metode yang digunakan kurang sesuai. 

4) Faktor Material 

Pada faktor material yang menjadi penyebab terjadinya cacat pakan renggang 

adalah benang yang mudah putus dan kusut. Benang yang mudah putus dapat 

disebabkan karna kualitas benang yang kurang baik sehingga saat proses 

penggulungan benang tidak kuat dengan tarikan alat gulung yang menyebabkan 

benang putus. Pemilihan bahan baku yang berkualitas sangat mempengaruhi hasil 

akhir produk. Namun persediaan bahan baku tidak selalu ada, kadang bahan-

bahan yang berkualitas  tidak tersedia karna permintaan yang tinggi. Sehingga 

mau tidak mau perusahaan akan memilih jenis yang lain dengan grade dibawah 

bahan yang biasa digunakan. Hal ini dapat mempengaruhi proses produksi dan 

hasil akhir produk. Karna benang dengan kualitas yang kurang bagus akan lebih 

mudah putus dan kusut. 

5) Faktor Lingkungan 
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Lingkungan juga menjadi faktor yang menyebabkan cacat produk, karena faktor 

manusia tidak terlepas dari faktor lingkungan. Jika lingkungan kurang 

mendukung, maka pekerja akan terganggu yang menyebabkan banyak kesalahan 

ketika menjalankan proses produksi. Lingkungan yang kurang nyaman juga dapat 

mempengaruhi produktivitas pekerja. Pada faktor lingkungan yang menjadi 

penyebab terjadinya cacat pakan renggang adalah kurangnya sirkulasi udara. 

Ruangan yang digunakan untuk produksi terasa pengap dan panas, hal ini karna 

kurangnya ventilasi dan banyaknya karyawan dalam satu ruangan sehingga 

sirkulasi udara kurang baik. Suhu pada ruangan produksi adalah sekitar 26-27, 

sedangkan suhu ruangan kering yang normal sebesar 22-25°C. Penyebab cacat 

pada faktor lingkungan ini akan mempengaruhi kenyamanan pekerja sehingga 

kinerja pekerja akan menurun. 

5.3.2 Analisis Diagram Fishbone Sobek 

Berikut merupakan faktor-faktor yang dianalisis untuk penyebab cacat sobek berdasarkan 

diagram fishbone. (manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan). 

1) Faktor Manusia 

Proses produksi UMKM menggunakan ATBM dan alat-alat tradisional lainnya 

yang artinya proses produksi masih melibatkan manusia sebagai operator, 

sehingga faktor manusia juga memungkinkan menjadi penyebab terjadinya cacat. 

Penyebab terjadinya cacat pada faktor manusia adalah konsentrasi yang menurun  

dan pekerja yang kurang teliti dalam melakukan proses produksi. Terjadinya cacat 

akibat faktor manusia ini biasanya terjadi di proses tenun dan penggulungan 

benang. 

Saat melakukan proses produksi sangat dibutuhkan ketelitian, terlebih 

pada proses penggulungan. Pekerja harus menyesuaikan tarikan benang agar tidak 

terlalu kuat sehingga bom benang tidak putus dan kusut. Selain itu, pada proses 

tenun pun dibutuhkan keahlian dan ketelitian yang tinggi, pekerja harus teliti 

mengecek karna saat menenun biasanya ada benang putus atau kusut. Jika benang 

yang kusut tetap ditenun, akan menghasilkan kain sobek. 

Pekerja yang kurang teliti diakibatkan oleh target produksi yang banyak 

sehingga pekerja bekerja secara terburu-buru. Penyebab lainnya adalah kurangnya 

konsentrasi pekerja karna kelelahan. Hal ini terjadi karena kurangnya istirahat dan 

kurang bersemangat atau jenuh karena mengerjakan pekerjaan yang berulang-
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ulang sehingga pekerja cenderung mengerjakan dengan cepat dan kurang berhati-

hati. 

