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ABSTRAK 

 

Ratu Balad Collection merupakan produsen busana muslim wanita antara lain gamis dan 

tunik yang berlokasi di Kota Kudus, Jawa Tengah. Dalam proses produksi gamis di Ratu 

Balad terdapat permasalahan berupa produk cacat dan ukuran produk yang tidak sesuai 

dengan spesifikasi. Salah satu metode yang dapat membantu menyelesaikan kedua 

permasalahan tersebut adalah Six Sigma dengan siklus DMAIC (define, measure, 

analyze, improve, dan control) dan diikuti dengan FMEA (failure mode and effect 

analysis) untuk mengidentifikasi dan memprioritaskan sumber permasalahan untuk 

diselesaikan. Pada tahap measure dilakukan perhitungan baseline kinerja proses produksi 

dan didapatkan nilai DPMO sebesar 29.259 atau setara 3,39 sigma pada data atribut, 

sedangkan pada data variabel terdapat 4 variabel yakni lingkar dada dengan nilai DPMO 

61.703 atau setara 3,04 sigma, panjang badan dengan nilai DPMO 54.470 atau setara 3,1 

sigma, panjang lengan dengan nilai DPMO 87.180 atau setara 2,86 sigma, dan lingkar 

manset dengan nilai DPMO 64.458 atau setara 3,02 sigma. Pada tahap analyze dilakukan 

uji stabilitas dan didapatkan hasil data tidak stabil pada variabel panjang badan, panjang 

lengan, dan lingkar manset, dengan kata lain ukuran yang ada pada variabel tersebut 

terlalu bervariasi dan berada di luar batas spesifikasi. Masalah malasuai ukuran dengan 

spesifikasi ditetapkan sebagai masalah prioritas untuk diselesaikan. Setelah dilakukan 

identifikasi dengan fishbone diagram dan FMEA didapatkan sumber masalah terbesar 

yakni tidak adanya SOP tentang standar baku lebar kampuh pada stasiun kerja penjahitan. 

Pada tahap improve diberikan rekomendasi perbaikan berupa pembuatan SOP pada 

stasiun kerja desain, pemotongan, dan penjahitan. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 

Industri pakaian jadi merupakan salah satu sektor industri yang cukup vital kontribusinya 

terhadap perkonomian Indonesia baik dari segi nilai tambah yang dihasilkan hingga 

penyerapan tenaga kerjanya. Pada tahun 2019 industri pakaian menyumbang sebesar 

5,4% terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) nasional dan juga mencatatkan nominal 

ekspor sebesar USD 8,3 miliar atau sekitar 118 triliun rupiah (Kementerian Perindustrian, 

2020). Selaras dengan kontribusi industri pakaian jadi yang besar, pertumbuhan industri 

ini pun melaju dengan sangat pesat dalam beberapa tahun terakhir. Sepanjang triwulan I 

s/d triwulan III tahun 2019, industri tekstil dan pakaian jadi mengalami pertumbuhan 

yang paling signifikan diantara industri sektor non migas lainnya yaitu sebesar 18,23% 

(Kementerian Perindustrian, 2020), disusul oleh industri kertas dan industri makanan dan 

minuman.  

Dari 5,4% kontribusi industri pakaian jadi terhadap PDB nasional diatas, salah 

satu kontributor yang memiliki potensi besar adalah industri busana muslim. Busana 

muslim adalah pakaian yang dikenakan oleh umat Islam baik laki-laki maupun 

perempuan dalam aktivitas sehari-hari yang bertujuan untuk menutup aurat pemakainya 

sesuai dengan syari’at Islam. Industri busana muslim memiliki potensi yang sangat besar 

di Indonesia bahkan dunia. Berdasarkan State of the Global Islamic Economy Report 

2020/21, pada tahun 2019 umat muslim di seluruh dunia membelanjakan uang sebesar 

USD277 miliar atau sekitar 3.945 trilliun rupiah pada bidang busana muslim, angka 

tersebut diperkirakan akan meningkat hingga USD311 miliar pada tahun 2024 

(DinarStandard, 2020). Hal tersebut diduga dipicu oleh tingginya kenaikan populasi umat
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muslim dunia pada beberapa dekade terakhir. Dalam 30 tahun terakhir tercatat lonjakan 

populasi umat islam di seluruh dunia yang tinggi yakni sebesar 75% dengan jumlah 

populasi sekitar 2,05 miliar jiwa pada tahun 2020, Indonesia menduduki peringkat 

tertinggi sebagai negara dengan jumlah populasi muslim terbesar di dunia dengan angka 

232 juta jiwa (Kettani, 2020). Sebagai negara dengan populasi muslim tertinggi dan 

kemajuan industri pakaian jadi yang positif, Indonesia memiliki potensi besar untuk 

menjadi leader dalam persaingan pasar busana muslim global, terbukti dengan prestasi 

Indonesia yang cukup membanggakan dalam bidang busana muslim. Berdasarkan State 

of the Global Islamic Economy Report 2020/21, Indonesia menempati peringkat ketiga 

sebagai negara pengembang busana muslim terbaik di dunia, dibawah Uni Emirat Arab 

dan Turki (DinarStandard, 2020). 

Meningkatnya pertumbuhan industri busana muslim tentu bukan tanpa halangan, 

sama halnya dengan mayoritas sektor industri lain, industri pakaian jadi termasuk busana 

muslim juga terdampak pandemi COVID-19. Situasi COVID-19 memaksa masyarakat 

untuk lebih berhati-hati mengelola keuangan dan selanjutnya berdampak pada penurunan 

daya beli masyarakat.  Pertumbuhan industri pakaian jadi di Indonesia mengalami 

penurunan sebesar -8,37% pada triwulan I hingga triwulan III tahun 2020 (Kementerian 

Perindustrian, 2020). Tingginya tingkat persaingan dan penurunan daya beli mendorong 

pelaku usaha pakaian jadi untuk berinovasi agar dapat terus bersaing di masa yang akan 

datang.  

Ratu Balad Collection merupakan salah satu produsen busana muslim di Kota 

Kudus, Jawa Tengah. Ratu Balad Collection telah berkecimpung di dunia busana muslim 

sejak tahun 1997. Target pasar Ratu Balad Collection adalah wanita atau muslimah, 

sehingga produknya hanya berfokus pada busana muslim wanita seperti gamis, tunik, dan 

blus. Sistem produksi Ratu Balad Collection menggunakan sistem make to stock (MTS) 

dan make to order (MTO). Produk yang diproduksi dengan sistem MTS nantinya akan 

dijual sendiri di butik Ratu Balad yang terletak di Kudus dan juga secara daring melalui 

online shop dan marketplace. Sedangkan produk yang diproduksi dengan sistem MTO 

biasanya adalah produk pesanan para penjual baju di beberapa pasar besar di Indonesia 

seperti Pasar Klewer di Solo dan Pasar Tanah Abang di Jakarta. Selain pasar lokal, produk 

Ratu Balad Collection juga sudah menjajaki pasar internasional seperti Malaysia dan 

Filipina. Namun berdasarkan wawancara yang dilakukan, ada beberapa masalah atau 

kendala yang masih dihadapi oleh Ratu Balad Collection, salah satunya yaitu terjadinya 
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produk cacat. Selama ini sistem pengendalian kualitas yang diterapkan oleh Ratu Balad 

Collection hanya sebatas quality control (QC) pada produk setengah jadi dan produk jadi, 

belum ada sistem pengendalian kualitas yang konkret dan berkelanjutan (continuous 

improvement) sebagai upaya untuk mereduksi waste produk cacat. Produk yang paling 

sering ditemukan cacat yaitu gamis, hal tersebut dimungkinkan terjadi karena gamis 

memang produk yang diproduksi paling banyak sehingga peluang ditemukan cacatnya 

tinggi, disamping itu desain yang cukup bervariatif membuat peluang tersebut semakin 

meningkat. Berikut merupakan data produk cacat gamis dalam 3 bulan terakhir 

ditunjukkan pada Gambar 1.1. 

 

 

Gambar 1.1 Data Produksi dan Data Cacat 

Dari data diatas bisa kita lihat bahwa persentase cacat rata-rata yakni sebesar 

5,4%. Terjadinya peningkatan jumlah pemesanan dan produksi pada bulan April karena 

bertepatan dengan lebaran sebanding dengan naiknya jumlah cacat. Beberapa jenis cacat 

yang muncul ialah jahitan lepas, jahitan meleset, kancing atau aksesoris lepas, bordir tidak 

rapi, kain robek, dan kain kotor. Selain cacat yang telah disebutkan, terdapat juga 

komplain dari customer atau reseller mengenai ukuran gamis yang tidak sama antara satu 

produk dengan produk lainnya yang masih dalam satu katalog, hal ini menandakan 

adanya masalah malasuai ukuran produk dengan spesifikasi yang ditetapkan. Salah satu 

kunci untuk membuat konsumen kembali membeli produk dari sebuah brand, selain style, 

adalah ukuran yang pas (fit), jika seorang konsumen tahu bahwa pakaian yang akan dibeli 
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(di ukuran tertentu) pasti pas, maka konsumen tersebut akan menaruh kesetiaan pada 

brand tersebut. Spesifikasi dan konsistensi ukuran pada sebuah produk pakaian adalah 

salah satu tantangan terberat untuk dicapai bagi sebuah brand, namun jika konsistensi 

ukuran (sesuai dengan spesifikasi) dapat dicapai maka hal tersebut dapat meningkatkan 

daya saing brand di pasar (Van Der Sommen, 2019). Cacat yang terjadi tentu merugikan 

Ratu Balad Collection, jika cacatnya berupa cacat minor seperti jahitan lepas maka akan 

dilakukan pengerjaan ulang yang akan berdampak penambahan biaya. Namun, apabila 

terjadi cacat mayor seperti kain robek atau ukuran yang tidak sesuai spesifikasi maka 

produk tersebut akan di-rework terlebih dahulu atau langsung dijual dengan harga yang 

lebih murah kurang lebih 60-80% dari harga yang seharusnya, tergantung dari cacatnya. 

Produk cacat yang dihasilkan biasanya akan terdeteksi saat QC oleh pegawai Ratu Balad 

Collection, namun dalam beberapa kasus produk cacat ada yang lolos QC dan berujung 

pada komplain customer. 