2) Faktor Mesin 

Selain manusia, mesin-mesin yang digunakan selama melakukan proses produksi 

juga merupakan sumber variasi yang menyebabkan banyaknya jumlah cacat yang 

ditentukan pada produk jadi. Penyebab terjadinya cacat pada faktor mesin 

dikarenakan settingan ATBM yang berubah yang menghambat proses produksi. 

Settingan ATBM yang berubah disebabkan karna ATBM sudah bertahun-tahun 

digunakan, tidak adanya jadwal maintenance dan pengecekkan. Hal ini 

menyebabkan ATBM sering bermasalah saat sedang digunakan untuk produksi. 

3) Faktor Metode 

Metode yang digunakan dalam melakukan pekerjaan bisa sangat bervariasi dan 

dapat menjadi sumber penyebab terjadinya cacat pada produk jadi. Penyebab 

cacat ini terjadi karena kesalahan metode dalam menggulung dan menenun 

benang dikarenakan kurang ketelitian ketika melakukan penggulungan benang 

dan menenun sehingga benang terkena mata pisau dan bom benang putus. Dalam 

melakukan proses penggulungan dan tenun, perlu diperhatikan metode-metode 

yang digunakan agar proses produksi berjalan sesuai standar. Jika metode yang 

digunakan kurang sesuai seperti tarikan benang yang terlalu kuat, bisa 

mengakibatkan benang putus dan kusut. Hal tersebut akan menghambat proses 

produksi dan berdampak pada hasil produksi. Tidak adanya Standar Operating 

Procedure atau SOP dan kurangnya pengawasan dalam produksi menyebabkan 

metode yang digunakan kurang sesuai. 

4) Faktor Material 

Pada faktor material yang menjadi penyebab terjadinya cacat pakan renggang 

adalah benang yang mudah putus dan kusut. Benang yang mudah putus dapat 

disebabkan karna kualitas benang yang kurang baik sehingga saat proses 

penggulungan benang tidak kuat dengan tarikan alat gulung yang menyebabkan 

benang putus. Pemilihan bahan baku yang berkualitas sangat mempengaruhi hasil 

akhir produk. Namun persediaan bahan baku tidak selalu ada, kadang bahan-

bahan yang berkualitas  tidak tersedia karna permintaan yang tinggi. Sehingga 

mau tidak mau perusahaan akan memilih jenis yang lain dengan grade dibawah 

bahan yang biasa digunakan. Hal ini dapat mempengaruhi proses produksi dan 
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hasil akhir produk. Karna benang dengan kualitas yang kurang bagus akan lebih 

mudah putus dan kusut. 

5) Faktor Lingkungan 

Lingkungan juga menjadi faktor yang menyebabkan cacat produk, karena faktor 

manusia tidak terlepas dari faktor lingkungan. Jika lingkungan kurang 

mendukung, maka pekerja akan terganggu yang menyebabkan banyak kesalahan 

ketika menjalankan proses produksi. Lingkungan yang kurang nyaman juga dapat 

mempengaruhi produktivitas pekerja. Pada faktor lingkungan yang menjadi 

penyebab terjadinya cacat pakan renggang adalah kurangnya sirkulasi udara. 

Ruangan yang digunakan untuk produksi terasa pengap dan panas, hal ini karna 

kurangnya ventilasi dan banyaknya karyawan dalam satu ruangan sehingga 

sirkulasi udara kurang baik. Suhu pada ruangan produksi adalah sekitar 26-27, 

sedangkan suhu ruangan kering yang normal sebesar 22-25°C. Penyebab cacat 

pada faktor lingkungan ini akan mempengaruhi kenyamanan pekerja sehingga 

kinerja pekerja akan menurun. 

 

5.3.3 Analisis FMEA 

Analisis Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) dibuat berdasarkan hasil pengisian 

kuesioner oleh pemilik UMKM. FMEA digunakan untuk menentukan tingkat prioritas 

penyebab cacat yang terjadi berdasarkan Risk Priority Number yang didapatkan yang 

diperoleh dari nilai Severity, Occurance dan Detectability. Berikut merupakan analisis 

FMEA dari jenis cacat pakan renggang dan sobek berdasarkan nilai RPN: 

1) Analisis FMEA Pakan Renggang 

Analisis FMEA untuk jenis cacat pakan renggang ditunjukkan pada tabel 4.14. 