Kualitas produk merupakan salah satu aspek paling penting bagi sebuah industri 

manufaktur, menutur Heizer dan Render dalam jurnal (Al Islaminudin & Hendarsjah, 

2018) kualitas adalah salah satu kunci untuk menciptakan competitive advantage atas 

pesaing, dan tingkat konsistensi perusahaan dalam menjaga kualitas yang telah diciptakan 

adalah poin utama. Oleh karena itu, proses produksi dalam sebuah perusahaan harus 

dirancang dengan seksama sehingga dapat menghasilkan output yang maksimal dengan 

proses produksi yang efektif dan efisien. Karena kualitas sangat penting untuk 

meningkatkan daya saing, maka sebuah perusahaan harus selalu menjaga dan 

meningkatkan kualitas produk yang dimilikinya. 

Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk meningkatkan kualitas produk gamis Ratu 

Balad Collection dengan cara memberikan rekomendasi perbaikan pada proses produksi 

yang ada saat ini. Dengan adanya perbaikan kualitas diharapkan dapat meningkatkan daya 

saing produk di tengah persaingan yang semakin ketat. Salah satu metode yang dapat 

digunakan untuk megendalikan kualitas adalah Metode Six Sigma. Six Sigma merupakan 

sebuah metode peningkatan performa proses dengan mengidentifikasi dan mengeliminasi 

penyebab defect, mengurangi biaya dan cycle time, dan meningkatkan produktivitas 

secara keseluruhan. Implementasi Six Sigma didasari oleh lima langkah yaitu Define, 

Measure, Analyze, Implement, dan Control (DMAIC) (Senjuntichai, 2018). Lalu juga 

akan dibantu oleh metode Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk menganalisis 

penyebab defect lebih jauh lagi. FMEA merupakan metode analisis terstruktur yang 
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digunakan untuk mengidentifikasi masalah dan efek yang ditimbulkan. FMEA dapat 

digunakan untuk mengidentifikasi sumber masalah defect, potensi masalah yang ada, 

serta solusi yang dapat diterapkan untuk meningkatkan kualitas (Doshi & Desai, 2017). 

Mengapa FMEA dipilih sebagai metode untuk mengidentifikasi dan pembobotan sumber 

masalah adalah karena FMEA memiliki keunggulan diantaranya memastikan produk 

akhir sesuai dengan spesifikasi, dan fokus membantu untuk mengidentifikasi dan 

mengeliminasi failure mode, sedangkan pemberian rekomendasi menggunakan metode 

5W+1H. Sedangkan metode pembobotan lain seperti Analytical Hierarchy Process 

(AHP) lebih sering digunakan untuk menentukan pilihan terbaik dari beberapa alternatif 

yang akan diambil.  

Berdasarkan latar belakang diatas, peneliti akan untuk melakukan penelitian 

tentang pengendalian kualitas produk gamis di Ratu Balad Collection menggunakan 

metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC dan juga FMEA untuk mengetahui kondisi 

Ratu Balad Collection saat ini ditinjau dari kacamata Six Sigma serta menganalisis 

permasalahan yang terjadi dalam proses produksi. Penelitian ini diharapkan dapat 

memberikan rekomendasi yang relevan agar bisa diterapkan dan dapat meningkatkan 

kualitas produk gamis menjadi lebih baik lagi. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 

Berikut merupakan rumusan masalah yang diperoleh berdasarkan latar belakang diatas: 

1. Berapa besar nilai sigma produk gamis di Ratu Balad Collection? 

2. Apa saja faktor yang menyebabkan produk cacat dalam proses produksi gamis di 

Ratu Balad Collection? 

3. Apa rekomendasi perbaikan yang dapat diberikan untuk meningkatkan kualitas 

produk gamis pada Ratu Balad Collection? 
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1.3 Tujuan Penelitian 

 

Berikut merupakan tujuan dari penelitian ini: 

1. Mengetahui nilai sigma produk gamis di Ratu Balad Collection 

2. Mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan produk cacat dalam proses 

produksi gamis di Ratu Balad Collection 

3. Memberikan rekomendasi perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk gamis 

di Ratu Balad Collection 

 

1.4 Batasan Masalah 

 

Berikut merupakan batasan masalah dalam penelitian ini: 

1. Penelitian dilakukan di Ratu Balad Collection yang terletak di Kudus, Jawa 

Tengah 

2. Penelitian hanya berfokus pada produk gamis 

3. Penelitian hanya dilakukan sampai tahap analisis secara teoritis dan pemberian 

rekomendasi. tidak sampai pada tahap penerapan secara nyata. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

 

Berikut merupakan manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini: 

1. Memberikan masukan bagi perusahaan untuk memperbaiki proses produksi 

melalui identifikasi cacat dan rekomendasi yang diberikan 

2. Penelitian ini dapat menambah khasanah literature review terkait dengan 

pengendalian kualitas industri pakaian sehingga dapat menjadi masukan 

perusahaan sejenis di Indonesia. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

 

Berikut merupakan sistematika penulisan pada penelitian ini: 

BAB I PENDAHULUAN 

 Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan 

masalah, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan laporan penelitian. 

BAB II KAJIAN PUSTAKA 

 Bab ini berisi kajian literatur deduktif dan induktif yang berkaitan dengan 

permasalahan dan metode yang digunakan sehingga dapat digunakan 

sebagai dasar-dasar pendukung penelitian yang valid. 

BAB III METODE PENELITIAN 

 Bab ini berisi kerangka penelitian yang didalamnya mencakup objek 

penelitian, metode pengumpulan data, jenis data yang diambil, serta alur 

penelitian secara keseluruhan. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 Bab ini berisi data yang diperoleh dan rangkaian proses pengolahan data 

dari awal hingga akhir. 

BAB V HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Bab ini berisi pembahasan dan analisis dari hasil pengolahan data. Hasil 

analisis nantinya akan dijadikan sebagai landasan peneliti dalam 

menentukan rekomendasi perbaikan yang diusulkan. 

BAB VI PENUTUP 

 Bab ini berisi kesimpulan yang didapat dari penelitian yang telah dilakukan 

dan juga berisi saran yang ditujukan untuk perusahaan dan penelitian 

selanjutnya. 

DAFTAR PUSTAKA 

 

LAMPIRAN 

 



BAB II  

KAJIAN PUSTAKA 

2.1 Kajian Induktif 

 

Anggraeni dan Sugiyarto (2017) melakukan penelitian yang bertujuan untuk mengurangi 

produk cacat dalam proses produksi kaos di UMKM konveksi Gareng T-Shirt. Metode 

yang digunakan adalah Six Sigma dengan tahap Detect, Measure, Analyze, Improve, dan 

Control (DMAIC). Dari penelitian yang dilakukan diketahui bahwa cacat yang ada dalam 

proses produksi kaos terdapat pada kemasan, jahitan, potongan kain, dan sablon dengan 

nilai Defect per Million Opportunities (DPMO) sebesar 1.975unit atau setara dengan 

sigma 3.1. Lalu untuk faktor cacat dengan nilai Risk Priority Number (RPN) tertinggi 

yaitu pada proses sablon dengan nilai 596 diikuti oleh packaging dengan nilai RPN 512. 

 Wulandari dan Bernik (2017) melakukan penelitian tentang pengendalian kualitas 

di UMKM produsen jaket seperti parka yang benama Heyjacker Company. Dalam proses 

produksi parka UMKM tersebut, ditemukan hampir 10% produk cacat. Untuk 

menurunkan angka cacat tersebut, digunakan metode Six Sigma dengan tahapan DMAIC. 

Setelah dilakukan perhitungan, diketahui bahwa nilai DPMO proses produksi parka 

sebesar 6.911,53 (3,96 sigma). Cacat yang timbul terjadi karena adanya faktor pegawai, 

sarana dan prasarana, teknik, alat dan bahan. Hasil penelitian menunjukan bahwa metode 

Six Sigma dapat menurunkan angka cacat produk parka. 

 Pratikto et al. ( 2016) melakukan penelitian untuk meningkatkan kualitas proses 

produksi sandal di salah satu pabrik manufaktur sandal di Kota Pasuruan. Peneliti 

mengintegrasikan metode Six Sigma, FMEA, dan Analytic Hierarchy Process (AHP) 

untuk mengidentifikasi produk cacat dan penyebabnya. Berdasarkan analisis didapatkan 

empat jenis cacat yang menjadi CTQ yaitu cacat pengeleman, jahitan, keriput, dan pecah-

pecah. Setelah dilakukan perhitungan didapatkan nilai DPMO sebesar 9.439 atau sama 
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dengan 3,848 sigma. Hasil penelitian memberikan rekomendasi perbaikan untuk 

meminimalkan cacat pengeleman berdasarkan urutan Bobot Prioritas FMEA-AHP skor 

tertinggi dengan urutan nilai terbesar adalah kurangnya ketrampilan pekerja, pencahayaan 

kurang, material yang kurang bagus, adanya kotoran di permukaan mal, permukaan alas 

pengeleman yang tidak rata, suhu temperatur dingin, aplikasi SOP belum optimal. 

 Kurniawan dan Prestianto (2020) melakukan penelitian di CV. AGP yang 

bertujuan untuk membuat perencanaan pengendalian kualitas produk pakaian bayi agar 

frekuensi product defect dapat ditekan. Metode yang digunakan adalah Six Sigma dengan 

siklus DMAIC. Dari perhitungan yang dilakukan berdasarkan data produksi bulan Maret 

2018, diketahui bahwa proses produksi pakaian bayi saat ini berapa di level 4,1 sigma 

dengan kemungkinan cacat per sejuta produk adalah 4033,39 pcs. Berdasarkan 

pengamatan didapatkan lima variabel Critical to Quality (CTQ) yakni obras miring, 

sablon blobor, terdapat kode kain pada produk jadi, kain berlubang, dan produk kotor. 

Rekomendasi perbaikan yang diusulkan diantaranya adalah meningkatkan kompetensi 

pekerja, meningkatkan kesadaran pekerja akan kualitas, meningkatkan skill akurasi 

karyawan, pengetatan QC, membuat skema maintenance mesin secara berkala, 

pengadaan wadah jarum untuk setiap meja mesin jahit, renovasi ruang produksi, dan 

instalasi exhaust fan agar suhu dan sirkulasi udara lebih optimal. 

 Kifta dan Sipahutar (2018) melakukan penelitian untuk meningkatkan 

produktivitas menggunakan metode Six Sigma di PT. Mega Technology Batam. PT. 

Mega Technology Batam merupakan perusahaan produsen Cover Coffee Maker (CCM). 

Salah satu masalah yang kerap timbul adalah cukup tingginya produk cacat yang ada 

dalam proses produksi, dalam satu bulan terdapat produk cacat sebesar 5,99% dari total 

produksi, setelah dilakukan perhitungan didapatkan nilai DPMO sebesar 59.929,39 atau 

senilai 3,1 sigma. Setelah diteliti lebih lanjut diketahui salah satu penyebab tingginya 

cacat adalah karena pekerja yang kurang terlatih. Setelah rekomendasi perbaikan 

diimplementasikan didapatkan peningkatan nilai sigma menjadi 3,7. 

  Putra dan Aribowo (2017) melakukan penelitian di PT. Citra Abadi Sejati yang 

bertujuan untuk meminimalisasi cacat pada produk jaket J-Jill. Metode yang digunakan 

adalah Six Sigma dengan siklus DMAIC. Berdasarkan perhitungan yang dilakukan 

diketahui nilai sigma sebesar 4 sigma. Output pada penelitian ini yaitu usulan perbaikan 

berdasarkan analisa yang telah dilakukan dengan diagram fishbone. Beberapa usulan 

perbaikan yang diajukan diantaranya adalah pengetatan pengawasan pada lini produksi, 



10 

 

meningkatkan kualitas bahan baku seperti jarum dan benang, pengecekan fungsi mesin 

jahit secara berkala, dan memasang Air Conditioner (AC) untuk mengoptimalkan suhu 

ruangan. 

 Al Islaminudin dan Hendarsjah (2018) melakukan penelitian yang bertujuan 

untuk menganalisis kinerja lini produksi baju di PT Efrata Retailindo. Metode yang 

digunakan dalam menganalisis yakni Six Sigma dengan siklus DMAIC. Berdasarkan 

perhitungan yang dilakukan pada tahap measure, diketahui level sigma pada proses 

cutting sebesar 3,72 sigma, proses sewing 3,85 sigma, dan proses finishing 4,46 sigma. 

Secara keseluruhan, nilai sigma proses pembuatan baju di PT Efrata Retailindo yakni 

sebesar 3,419 sigma. Perbaikan yang diusulkan yakni penilaian ulang beban kerja mesin, 

penjadwalan ulang maintenance mesin, diberlakukan treatment khusus kepada karyawan 

agar konsistensi proses kerja meningkat, inovasi pada sub-proses ironing dan folding 

untuk meningkatkan efektifitas waktu proses finishing. Setelah perbaikan disimulasikan 

diketahui adanya peningkatan nilai sigma keseluruhan proses sebesar 2,72%. 

 Putri et al. (2019) melakukan penelitian untuk merancang usulan perbaikan proses 

persiapan aksesoris, sewing, dan finishing pada produksi celana di PT. XYZ. Tingkat 

cacat produksi celana di perusahaan tersebut cukup tinggi dengan rata-rata cacat 3,93% 

per bulan. Metode yang digunakan yakni Six Sigma dan FMEA untuk mengidentifikasi 

sumber cacat. Diketahui nilai six sigma proses produksi celana adalah 3,92 dengan faktor 

penyebab cacat diantaranya tidak ada SOP pemeriksaan zipper, tidak terdapat alat bantu 

untuk membersihkan sekoci dan ruang rotari, dan tidak terdapat maintenance mesin rutin. 

Usulan perbaikan yang dihasilkan penelitian ini yaitu penambahan proses inspeksi, 

perancangan visual control, perancangan alat bantu pembersih, pembuatan lembar 

kontrol penggantian jarum, visual display, dan pembuatan lembar pemeriksaan mesin. 

 Sherly dan Abidin (2019) melakukan penelitian di PT. Sapta Kharisma untuk 

mengukur tingkat keterkendalian kualitas produk celana merk EDWIN jenis produk 

VEGAS 01 dengan menggunakan metode Six Sigma.Dalam penelitian ini diketahui 

tingkat sigma proses produksi celana VEGAS 01 selama bulan Januari hingga Maret 2019 

sebesar 3,836 sigma dan kapabilitas proses 98,5%. Setelah dilakukan tahap DMAIC maka 

didapatkan output berupa usulan perbaikan seperti pengadaan bahan baku yang lebih 

berkualitas, meningkatkan kesadaran pekerja akan kualitas, membuat SOP, pencacatan 

lembar periksa, dan menambah tahap inspeksi sebelum masuk proses pencucian. 
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 Ajmera et al. (2017) melakukan penelitian dengan mengimplementasikan metode 

lean Six Sigma pada salah satu industri tekstil di India. Metode yang digunakan ialah Six 

Sigma dengan siklus DMAIC. Dari penelitian yang telah dilakukan didapatkan usulan 

perbaikan berupa training pekerja pada beberapa bidang dan penggunaan material yang 

berkualitas. Setelah usulan diimplementasikan didapatkan penurunan persentase cacat 

dari 8,25% menjadi 2,63%, selaras dengan hal tersebut, tingkat sigma proses produksi 

pun naik cukup signifikan dari 2,9 sigma menjadi 3,1 sigma. Penelitian ini membuktikan 

pendekatan Six Sigma memang dapat mengurangi tingkat cacat dan meningkatkan 

produktifitas. 

Nedra et al. (2019) melakukan penelitian yang bertujuan untuk meningkatkan 

produktifitas proses produksi di salah satu UKM pakaian di Tunisia. Penelitian ini 

menggunakan metode hybrid Six Sigma dengan kombinasi siklus PDCA dan DMAIC 

sebagai upaya untuk menerapkan continuous improvement dan mengontrol setiap proses. 

Setelah hasil penelitian didapatkan dan diimplementasikan, diketahui terdapat 

peningkatan nilai sigma yang sangat signifikan yakni dari 1,45 sigma menjadi 3,85 sigma. 

Kapabilitas proses juga meningkat sebesar 0,8 dari yang awalnya 0,5 menjadi 1,3. 

Kemudian terjadi penurunan lead time dari 39,47 hari menjadi 30 

Suseno dan Sudarso (2021) melakukan penelitian untuk mengetahui tingkat 

kepentingan yang diharapkan konsumen dengan metode QFD dan melakukan evaluasi 

terhadap improvement kepentingan tersebut dengan metode Six Sigma. Dari analisis 

dengan QFD didapatkan kriteria atau kualitas produk yang diinginkan konsumen yaitu 

jahitan rapi dan kuat serta produk yang awet dan tahan lama. Kemudian dilakukan analisis 

dengan Six Sigma dan didapatkan CTQ penyebab produk cacat yaitu cacat jahitan, cacat 

obras, kain bernoda, kain brudul, dan kain berlubang. Dari perhitungan yang dilakukan 

didapatkan tingkat sigma dari hasil produksi sebesar 3.393 sigma pada kain bernoda dan 

3,591 pada cacat jahitan. Berdasarkan analisis metode QFD dan Six Sigma didapatkan 

hubungan antara kualitas jahitan rapi dan kuat dengan cacat jahitan, sehingga jenis cacat 

yang terjadi tersebut perlu dilakukan perbaikan terlebih dahulu. Rekomendasi perbaikan 

yang diusulkan ialah memberikan training kepada penjahit untuk memahami penggunaan 

mesin dan bahan, menjaga kebersihan material bahan baku, pengecekan secara berkala 

terhadap peralatan dan bahan baku, dan menjaga tempat kerja dalam kondisi yang bersih. 
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Tabel 2.1 Tabel Keywords 

No Peneliti (tahun) 
Keywords 

Six Sigma DMAIC FMEA 

1 Anggraeni dan Sugiyarto (2017) ✓ ✓ ✓ 

2 Wulandari dan Bernik (2017) ✓ ✓  

3 Pratikto et al. (2016) ✓  ✓ 

4 Kurniawan dan Prestianto (2020) ✓ ✓  

5 Kifta dan Sipahutar (2018) ✓   

6 Putra dan Aribowo (2017)  ✓   

7 Al Islaminudin dan Hendarsjah (2018) ✓   

8 Arnis Arisma Putri et al. (2019) ✓ ✓  

9 Sherly dan Abidin (2019) ✓ ✓  

10 Rajat Ajmera et al. (2017) ✓ ✓  

11 Abbes Nedra et al. (2019) ✓ ✓  

12 Suseno dan Sudarso (2021) ✓   

13 Usulan ✓ ✓ ✓ 

 

 Berdasarkan kajian induktif yang telah dilakukan terkait minimasi atau reduksi 

waste menggunakan metode Six Sigma dan FMEA diatas, maka selanjutnya akan 

dilakukan penelitian tentang minimasi waste dengan menggunakan metode Six Sigma 

dengan siklus DMAIC dan FMEA pada proses produksi gamis di Ratu Balad Collection. 

Penelitian ini diharapkan mampu memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi 

sesuai dengan hasil analisis yang dilakukan untuk mengurangi tingkat produk cacat yang 

timbul dalam proses produksi gamis di Ratu Balad Collection. 

  



13 

 

2.2 Kajian Deduktif 

 

2.2.1 Kualitas 

 

Kualitas merupakan suatu istilah subyek yang berbeda definisinya pada setiap individu. 

Pada penggunaan secara teknis, kualitas memiliki dua makna. Pertama, kualitas adalah 

karakteristik pada suatu produk atau layanan untuk memenuhi semua kebutuhan. Dan 

yang kedua, kualitas yaitu produk atau layanan yang terbebas dari kekurangan (Bauer et 

al., 2013). Kualitas adalah totalitas dari berbagai fitur dan karakteristik yang harus 

dimiliki oleh suatu produk yang sanggup untuk memuaskan kebutuhan para konsumen 

(Gaspesrz, 1997). 

Menurut Vincent Gaspersz (2007) dimensi kualitas dibagi menjadi delapan yang 

digunakan untuk menganalisis karakteristik dari suatu produk barang, yaitu: 

1. Kinerja (Performance), memiliki kaitan dengan berbagai aspek fungsional pada 

produk dan merupakan karakteristik utama yang dipertimbangan oleh pelanggan saat 

akan membeli produk tersebut. 

2. Features, adalah aspek yang kedua dari performasi untuk menambah fungsi dasar, 

yang berkaitan dengan berbagai pilihan dan pengembangannya. 

3. Keandalan (Realiability), suatu kemungkinan yang berkaitan dengan produk untuk 

melaksanakan fungsi agar berhasil pada periode waktu dan kondisi tertentu.  

4. Kemampuan pelayanan (Serviceability), adalah karakterisitik yang bersangkutan 

dengan kecepatan, keramahan/kesopanan, kompetensi, kemudahan serta akurasi pada 

perbaikan. 

5. Conformance, memiliki kaitan dengan kesesuaian suatu produk pada spesifikasi yang 

telah ditetapkan sebelumnya sesuai dengan keinginan para pelanggan. 