Berdasarkan hasil analisis FMEA tersebut, diketahui bahwa potential effect of failure 

dari cacat pakan renggang memiliki nilai severity 8 yang berarti tingkat keparahan 

ekstrim atau sangat tinggi sehingga pengguna akhir akan merasakan akibat buruk 

yang tidak akan diterima dan akan ada biaya perbaikan yang cukup mahal karena 

adanya penurunan kinerja yang berakibat produk cacat. Karena cacat yang ada pada 

produk tidak dapat di tolerir oleh customer dan sulit untuk diperbaiki. Sehingga 

produk tidak dapat dijual, atau jika dijual pun akan dengan harga yang sangat miring 

dan dibawah pasaran. Adapun beberapa kategori atau faktor yang menyebabkan 

pakan renggang antara lain manusia, mesin, material, metode, dan lingkungan 
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dengan nilai occurance antara 3-7 yang artinya frekuensi terjadinya faktor-faktor 

tersebut berada pada level rendah sampai tinggi. Adapun upaya yang dilakukan 

perusahaan saat ini dapat mendeteksi kecacatan sudah tinggi. Hal ini dibuktikan 

dengan nilai detection antara 2-5. Perhitungan nilai RPN diperoleh berdasarkan 

kriteria severity, occurance, dan detection. Dari hasil perhitungan didapatkan nilai 

RPN pada cacat pakan renggang dari nilai tertinggi hingga terendah. Rating RPN 

tertinggi pada cacat pakan renggang yaitu pekerja kurang teliti dengan nilai RPN 

sebesar 280. Hal ini terjadi karena pekerja terburu-buru dan mengejar target dalam 

menjalankan produksi. Kelelahan dan kurangnya semangat juga mempengaruhi 

ketelitian pekerja. Berdasarkan RPN tertinggi, dapat diartikan bahwa penyebab cacat 

produk dari faktor tersebut menjadi prioritas utama dalam perbaikannya, karena nilai 

RPN berada pada range 200-300 maka perlu dilakukan improvement. 

2) Analisis FMEA Sobek 

Analisis FMEA untuk jenis cacat sobek ditunjukkan pada tabel 4.15. Berdasarkan 

hasil analisis FMEA tersebut, diketahui bahwa potential effect of failure dari cacat 

pakan renggang memiliki nilai severity 7 yang berarti tingkat keparahan tinggi. 

Karena cacat yang ada pada produk tidak dapat di tolerir oleh customer dan sulit 

untuk diperbaiki. Sehingga produk tidak dapat dijual, atau jika dijual pun akan 

dengan harga yang sangat miring dan dibawah pasaran. Adapun beberapa kategori 

atau faktor yang menyebabkan pakan renggang antara lain manusia, mesin, material, 

metode, dan lingkungan dengan nilai occurance antara 5-7 yang artinya frekuensi 

terjadinya faktor-faktor tersebut berada pada level sedang sampai tinggi. Adapun 

upaya yang dilakukan perusahaan saat ini dapat mendeteksi kecacatan sudah tinggi. 

Hal ini dibuktikan dengan nilai detection antara 2-5. Perhitungan nilai RPN diperoleh 

berdasarkan kriteria severity, occurance, dan detection. Dari hasil perhitungan 

didapatkan nilai RPN pada cacat sobek dari nilai tertinggi hingga terendah. Rating 

RPN tertinggi pada cacat sobek yaitu pekerja kurang teliti dengan nilai RPN sebesar 

245. Hal ini terjadi karena pekerja terburu-buru dan mengejar target dalam 

menjalankan produksi. Kelelahan dan kurangnya semangat juga mempengaruhi 

ketelitian pekerja. Berdasarkan RPN tertinggi, dapat diartikan bahwa penyebab cacat 

produk dari faktor tersebut menjadi prioritas utama dalam perbaikannya, karena nilai 

RPN berada pada range 200-300 maka perlu dilakukan improvement. 
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5.4 Tahap Improve 