6. Durability, yaitu ukuran masa pakai pada suatu produk. Karakteristiknya berkaitan 

dengan ketahanan dari suatu produk tersebut.   

7. Estetika (Aesthetics), adalah karakteristik yang memiliki sifat secara subjektif, 

sehingga berkaitan dengan pertimbangan pribadi dan refleksi pilihan setiap individu.  

8. Kualitas yang dirasakan (Perceived Quality), memiliki sifat secara subjektif yang 

berkaitan dengan perasaan pelanggan dalam mengomsumsi produk. 
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2.2.2 Pengendalian Kualitas 

 

Pengendalian kualitas merupakan sebuah sistem untuk mengatur dan mempertahankan 

tingkat kualitas yang telah ditentukan sebelumnya, pengendalian kualitas dilakukan 

dengan memperhatikan product feedback dari konsumen dan penerapan dari perbaikan 

jika terjadi suatu penyimpangan dari standar yang telah ditentukan (Mitra, 2016). 

Pengendalian kualitas menurut (Mangino et al., 2018) adalah suatu aktivitas teknis yang 

digunakan untuk mengukur dan mengontrol kualitas dari produk tersebut. Tujuan dari 

dilakukan Quality Control (QC) yaitu: 

1. Melakukan pengecekan secara rutin untuk memastikan keutuhan dan kebenaran 

dari data yang ada. 

2. Mengidentifikasi error atau defect yang terjadi. 

3. Melakukan pencatatan dan mendokumentasikan semua aktivitas QC. Document 

and archive inventory material and record all QC activities. 

 

2.2.3 Six Sigma 

 

Six sigma merupakan inovasi metode pengendalian dan peningkatan kualitas dramatik 

dalam bidang manajemen kualitas (Gaspesrz, 2002). Six sigma pada awalnya 

dilaksanakan pertama kali oleh perusahaan Motorola sejak tahun 1986 dan telah terbukti 

selama kurang lebih 10 tahun setelah pengimplementasian six sigma dan mampu 

mencapai tingkat kualitas sebesar 3,4 DPMO (defect per milion opportunities). Hasil dari 

peningkatan kualitas yang telah diukur berdasarkan persentase antara COPQ (cost of poor 

quality) terhadap penjualan yang ditunjukan dalam Tabel 2.2. 

 

Tabel 2.2 Manfaat dari Pencapaian Beberapa Tingkat Sigma 

COPQ (Cost of Poor Quality) 

Tingkat Sigma DPMO COPQ 

1-sigma 691.462 (sangat tidak kompetitif) Tidak dapat dihitung 

2-sigma 308.538 (rata-rata industri Indonesia) Tidak dapat dihitung 

3-sigma 66.807 25-40% dari penjualan 

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

5-sigma 233 5-15% dari penjualan 

6-sigma 3,4 (industri kelas dunia) <1% dari penjualan 

Setiap peningkatan atau pergeseran 1-sigma akan memberikan peningkatan 

keuntungan sekitar 10% dari penjualan 

Sumber: Gaspersz, 2002 
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Apabila konsep Six Sigma akan ditetapkan dalam bidang manufakturing, ada enam aspek 

yang perlu diperhatikan, yaitu: 

1. Identifikasi karakteristik produk untuk memuaskan pelanggan (sesuai dengan 

kebutuhan dan ekspetasi pelanggan tersebut). 

2. Mengklasifikasikan semua karakteristik kualitas tersebut sebagai CTQ (Critical to 

Quality) individual. 

3. Menentukan CTQ tersebut apakah dapat dikendalikan melalui pengendalian 

material, mesin proses kerja dan lain sebagainya. 

4. Menentukan batas maksimum dari toleransi pada setiap CTQ sesuai dengan yang 

diinginkan oleh pelanggan (menentukan nilai UCL dari setiap CTQ). 

5. Menentukan maksimum variasi proses untuk setiap CTQ (memberikan penentuan 

nilai maksimum standar deviasi untuk setiap CTQ). 

6. Melakukan perubahan desain produk atau proses supaya mampu mencapai nilai 

targer Six Sigma. 

 

2.2.4 Tahap-Tahap Implementasi Six Sigma 

 

A. Define 

 

Define merupakan langkah operasional yang pertama dalam sebuah program peningkatan 

Six Sigma. Pada tahapan ini kita perlu mendefinisikan berbagai macam hal terkait 

dengan: 

1. Pendefinisian kriteria pemilihan proyek 

Tantangan yang akan dihadapi dalam melakukan peningkatan kualitas Six Sigma 

yaitu mendefinisikan kriteria dalam pemilihan proyek Six Sigma, dalam keputusan 

bisnis ada ungkapan yang berbunyi bahwa “kita perlu setuju untuk tidak hanya pada 

apa yang dikerjakan, tetapi juga pada apa yang seharusnya tidak dikerjakan”. Arti 

dalam ungkapan ini adalah dalam suatu proyek Six Sigma bukan untuk dilakukan 

secara sembarangan atau asal-asalan tanpa mengetahui manfaat dan kriteria yang 

harus dijadikan pedoman untuk memilih suatu proyek. Prioritas adalah kata kuncinya, 

yang artinya kita harus menetapkan prioritas utama mengenai masalah-masalah 
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dan/atau kesempatan untuk meningkatkan kualitas mana yang akan diselesaikan 

terlebih dahulu. 

2. Mendefinisikan proses kunci dari proyek Six Sigma 

Pada proyek Six Sigma yang telah dipilih, harus didefinisikan proses-proses kunci, 

sekuens berserta interaksinya, dan pelanggan yang terlibat pada setiap proses tersebut. 

Disini pelanggan sendiri dapat menjadi pelanggan internat ataupun eksternal. Proses 

SIPOC (Suppliers-Inputs-Processes-Outputs-Customers) dipahami terlebih daluhu 

sebelum mendefinisikan proses kunci serta pelanggan dalam proyek Six Sigma. 

SIPOC adalah suatu alat yang digunakan dalam manajemen dan pengingkatan proses. 

Nama SIPOC sendiri merupakan akronim dari lima elemen utama pada sistem 

kualitas, yaitu Supplier, Inputs, Processes, Outputs, Customers. 

3. Mendefinisikan Kebutuhan Spesifik dari Pelanggan 

Hal pertama dalam mendefinisikan kebutuhan spesifik dari pelanggan yaitu 

memahami dan membedakan antara dua kategori persyaratan kritis, yaitu persyaratan 

output dan persyaratan pelayanan. 

Persyaratan output berkaitan dengan karakteristik dan fitur dari produk akhir (barang 

atau jasa) yang akan diserahkan kepada pelanggan diakhir proses. Ada berbagai 

macam persyaratan output, akan tetapi pada dasarnya semua itu berkaitan dengan 

daya guna (usability) atau efektivitas dari produk akhir (barang atau jasa) dari sudut 

pandang pelanggan. 

Persyaratan pelayanan merupakan suatu petunjuk bagaimana pelanggan seharusnya 

diperlakukan atau diberikan pelayanan selama melakukan eksekusi dari semua proses. 

Persyaratan pelayanan cenderung menjadi lebih subyektif dan peka terhadap situasi, 

dibandingkan dengan persyaratan output yang pada biasanya dapat didefinisikan 

secara konkret. Persyaratan dari output dan pelayanan kemudian didefinisikan dengan 

karakteristik kualitas, yang akan menjadi CTQ (critical to quality). CTQ tersebut akan 

digunakan untuk mendentifikasi proses atau produk yang akan diperbaiki untuk 

menterjemahkan permintaan para pelanggan. 

4. Mendefinisikan Pernyataan Tujuan Proyek Six Sigma 

Pada proyek Six Sigma yang akan dipilih, sebelumnya harus mendefinisikan isu-isu, 

nilai-nilai, dan sasaran atau tujuan dari proyek tersebut. Tujuan yang sesuai dengan 

prinsip SMART atau Specific (target berkaitan langsung dengan peningkatan kerja 

dari setiap CTQ), Measurable (target kinerja harus dapat diukur), Achievable (target 
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harus dapat dicapai), Result-oriented (target harus berfokus pada peningkatan kinerja 

setiap CTQ), Time-bound (target harus dicapai tepat waktu). 

 

B. Measure 

 

Measure adalah langkah operasional yang kedua dalam melakukan program peningkatan 

kualitas Six Sigma. Ada tiga hal pokok yang harus dilakukan pada tahapan MEASURE, 

yaitu: 

1. Menetapkan karakteristik kualitas (Critical to Quality) kunci 

Penetapan pada Critical to Quality harus disertai dengan adanya pengukuran yang 

dapat dikuantifikasikan dalam bentuk angka. Hal tersebut bertujuan agar tidak terjadi 

persepsi interpretasi yang dapat terjadi kepada orang dalam proyek Six Sigma dan 

menimbulkan kesulitan dalam melakukan pengukuran pada karakteristik kualitas 

keandalan. Aspek internal (tingkat kecacatan produk, biaya-biaya karena kualitas 

tidak sesuai dan lain-lain) dan aspek eksternal organisasi (kepuasan pada pelanggan, 

pangsa pasar, dan lain-lain), dua aspek tersebut merupakan karakteristik kualitas yang 

harus diperhatian. Pada pengukuran tersebut dapat dilakukan pertimbangan pada 

setiap aspek dari proses operasional yang mempengaruhi persepsi dari pelanggan 

mengenai nilai kualitas. Semua karakteristik dari kualitas tersebut akan diturunkan 

dari penentuan mandaaf-manfaat yang diberikan kepada para pelanggan sesuai 

dengan kebutuhakan supaya dapat memberikan kepuasan para pelanggan tersebut. 

2. Mengembangkan rencana pengumpulan data 

Pengukuran pada tingkat output (output level) adalah melakukan pengukuran pada 

karakteristik kualitas output yang dihasilkan dari proses dibandingan dengan 

spesifikasi karakteristik kualitas yang diinginkan oleh para pelanggan. Contoh dari 

pengukuran pada tingkat output yaitu banyaknya unit dari produk yang tidak 

memenuhi syarat secara spesifik yang telah ditentukan (ada produk cacat). Berkaitan 

dengan pengukuran karakteristik dari kualitas baik pada tingkat proses maupun 

dengan output, sehingga perlu adanya perbedaan anatara data atribut dan data 

variabel, seperti berikut: 

a. Data atribut adalah kualitatif yang dapat dihitung menggunakan daftar 

pencacahan untuk keperluan pencatatan dan analisis. Data atribut sifatnya disrit. 

Jika suatu pencatatan hanya merupalan suatu klasifikasi yang berkatan dengan 
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sekumpulan persyaratan yang sebelumnya telah ditetapkan maka catatan tersebut 

disebut atribut. Data atribut biasanya diperoleh dalam bentuk unit-unit 

ketidaksesuaian atau cacat pada spesifikasi kualitas yang sebelumnya telah 

ditetapkan. 

b. Data Variabel adalah data kuantitatif yang dapat diukur menggunakan alat 

pengukur tertentu untuk keperluan pencatatan dan analisis. Data variabel sifatnya 

kontinyu. Jika saat melakukan pencatatan akan dibuat sesuai dengan keadaan 

yang aktual, diukur secara langsung, sehingga karakteristik kualitas yang akan 

diukur disebut dengan variabel. Ukuran yang dimaksud yaitu seperti berat, 

panjang, lebar, tinggi, diameter, volume, suhu termasuk data variabel. 

3. Pengukuran baseline kinerja pada tingkat output 

Proyek peningkatan kualitas Six Sigma yang telah ditetapkan akan difokuskan pada 

upaya peningkatan kualitas menuju ke arah zero defect sehingga dapat memberikan 

kepuasan menyeluruh kepada para pelanggan, maka sebelum proyek tersebut dimulai, 

kita harus mengetahui terlebih dahulu tingkat kinerja yang telah berlangsung atau 

dalam terminologi Six Sigma disebut sebagai baseline kinerja, maka kemajuan dari 

peningkatan yang telah dicapai setelah memulai proyek Six Sigma dapat diukur 

selama masa berlangsungnya proyek Six sigma. Tujuan dari pengukuran tingkat 

output yaitu untuk mengetahui sejauh mana output akhir tersebut dapat memenuhi 

kebutuhan spesifik pelanggan sebelum produk tersebut diserahkan kepada pelanggan. 

Informasi yang telah diperoleh dapat menjadi pedoman dasar untuk melakukan 

pengendalian serta peningkatan kualitas karakteristik output yang telah diukur. Hasil 

dari pengukuran pada tingkat output dapat berupa data variabel atau data atribut yang 

ditentukan kinerjanya menggunakan satuan pengukuran DPMO (defect per million 

opportunities) dan kapabilitas sigma (nilai sigma). Berikut ini adalah teknik untuk 

memperikrakan Sigma dan DPMO untuk mengukur baseline kinerja tingkat output 

untuk data atribut dan data variabel: 

a. Data Atribut 

Sebelum menentukan kriteria yang dianggap cacat atau gagal, sebelumnya harus 

mengidentifikasi banyaknya CTQ potensial. Untuk pengukuran atribut 

karakteristik kualitas pada tingkat output, banyaknya CTQ potensial dapat 

bervaraisi, tetapi tergantung pada kapabilitas dari proses serta situasi dan kondisi 

spesifik dari industri. Persamaan dari DPMO (Gaspesrz, 2002): 
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𝐷𝑃𝑀𝑂 =
jumlah defect

𝑢𝑛𝑖𝑡 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑑𝑖𝑝𝑒𝑟𝑖𝑘𝑠𝑎 𝑥 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡 𝑜𝑝𝑝𝑜𝑟𝑡𝑢𝑛𝑖𝑡𝑦
+ 1000000 

 

Selanjutnya melalui konversi DPMO ke nilai sigma dapat dilihat dengan bantuan 

dari tabel tersebut. Perhitungan DPMO dan nilai sigmna juga dapat dihitung 

secara bersamaan menggunakan program Microsoft Excel, dengan formula 

sebagai berikut: 

1. Perhitungan DPMO 

=(banyak unit yang gagal/(banyak unit diperiksa*CTQ potensial))*1.000.000 

2. Perhitungan nilai sigma 

=NORMSINV((1.000.000-DPMO)/1.000.000) + 1,5 

Angka 1,5 merupakan konstanta sesuai dengan konsep motorola yang

 mengizinkan terjadi pergeseran pada nilai-nilai rata-rata sebesar ±1,5 sigma. 

Langkah-langkah perhitungan nilai DPMO dan sigma dirangkum dalam Tabel 2.3. 

Tabel 2.3 Langkah-Langkah Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Atribut 

Langkah Tindakan Persamaan 

1 Proses apa yang ingin diketahui - 

2 Berapa banyak unit diproduksi - 

3 Berapa banyak produk cacat - 

4 Hitung tingkat kecacatan berdasarkan 

langkah 3 

Langkah 3/langkah 2 

5 Tentukan CTQ penyebab produk cacat Banyaknya karakteristik 

CTQ 

6 Hitung peluang tingkat cacat karakteristik 

CTQ 

Langkah 4/langkah 5 

7 Hitung kemungkinan cacat per DPMO Langkah 6 x 1.000.000 

8 Konversikan nilai DPMO kedalam 

nilai sigma 

 

9 Buat kesimpulan  

Sumber: Gaspersz, 2002 

 

b. Data Variabel 

Menentukan nilai DPMO dan tingkat sigma untuk data variabel (Gaspesrz, 2002): 

1. Kemungkinan cacat yang berada diatas nilai USL dengan rumus: 

P(z ≥(USL-Xbar)/s) x 1.000.000 

 

2. Kemungkinan cacat yang berada dibawah nilai LSL dengan rumus: 

P(z ≤(LSL-Xbar)/s) x 1.000.000 
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Sehingga DPMO diperoleh dengan: 

P (z > USL) x 1.000.000 + P (z < LSL) x 1.000.000 

 

Kemudian hasil yang telah diperoleh dikoveksikan kedalam nilai sigma 

dengan menggunakan bantuan tabel. Perhitungan DPMO dan nilai sigma 

dapat dihitung juga secara bersamaan menggunakan program Microsoft 

Excel, dengan formulai sebagai berikut:  

i. Perhitungan DPMO (memiliki dua batas spesifikasi atas dan bawah, USL 

dan LSL): 

=1000000-normsdist((USL-XBAR)/S)*1000000+normsdist ((LSL-

XBAR)/S)*1000000 

Perhitungan nilai sigma: 

=normsinv((1000000-DPMO)/1000000)+1,5 

Angka 1,5 merupakan konstanta sesuai dengan konsep motorola yang 

mengizinkan terjadi pergeseran pada nilai-nilai rata-rata sebesar ±1,5 

sigma. Langkah-lengkah perhitungan nilai DPMO dan sigma dirangkum 

dalam Tabel 2.4. 

Tabel 2.4 Langkah-langkah perhitungan nilai DPMO dan Sigma Data Variabel 

Langkah Tindakan Persamaan 

1 Proses yang ingin diketahui - 

2 Tentukan nilai batas spesifikasi atas (USL) USL 

3 Tentukan nilai batas spesifikasi bawah (LSL) LSL 

4 Tentukan nilai spesifikasi target T 

5 Berapa nilai rata-rata proses Xbar 

6 Berapa nilai standar deviasi dari proses S 

7 Hitung kemungkinan cacat yang berada diatas nilai 

USL per satu juta kesempatan 

P(z ≥(USLXbar)/ 

s) x 1000000 

8 Hitung kemungkinan cacat yang berada dibawah 

nilai LSL per satu juta kesempatan 

P(z ≤(LSLXbar)/ 

s) x 1000000 

9 Hitung kemungkinan cacat per satu juta kesempatan 

(DPMO) yang dihasilkan pada proses 

Langkah 7 + 

langkah 8 

 

10 Konversikan nilai DPMO kedalam nilai sigma - 

11 Hitung kemampuan proses berdasarkannilai sigma - 
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C. Analyze 

 

Pada langkah ini mulai masuk kedalam hal-hal yang kecil, meningkatkan pemahaman 

pada proses dan masalah yang akan terjadi serta mengidentifikasi akar dari penyebab 

masalah tersebut. Tujuan pada tahap ini yaitu untuk mengetahui tingkat kemampuan dari 

proses serta mengidentifikasi permasalahan yang akan menjadi penyebab timbulnya 

variasi proses. Informasi yang akan diperoleh dari tahap ini menjadi dasar dalam 

melakukan perbaikan proses. Menurut Vincent Gaspesrz (2002) beberapa hal yang harus 

dilakukan pada tahap ini, yaitu: 

1. Menentukan stabilitas dan kapabilitas dari proses 

Pada suatu proses yang dilakukan dalam kondisi stabil, maka membutuhkan alat-alat 

atau metode statistika sebagai alat analisis. Pemahaman yang cukup baik mengenai 

metode-metode statistika dan perilaku proses industri akan memberikan peningkatan 

kinerja sistem industri secara terus-menerus menuju target kegagalan nol. Pada 

dasarnya pengendalian dan peningkatan proses industri mengikuti konsep siklus 

hidup proses (process life cycle) seperti pada Gambar 2.1. interpretasi dari siklus 

hidup proses industri ditunjukkan dalam Tabel 2.5. 

 

Gambar 2.1 Siklus Hidup Proses Industri 

 

Tabel 2.5 Analisa Sistem Industri Sepanjang Siklus Hidup Proses Industri 

No. 
Status Proses 

Situasi Analisis 
Stabilitas Kemampuan 

1 Tidak Tidak • Keadaan proses di luar 

pengendalian 

• Proses akan menghasilkan 

produk cacat terus-menerus 

(keadaan kronis) 

Sistem Industri 

berada dalam 

kondisi paling 

buruk 
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No. 
Status Proses 

Situasi Analisis 
Stabilitas Kemampuan 

2 Ya Tidak • Keadaan proses berada di 

dalam pengendalian 

• Proses masih menghasilkan 

produk cacat  

Sistem industri 

berada dalam status 

menuju peningkatan 

kualitas global 

3 Ya Ya • Keadaan proses berada di 

dalam pengendalian 

• Proses tidak menghasilkan 

produk cacat (zero defect) 

Sistem industri 

berada dalam 

kondisi paling baik 

4 Tidak Ya • Keadaan proses di luar 

pengendalian 

• Proses menimbulkan masalah 

kualitas secara sporadis 

Sistem industri 

tidak dapat 

diperkirakan 

(unpredictable) dan 

tidak diinginkan 

(undesireable) oleh 

manajemen industri 

Sumber: Pedoman implementasi Six Sigma, Gaspersz 2002 

 