Pada tahap improve dilakukan penentuan tindakan perbaikan sebagai upaya untuk 

mengurangi defect. Berdasarkan analisis FMEA pada tahap analyze diperoleh RPN pada 

tiap faktor penyebab cacat produk, hal tersebut menunjukkan prioritas perbaikan faktor 

penyebab cacat yang akan dilakukan. Oleh karena itu perlu dilakukan rencana perbaikan 

untuk mengurangi angka kecacatan produk dan meningkatkan kualitas produk. Pada 

rencana tindakan perbaikan ini menggunakan analisis 5W+1H (what, why, where, when, 

who, how). Sebelumnya pada analisis menggunakan FMEA diperoleh nilai RPN tertinggi 

yang menjadi prioritas untuk segera dilakukan tindakan perbaikan berdasarkan faktor dan 

penyebab kecacatan produk. Rencana tindakan perbaikan ini dilakukan pada setiap faktor 

penyebab terjadinya cacat pakan renggang dan sobek. 

Rencana tindakan perbaikan bertujuan untuk mengatasi cacat produk sarung. 

Tindakan perbaikan yang dapat dilakukan pada faktor manusia ini adalah dengan 

menegur pekerja akan pentingnya ketelitian dan konsentrasi saat menjalankan tugas, 

meningkatkan pengawasan, memberikan waktu istirahat yang cukup agar kedepannya 

lebih fokus dan teliti dalam menjalankan tugas. Istirahat yang cukup dapat mengurangi 

terjadinya kelelahan dan meningkatkan konsentrasi dalam bekerja sehingga pekerja akan 

lebih produktif dan diharapkan dapat meminimalkan kesalahan kerja dan memberikan 

target yang sesuai dengan kemampuan pekerja. Selain itu, mengadakan pelatihan ataupun 

training untuk meningkatkan keahlian kerja, dan memberi punishment ataupun reward 

bagi pekerja agar lebih semangat dan berhati-hati. Kemudian menyesuaikan tarikan 

benang pada saat proses penggulungan dan tenun agar benang tidak putus dan kusut, serta 

memilih benang dan cat sesuai dengan standar kualitas yang ada di UMKM, membuat 

SOP, dan menambahkan ventilasi dan exhaust fan yang dapat mengurangi suhu panas 

dalam ruangan agar pekerja nyaman dalam menjalankan produksi. 

 

. 
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BAB VI 

KESIMPULAN 

 

Pada bab ini berisi tentang kesimpulan dan usulan rekomendasi hasil dari penelitian 

yang telah dilaksanakan di UMKM Pak Toni. 

 

6.1 Kesimpulan 

Berikut merupakan kesimpulan yang didapatkan dari penelitian yang telah dilakukan 

dalam menjawab rumusan masalah yang telah ditetapkan, yaitu sebagai berikut: 

1. Berdasarkan perhitungan DPMO dan nilai sigma dapat diketahui bahwa tingkat 

kemungkinan terjadinya cacat sebesar 57.276,97 dengan nilai rata-rata level sigma 

berada pada tingkat 3,09. Nilai sigma perusahaan menunjukkan bahwa perusahaan 

telah mencapai nilai rata-rata industri yang ada di Indonesia 

2. Cacat pakan renggang dan cacat sobek pada produk sarung tenun disebabkan oleh 

beberapa faktor yaitu faktor manusia, faktor mesin, faktor metode, faktor material 

dan faktor lingkungan. Berikut merupakan rincian penyebab cacat dari setiap faktor: 

- Cacat pakan renggang 

Penyebab terjadinya cacat pakan renggang pada faktor manusia disebabkan oleh 

pekerja kurang teliti, konsentrasi yang menurun dan kurangnya keahlian pada 

pekerja. Pada faktor mesin disebabkan oleh settingan ATBM yang berubah 

karna tidak dilakukan pengecekkan dan kurangnya maintenance, dan serit 

ATBM yang tidak presisi karna terbentur sekoci. Pada faktor metode disebabkan 

oleh penggulungan yang berantakan karna tarikan benang terlalu kuat, tidak 

adanya SOP (Standard Operating Procedure) dan tarikan tenun yang kurang 

sesuai . Faktor material disebabkan oleh benang yang mudah putus dan kusut, 

sedangkan faktor lingkungan disebabkan karna kurangnya sirkulasi udara pada 

tempat produksi. 