Kontribusi paling utama dalam penggunakan metode statistika dalam pengendalian 

sistem industri adalah memisahkan variasi total dalam suatu proses ke dalam dua 

sumber variasi. Variasi merupakan ketidaksamaan dalam sistem industri sehingga 

dapat menimbulkan perbedaan dalam kualitas produk yang akan dihasilkan. Ada dua 

sumber timbulnya variasi, yaitu:  

a. Variasi penyebab khusus adalah kejadian-kejadian yang terjadi di luar sistem 

industri yang dapat mempengaruhi variasi dalam sistem industri tersebut. Sumber 

dari penyebab khusus yaitu faktornya: manusia, peralatan, meterial, lingkungan, 

metode kerja. Penyebab khusus ini mengambil dari pola-pola non acak sehingga 

dapat diidentifikasi, karena tidak selalu aktif dalam proses akan tetapi memiliki 

pengaruh yang lebih kuat pada proses sehingga timbul variasi. Dalam konteks 

pengendalian proses statistikal menggunakan peta kontrol, jenis dari variasi ini 

sering ditandai dengan titik-titik pengamatan yang keluar dari batas-batas 

pengendalian yang didefinisikan. 

b. Variasi penyebab umum yaitu faktor-faktor di dalam sistem industri atau yang 

dapat melekat pada proses industri yang akan menyebabkan timbulnya variasi 

dalam sistem industri serta hasil-hasilnya. Penyebab umum terkadang disebut 

penyebab acak. Maka dari itu penyebab umum ini selalu melekat pada sistem, 

sehingga untuk menghilangkannya harus menelusuri elemen-elemen dalam 
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sistem tersebut dan hanya pihak menejemen yang bisa memperbaikinya, karena 

pihak menejemen industrilah yang mengendalikan sistem industri tersebut. Pada 

konteks pengendalian proses statistikal menggunakan peta kontrol, jenis variasi 

ini sering ditandai dengan titik-titik pengamatan yang berada dalam batas kontrol 

yang didefinisikan.  

Berikut penentuan stabilitas dan kapabilitas dari suatu proses: 

a. Uji stabilitas data atribut (peta kendali c) 

Peta kendali C ini dipergunakan untuk pengendalian jumlah item yang tidak 

sesuai seperti suatu subgrup yang ukurannya konstan. Secara umum pada peta 

kendali C yang perlu diperhatikan ialah mengenai adanya ketidaksesuaian atau 

adanya cacat pada setiap unit obyek atau barang. Diagram ini dapat dilakukan 

dengan tahapan sebagai berikut: 

i. Pemeriksaan karakteristik dengan menghitung nilai mean 

Rumus nilai mean: 

C̅ =
∑ 𝑐𝑖

𝑘
𝑖=1

𝑘
 

Keterangan: 

K: banyaknya observasi yang dilakukan 

Ci: banyaknya kesalahan setiap unit produk pada sampel setiap melakukan 

observasi    

𝐶 ̅: rata-rata proporsi kecacatan/garis pusat 

ii. Menentukan batas kendali pada pengawasan yang akan dilakukan dengan 

menetapkan nilai UCL (Upper Control Limit / batas spesifikasi atas) dan LCL 

(Lower Control Limit / batas spesifikasi bawah). 

UCL =  C̅ + 3√C̅ 

LCL =  C̅ + 3√C̅ 

Keterangan: 

UCL: Upper Control Limit 

LCL: Lower Control Limit 

𝐶 ̅: rata-rata proporsi kecacatan/garis pusat 
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b. Uji stabilitas data variabel (peta kendali x-bar) 

Kapabilitas proses dapat dilakukan analisis jika data dalam keadaan stabil. Cara 

mengetahui apakah proses berada pada kondisi yang stabil dapat membangun peta 

kontrol dengan cara mendefinisikan batas-batas pengendalian pada tingkat 

kapabilitas sigma dengan menggunakan Sig Sigma Motorola seperti berikut: 

UCL =  T + 1,5 𝑆𝑚𝑎𝑥 

LCL =  T − 1,5 𝑆𝑚𝑎𝑥 

Nilai Smax diperoleh dengan rumus: 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

2 𝑥 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑘𝑎𝑝𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑠𝑖𝑔𝑚𝑎
] x (USL − LSL) 

Keterangan: 

Smax = Nilai bata toleransi maksimum 

USL = Batas spesifikasi atas 

LSL = Batas spesifikasi bawah 

T = Target 

UCL = Upper Control Limit 

LCL = Lower Control Limit 

 

Diperlukan pengujian hipotesis untuk mengetahui variasi proses yang mampu 

memenuhi batas toleransi standar deviasi maksimum Smax pada tingkat 

kapabilitas sigmna, seperti berikut hipotesisnya: 

i. Membuat hipotesis 

Ho: 𝜎2 ≤ (Smax)2 = Stabil 

Ho: 𝜎2 ≥ (Smax)2 = Tidak stabil 

ii. Harga statistik penguji s2 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(𝑛 − 1)2

(𝑆𝑚𝑎𝑥)2
 

iii. Menentukan tingkat signifikansi 𝛼 = 5% dengan melihat tabel 𝜒 2 

iv. Membandingkan 𝜒2 hitung dengan 𝜒2 tabel
 

v. Membuat keputusan 
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c. Uji kapabilitas proses 

Kapabilitas proses diartikan sebagai kemampuan untuk memproduksi atau 

menyerahkan output sesuai dengan kebutuhan dari pelanggan tersebut. 

Kapabilitas proses adalah suatu ukuran kinerja kritis yang mampu menunjukan 

hasil yang sesuai dengan klasifikasi produk yang telah ditetapkan oleh manajemen 

sesuai dengan kebutuhan para pelanggan. Perhitungan kapabilitas proses (Cpm) 

begitu penting untuk implementasi Six Sigma. 

 

2. Menetapkan target kinerja dari karakteristik kualitas (CTQ) kunci 

Untuk membuat dan menetapkan target kinerja dari CTQ dilakukan dengan cara 

mempertimbangkan faktor-faktor yang ada di perusahaan tersebur seperti adanya 

kemampuan proses saat ini dan kesiapan sumber daya yang ada. Penetapan dari target 

kinerja dilakukan dengan menggunakan prinsip SMART (Spesific, Measurable, 

Achievable, Result-oriented, dan Time-bound).  

a. Spesific yaitu target yang ditetapkan secara spesifik sesuai dengan CTQ yang ada 

kaitannya dengan kepuasan dari pelanggan 

b. Meansurable yaitu disetiap target harus diukur menggunakan indikator 

pengukuran 

c. Achievable yaitu target harus realistis dengan mempertimbangkan semua 

kemampuan proses dan kesiapan dari sumber daya itu sendiri 

d. Result-oriented yaitu target harus fokus pada hasil untuk peningkatan dari CTQ  

e. Time-bound yaitu harus menentukan batas waktu pencapain untuk target yang 

telah ditetapkan 

 

3. Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab catat 

Untuk melakukan identifikasi masalah dan menentukan sumber penyebab masalah 

kualitas, digunakan alat analisis diagram sebab akibat atau fish bone diagram. Pada 

diagram ini membentuk cara-cara membuat suatu produk yang lebih baik dan 

mencapai akibatnya. 

1. Manpower (tenaga kerja): memiliki kaitan dengan kekurangan dalam 

pengetahuan (tidak terlatih dan tidak memiliki pengalaman), kekurangan pada 

keterampilan dasar berkaitan dengan mental dan fisik, kelelahan, stress, serta 

ketidakpedulian, dll. 
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2. Machines (mesin-mesin) dan peralatan: berkaitan dengan tidak adanya sistem 

perawatan preventif terhadap mesin-mesin produksi, termasuk dengan fasilitas 

dan peralatan yang digunakan, ketidaksesuaian dengan spesifikasi tugas, tidak 

dikalibrasi, terlalu complicated, terlalu panas, dll. 

3. Methods (metode kerja):  berkaitan dengan tidak adanya prosedur serta metode 

kerja yang baik dan benar, tidak ada kejelasan, tidak diketahui, tidak sesuai, dan 

tidak terstandarisasi, dll. 

4. Materials (bahan baku dan bahan penolong): berkaitan dengan ketiadaan 

spesifikasi kualitas seperti bahan baku dan bahan pembantu yang akan digunakan, 

ketidaksesuaian dengan spesifikasi kualitas bahan baku dan bahan pembantu yang 

telah ditetapkan sebelumnya, ketiadaan penanganan yang efektif pada bahan baku 

dan bahan pembantu tersebut.  

5. Media berkaitan dengan tempat dan waktu kinerja yang tidak meperhatikan aspek-

aspek seperti kebersihan, kesehatan, dan keselamatan kerja, dan lingkungan kerja 

yang cukup kondusif, kekurangan pada penerangan lampu, ventilasi yang tidak 

baik, kebisingan yang berlebihan, dll. 

6. Motivation (motivasi): berkaitan dengan tidak adanya sikap kerja yang benar dan 

tidak profesional (tidak berkreatif, bersikap reaktif, tidak dapat bekerjasama 

dengan tim, dll), yang disebabkan oleh sistem balas jasa dan penghargaan yang 

tidak ada keadilan kepada tenaga kerja. 

7. Money (keuangan): berkaitan dengan tidak adanya dukungan finansial (keuangan) 

yang mantao guna untuk memperlancar suatu proyek peningkatan kualitas six 

sigma yang akan diterapkan. 
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Gambar 2.2 Fishbone Diagram 

 

D. Improve 

Improve merupakan tahapan yang digunakan untuk menemukan solusi untuk 

memecahkan suatu masalah berdasarkan sumber penyebab yang telah didentifikasikan. 

Pada langkah ini diterapkan suatu rencana tindakan untuk melaksanakan peningkatan 

pada Six sigma. Rencana tersebut mendesktipsikan mengenai alokasi sumber daya serta 

prioritas atau alternatif yang dilakukan. Improve dapat dilakukan dengan melakukan 

penyusunan 5W+1H. Tabel panduan 5W+1H ditunjukkan dalam Tabel 2.6. 

Tabel 2.6 Tabel Rekomendasi 5W+1H 

Jenis 5W+1H Deskripsi/Tindakan 

Tujuan Utama What? Apa yang menjadi target utama dari perbaikan kualitas? 

Alasan Kegunaan Why? Mengapa rencana tindakan itu diperlukan? Penjelasan 

tentang kegunaan dari rencana tindakan yang dilakukan 

Lokasi Where? Di mana rencana tindakan ini akan dilaksanakan? 

Apakah aktivitas ini harus dikerjakan di sana? 

Urutan When? Kapan aktivitas rencana tindakan itu akan terbaik untuk 

dilaksanakan? Apakah aktivitas itu akan dilaksanakan 

kemudian? 

Orang Who? Siapa yang akan mengerjakan aktivitas rencana 

tindakan itu? Mengapa harus orang itu yang ditunjuk? 

Metode How? Bagaimana mengerjakan aktivitas rencana tindakan 

itu? Apakah metode yang diberikan sekarang metode 

terbaik? 

 

 

Money Media Materials Methods 

Predictable

Causes 

Motivation Machines Manpower 

Akar 
 Akar 

 

Akar 
 

Akar 
 

AKIBA
T Dapat 

Diperkirakan 
Akar 

 

Akar 
 

Akar 
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2.2.2 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

 

Menurut McDermott (dalam Setiawan & Puspitasari, 2018), FMEA ialah metode 

sistematik dalam melakukan identifikasi dan mencegah adanya masalah yang saat terjadi 

pada proses. FMEA dapat membantu dalam melakukan identifikasi dan menentukan 

prioritas pada kegagalan potensial yang terjadi. Penentuan prioritas dilakukan dengan 

cara memberikan penilaian pada masing-masing kegagalan tersebut berdasarkan pada 

tingkat kefatalan (Severity), tingkat frekuensi (Occurance), dan tingkat deteksi 

(Detection). Kemudian, akan ditentukan nilai RPN yang merupakan hasil dari 

perhitungan severity, occurance, dan detection. Nilai RPN untuk menentukan 

permasalahan yang akan menjadi fokus utamanya. 

 

A. Tingkat Kefatalan/Keparahan (Severity) 

 

Severity merupakan suatu perkiraan tentang seberapa buruknya pengaruh yang terjadi 

pada pihak yang terkait akibat dari timbulnya kegagalan tersebut. Pada Tabel 2.7 di bawah 

ini ialah tabel penentuan nilai severity. 

Tabel 2.7 Tabel Severity 

Ranking  Severity  Deskripsi  

1  Tidak ada efek  Kegagalan tidak berdampak pada kualitas produk  

2  Sangat Minor  Kegagalan akan memberikan efek (<25%) dan hanya 

pelanggan yang teliti yang menyadari kecacatan tersebut 

tetapi tetap dapat diterima.  

3  Minor  Kegagalan memberikan efek (50%) dan hanya beberapa 

pelanggan yang menyadari kecacatan tersebut tetapi bisa 

diterima.  

4  Sangat Rendah  Kegagalan memberikan efek (>75%), pelanggan 

merasakan penurunan kualitas masih dalam batas 

kewajaran, dan pelanggan secara umum menyadari 

kecacatan tersebut namun bisa diterima  

5  Rendah  Kegagalan memberikan efek terhadap penurunan fungsi 

beberapa item dan pelanggan merasakan penurunan 

kualitas tetapi masih dapat ditoleransi  

6  Sedang  Kegagalan memberikan efek terhadap hilangnya fungsi 

sebagian item dan pelanggan merasakan penurunan 

kualitas akan tetapi masih dapat di toleransi  

7  Tinggi  Kegagalan memberikan efek terhadap penurunan fungsi 

utama item, pelanggan akan merasakan penurunan 

kualitas diluar batas toleransi  



29 

 

Ranking  Severity  Deskripsi  

8  Sangat Tinggi  Kegagalan memberikan efek terhadap hilangnya fungsi 

utama dari sistem, pelanggan merasakan penurunan 

kualitas tersebut diluar batas toleransi, produk akan 

menjadi waste di tahapan berikutnya 

9  Berbahaya 

dengan 

peringatan  

Kegagalan dapat membahayakan sistem dengan adanya 

peringatan terlebih dahulu  

10  Berbahaya 

tanpa 

peringatan  

Kegagalan membahayakan sistem tanpa adanya 

peringatan terlebih dahulu  

 

 

B. Tingkat Frekuensi/Kemungkinan Terjadi (Occurance) 

 

Occurance merupakan suatu perkiraan tentang probabilitas atau peluang terjadinya suatu 

penyebab yang dapat menyebabkan kegagalan. Pada Tabel 2.8 di bawah ini ialah tabel 

penentuan nilai occurance. 

Tabel 2.8 Tabel Occurrence 

Rangking Occurrence Deskripsi Tingkat Kecacatan 

1 Hampir tidak 

pernah 

Tidak mungkin bahwa 

penyebab ini dapat 

menimbulkan kegagalan 

2 kejadian dalam 

1000.000 produk yang 

dapat dihasilkan 

2 

Rendah 

Kegagalan sangat jarang 

terjadi 

3 kejadian dalam 100.000 

produk yang dihasilkan 

3 Kegagalan cukup jarang 

terjadi 

6 kejadian dalam 50.000 

produk yang dihasilkan 

4 

Sedang 

Kegagalan sedikit jarang 

terjadi 

6 kejadian dalam 5000 

produk yang dihasilkan  

5 Kegagalan jarang terjadi 5 kejadian dalam 1000 

produk yang dihasilkan  

6 Kegagalan sedikit sering 

terjadi 

3 kejadian dalam 500 

produk yang dihasilkan  

7 

Tinggi 

Kegagalan cukup sering 

terjadi 

1 kejadian dalam 100 

produk yang dihasilkan  

8 Kegagalan berulang 5 kejadian dalam 100 

produk yang dihasilkan  

9 

Sangat Tinggi 

Jumlah kegagalan sangat 

tinggi 

3 kejadian dalam 10 

produk yang dihasilkan  

10 Kegagalan hampir selalu 

terjadi 

10 produk yang 

dihasilkan  
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C. Tingkat Deteksi (Detection) 

 

Detection merupakan perkiraan tentang seberapa efektif cara penyegahan yang dapat 

dilakukan untuk menghilangkan mode kegagalan tersebut. Pada Tabel 2.9 di bawah ini 

ialah tabel penentuan nilai detection. 

Tabel 2.9 Tabel Detection 

Ranking  Kriteria  Kemungkinan 

Deteksi  

1  Metode pengontrolan sangat efektif. Penyebab tidak 

memeiliki kesempatan untuk muncul kembali  

Hampir Pasti  

2  Metode pengontrolan untuk mendekteksi kegagalan 

sangat tinggi dan memungkinkan terjadinya kembali 

penyebab bersifat rendah  

Sangat Tinggi  

3  Metode pengontrolan untuk mendekteksi kegagalan 

tinggi dan memungkinkan terjadinya kembali penyebab 

bersifat rendah  

Tinggi  

4  Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat agak tinggi dan masih memungkinan untuk 

penyebab kembali terjadi kadang-kadang  

Cukup Tinggi  

5  Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat sedang dan masih memungkinan untuk penyebab 

kembali terjadi kadang-kadang  

Sedang  

6  Metode pengontrolan untuk mendeteksi kegagalan 

bersifat rendah dan 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  

 

D. Nilai RPN (Risk Priority Number) 

 

Nilai RPN merupakan hasil dari perkalian antara severity, occurance, dan detection. RPN 

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

mode kegagalan yang paling dibutuhkanlah yang menjadi fokus utama pada penerapan 

tindakan perbaikan. Rumus nilai RPN adalah sebagai berikut: 

Risk Priority Number = severity x occurane x detection 

 



BAB III  

METODE PENELITIAN 

3.1 Lokasi dan Objek Penelitian 

 

Penelitian dilaksanakan di UD. Ratu Balad Collection yang terletak di Kota Kudus, Jawa 

Tengah. Objek pada penelitian ini adalah proses produksi gamis. 

 

3.2 Jenis Data 

 

Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data primer dan data sekunder dengan 

penjelasan sebagai berikut: 

 

1. Data Primer 

 

Data primer merupakan data yang diperoleh dari pengamatan pada bagian produksi gamis 

Ratu Balad Collection dan dari wawancara langsung. Data primer yang digunakan pada 

penelitian ini yaitu data produksi gamis, data jumlah dan jenis cacat gamis, variasi ukuran 

gamis, faktor penyebab cacat, dan data hasil kuesioner FMEA. 

 

2. Data Sekunder  

 

Data sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak langsung baik dari buku, 

jurnal, dan data lainnya yang dapat mendukung penelitian. Adapun data sekunder yang 

akan digunakan diantaranya kajian pustaka, dan informasi menganai perusahaan. 
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3.3 Teknik Pengumpulan Data 

 

Berikut merupakan teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini: 

 

1. Wawancara 

 

Wawancara dilakukan kepada beberapa stake holder sesuai data yang dibutuhkan. Untuk 

mendapatkan data spesifikasi kebutuhan pelanggan dilakukan wawancara dengan pemilik 

Ratu Balad, untuk data kuesioner FMEA dilakukan wawancara dengan pemilik, mandor 

produksi, dan mandor penjahitan secara bersamaan. 

 

2. Observasi 

 

Metode observasi dilakukan dengan melakukan pengamatan secara langsung pada lantai 

produksi Ratu Balad Collection khususnya pada produk gamis. Observasi dilakukan di 

semua stasiun kerja Ratu Balad Collection yang meliputi stasiun kerja pemotongan, 

bordir, jahit, batil, setrika, cap, dan packaging 
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3.4 Alur Penelitian 

 

Berikut merupakan flow chart alur penelitian pada penelitian ini ditunjukkan dalam 

Gambar 3.1: 

Mulai

Identifikasi dan 

perumusan masalah

Studi literatur 

(induktif dan deduktif)

Pengumpulan data

Pengolahan data 

menggunakan siklus 

DMAIC

Define:

• Pendefinisian 

kriteria pemilihan 

proyek Six Sigma

• Pendefinisian 

pernyataan tujuan 

proyek Six Sigma

• Pendefinisian proses 

kunci (SIPOC)

Measure:

• Menetapkan 

CTQ

• Menghitung 

nilai DPMO 

dan tingkat 

sigma produk 

gamis

Analyze:

• Membuat peta kendali atribut

• Uji stabilitas data variabel

• Analisis kapabilitas proses

• Identifikasi faktor penyebab 

cacat dengan fishbone 

diagram

• Memprioritaskan faktor 

penyebab cacat dengan 

FMEA

Improve:

• Menentukan 

rekomendasi perbaikan

Analisis dan 

pembahasan

Kesimpulan dan saran

Selesai

 

Gambar 3.1 Alur Penelitian 
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3.4.1 Identifikasi Masalah 

 

Pertama-tama dilakukan tahap identifikasi masalah untuk mengetahui permasalahan apa 

saja yang terdapat di Ratu Balad Collection. Identifikasi masalah dilakukan dengan cara 

observasi secara langsung dan wawancara dengan pemilik Ratu Balad Collection. Dari 

beberapa masalah yang diketahui, peneliti kemudian menentukan permasalahan mana 

yang akan dijadikan sebagai topik penelitian. 