- Cacat sobek 

Penyebab terjadinya cacat sobek pada faktor manusia disebabkan oleh pekerja 

kurang teliti dan konsentrasi yang menurun karena terburu-buru dan kelelahan 

saat bekerja. Pada faktor mesin disebabkan oleh settingan ATBM yang berubah 

karna tidak dilakukan pengecekkan dan kurangnya maintenance. Pada faktor 

metode disebabkan oleh penggulungan yang berantakan karna tarikan benang 
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terlalu kuat, tidak adanya SOP (Standard Operating Procedure) dan tarikan 

tenun yang kurang sesuai. Faktor material disebabkan oleh benang yang mudah 

putus dan kusut, sedangkan faktor lingkungan disebabkan karna kurangnya 

sirkulasi udara pada tempat produksi. 

3. Berdasarkan analisis FMEA dalam perhitungan RPN, didapatkan nilai RPN tertinggi 

pada cacat pakan renggang sebesar 280 dan cacat sobek sebesar 245. Nilai RPN 

tertinggi pada kedua jenis cacat tersebut disebabkan pekerja yang kurang teliti. 

4. Rekomendasi yang diberikan untuk meningkatkan kualitas produk sarung goyor 

adalah sebagai berikut: 

1) Menegur dan menyadarkan pekerja akan pentingnya ketelitian dan konsentrasi 

saat melakukan tugasnya, karena akan sangat berdampak pada hasil produksi 

2) Memberikan target produksi sesuai kemampuan pekerja 

3) Meningkatkan pengawasan terhadap pekerja  

4) Memberikan waktu istirahat yang cukup 

5) Mengadakan pelatihan ataupun training untuk meningkatkan keahlian kerja  

6) Memberi punishment dan reward bagi pekerja. 

7) Saat proses penggulungan benang dasar, tarikan benang disesuaikan agar benang 

tidak putus dan kusut. 

8) Menaruh sekoci pada tempatnya agar tidak terbentur serit ATBM 

9) Melakukan pengecekan mesin sebelum digunakan 

10) Memilih benang dan cat sesuai standar kualitas UMKM yaitu benang sutra yang 

memilik grade premium dan cat yang warnanya tetap stain untuk menjaga warna 

pada sarung agar tidak cepat pudar meskipun digunakan berkali-kali 

11) Membuat daftar list cadangan supplier untuk memastikan stok raw material tetap 

tercukupi saat proses pembuatan sarung 

12) Memberikan pemahaman terhadap pekerja pentingnya kualitas bahan baku karna 

mempengaruhi hasil akhir produk 

13) Membuat SOP 

14) Menambahkan fasilitas seperti ventilasi dan exhaust fan yang dapat mengurangi 

suhu panas dalam ruangan. 
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6.2 Saran 

Saran yang dapat diberikan kepada pihak UMKM Pak Toni untuk perbaikan atau 

peningkatan kualitas produknya dalam upaya mengurangi produk cacat adalah sebagai 

berikut: 

1). UMKM Pak Toni harus lebih meningkatkan lagi kualitas dan pengawasan dalam 

pengendalian proses produksi sesuai dengan tindakan rekomendasi yang diberikan 

sehingga perusahaan dapat menetapkan target sigma sesuai kondisi yang ingin 

dicapai oleh perusahaan. 

2). Bagi peneliti selanjutnya agar dapat menyempurnakan penelitian yang telah 

dilakukan dengan mengulas lebih lanjut six sigma dengan tahapan peningkatan 

kualitas secara lengkap dan pengembangannya, diantaranya dengan melakukan 

perhitungan kerugian biaya kualitas untuk menurunkan COPQ serta menggabungkan 

six sigma dengan lean untuk meningkatkan produktivitas dengan meminimasi waste    
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