 

3.4.2 Studi Literatur 

 

Pada tahap ini dilakukan pengkajian teori dan penelitian-penelitian terdahulu yang 

berkaitan dengan penelitian ini. Hasil pengkajian tersebut nantinya akan dijadikan 

sebagai acuan dalam menyelesaikan masalah. 

 

3.4.3 Pengumpulan Data 

 

Pada tahap ini dijabarkan mengenai data apa saja yang diperlukan dalam penelitian ini 

dan teknik apa saja yang dilakukan untuk mendapatkannya. 

 

3.4.4 Pengolahan Data 

 

Pada tahap ini dilakukan pengolahan dari data yang telah dikumpulkan sebelumnya. 

Tahap pengolahan data dapat dilihat sebagai berikut: 

1. Define 

Pada tahap awak siklus DMAIC ini dilakukan pendefinisian kriteria pemilihan 

proyek Six Sigma, pendefinisian pernyataan tujuan proyek, dan pendefinisian 

proses kunci dengan diagram SIPOC. 

2. Measure 

Kemudian pada tahap measure dilakukan penentuan CTQ dan perhitungan nilai 

DPMO dan tingkat sigma dari produk gamis untuk mengetahui kondisi 

perusahaan saat ini.  
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3. Analyze 

Pada tahap analyze dilakukan identifikasi faktor penyebab cacat produk yang 

terjadi dalam proses produksi. Diawali dengan pembuatan peta kendali atribut, 

lalu dilakukan uji stabilitas data variabel, kemudian dilanjutkan dengan 

identifikasi akar permasalahan dengan diagram fishbone. Setelah diketahui 

penyebab cacatnya maka akan dilakukan analisa dan pembobotan dengan FMEA 

untuk menentukan faktor penyebab cacat dengan Risk Priority Number (RPN) 

tertinggi. 

4. Improve 

Pada tahap improve berisikan pengembangan atau penyusunan rekomendasi 

perbaikan berdasarkan analisis yang telah dilakukan. 

 

3.4.5 Analisis dan Pembahasan 

 

Pada tahap ini dilakukan pembahasan dari hasil pengolahan data yang telah dilakukan. 

Hasil pembahasan dapat membantu dalam menentukan rekomendasi perbaikan yang 

relevan dan tepat sasaran. 

 

3.4.6 Kesimpulan dan Saran 

 

Pada tahap terakhir akan ditarik kesimpulan mengenai penelitian yang telah dilakukan. 

Selanjutnya, saran akan diberikan kepada perusahaan dan bagi penelitian selanjutnya. 

  



BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

4.1 Pengumpulan Data 

 

4.1.1 Informasi Perusahaan 

 

Ratu Balad Collection merupakan salah satu produsen busana muslim tertua di Kota 

Kudus yang didirikan pada tahun 1997. Ratu Balad Collection berlokasi Jalan K.H. Noor 

Hadi nomor 156 RT 02 RW 02, Janggalan, Kec. Kota, Kab. Kudus, Jawa Tengah. Jenis 

produk yang diproduksi Ratu Balad berfokus pada produk busana muslim wanita seperti 

gamis, blus, dan tunik. Sistem produksi yang digunakan Ratu Balad adalah make to stock 

(MTS) dan make to order (MTO). Produk yang diproduksi dengan sistem MTS nantinya 

akan dijual sendiri di butik Ratu Balad yang terletak di Kudus dan juga secara daring 

melalui online shop dan marketplace. Sedangkan produk yang diproduksi dengan sistem 

MTO biasanya adalah produk pesanan para penjual baju di beberapa pasar besar di 

Indonesia seperti Pasar Klewer di Solo dan Pasar Tanah Abang di Jakarta. Selain pasar 

lokal, produk Ratu Balad Collection juga sudah menjajaki pasar internasional seperti 

Malaysia dan Filipina. Bagian quality control (QC) dalam proses produksi Ratu Balad 

terdapat pada proses batil atau dengan kata lain operator proses batil juga merupakan 

operator QC produk jadi. 

 

 

 

 



37 

 

4.1.2 Struktur Organisasi 

 

Struktur organisasi Ratu Balad Collection dapat dilihat pada Gambar 4.1 di bawah ini. 

Owner

Bag. 

Keuangan
Bag. Produksi

Bag. 

Pemasaran

Bag. 

Distribusi

Auditor 

Keuangan

Pencatatan 

Pemasukan

Produksi QC Desainer Offline Online

Sales Penjaga Toko Sales Admin
 

Gambar 4.1 Struktur Organisasi Ratu Balad Collection 

  

4.1.3 Produk yang Dihasilkan 

 

Fokus produk Ratu Balad Collection adalah busana muslim wanita. Beberapa produk 

yang dihasilkan diantaranya: 
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a. Gamis 

Gamis merupakan sejenis baju kurung yang dominan digunakan di Timur Tengah 

dan negara-negara Islam. Bentuk gamis sendiri berupa baju kurung sepanjang 

mata kaki, dengan lengan panjang, serupa dengan jubah. Contoh produk gamis 

Ratu Balad ditunjukkan pada Gambar 4.2. 

 

Gambar 4.2 Gamis 

 

b. Tunik 

Tunik merupakan pakaian atau atasan longgar yang umumnya berlengan atau 

tanpa lengan, dan panjangnya sampai di pinggul atau hingga di atas lutut. Gambar 

4.3 di bawah ini merupakan salah satu contoh Tunik produksi Ratu Balad. 

 

Gambar 4.3 Tunik 



39 

 

c. Blus 

Blus merupakan pakaian atau atasan longgar dan bagian bawahnya menggantung. 

Panjang Blus hanya sampai kurang lebih pinggang. Blus juga sering dikenal 

sebagai kemeja untuk kaum hawa. Contoh blus dapat dilihat pada gambar 4.4. 

 

Gambar 4.4 Blus 

 

d. Outer 

Outer adalah jenis busana atasan yang biasa dikenakan pada bagian paling luar. 

Misalnya kardigan, blazer, dan sebagainya. Contoh outer ditunjukkan pada 

Gambar 4.5. 

 

Gambar 4.5 Outer 
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4.1.4 Proses Produksi 

 

Sistem produksi yang digunakan Ratu Balad Collection yaitu make to stock (MTS) dan 

make to order (MTO). Produk yang diproduksi dengan sistem MTS nantinya akan dijual 

sendiri di butik Ratu Balad yang terletak di Kudus dan juga secara daring melalui online 

shop dan marketplace, sedangkan produk yang diproduksi dengan sistem MTO biasanya 

adalah produk pesanan para penjual baju di beberapa pasar besar di Indonesia seperti 

Pasar Klewer di Solo dan Pasar Tanah Abang di Jakarta. Alur proses produksi gamis di 

Ratu Balad Collection ditunjukkan pada Gambar 4.6. 

 

Pembuatan 

Desain

Pemotongan 

Kain
Pembordiran Penjahitan

BatilPenyetrikaanPengemasan

 

Gambar 4.6 Alur Proses Produksi Gamis 

 

A. Pembuatan Desain 

Proses produksi gamis dimulai dengan pembuatan desain. Proses pembuatan 

desain meliputi menggambar atau mendesain gamis itu sendiri, membuat pola, 

dan menentukan jenis bahan dan aksesoris yang akan digunakan. 

 

B. Pemotongan Kain 

Pada stasiun kerja pemotongan dilakukan pemotongan kain sesuai dengan pola 

yang telah diberikan. Proses pemotongan kain di Ratu Balad ditunjukkan pada 

Gambar 4.7. 

 

Gambar 4.7 Proses Pemotongan Kain 
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C. Pembordiran 

Selanjutnya dilakukan proses pembordiran pada pola kain yang telah dipotong. 

Pembordiran dilakukan menggunakan mesin bordir komputer otomatis. Tahap ini 

khusus diperuntukan untuk produk yang memiliki aksesoris bordir pada 

desainnya. Proses pembordiran kain yang sudah dipotong dapat dilihat pada 

Gambar 4.8. 

 

Gambar 4.8 Proses Pembordiran 

 

D. Penjahitan 

Pada tahap penjahitan, semua potongan pola yang telah dipotong dan dibordir 

akan disatukan menjadi sebuah gamis. Proses penjahitan dilakukan dengan 

beberapa jenis mesin seperti mesin jahit, mesin jahit itik, mesin jahit overdeck, 

dan mesin obras. Proses penjahitan ditampilkan pada Gambar 4.9. 

 

Gambar 4.9 Proses Penjahitan 
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E. Batil 

Proses batil merupakan serangkaian proses yang mencakup proses pemasangan 

aksesoris, pemasangan tag, dan quality control seperti pemotongan benang-

benang jahit yang kurang rapi. Proses batil dapat dilihat pada Gambar 4.10. 

 

Gambar 4.10 Proses Batil 

 

F. Penyetrikaan 

Proses penyetrikaan dilakukan agar gamis yang sudah jadi terlihat rapi dan siap 

untuk dikemas. Proses penyetrikaan dapat dilihat pada Gambar 4.11. 

 

Gambar 4.11 Proses Penyetrikaan 
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G. Pengemasan 

Proses terakhir yaitu pengemasan. Setelah produk dikemas maka produk sudah 

siap untuk dijual atau didistribusikan sesuai pesanan. Proses pengemasan 

ditunjukkan pada Gambar 4.12. 

 

Gambar 4.12 Proses Pengemasan 

 

4.1.5 Pengambilan Data 

 

Data yang diambil sebagai dasar pengukuran baseline kinerja proses produksi gamis 

terbagi menjadi dua jenis yaitu data atribut dan data variabel. Data atribut berisi data 

jumlah produk cacat dan jenis cacatnya berdasarkan 30 sampel gamis yang diamati, 

pengamatan dilakukan sebanyak 30 kali. Sedangkan data variabel berisi data variabel 

ukuran tiap gamis seperti lingkar dada dan panjang badan, jumlah sampel yang diambil 

setiap pengamatan adalah 5 gamis dan pengamatan dilakukan sebanyak 30 kali. 

Pengambilan data dilakukan pada tanggal 2 Juli 2021 hingga 25 Agustus 2021. 

 

4.2 Pengolahan Data 

 

Dalam proyek six sigma pengolahan data pada umumnya dilakukan menggunakan siklus 

Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC). Namun karena batasan 

penelitian dan mengingat output penelitian ini yaitu rekomendasi perbaikan proses 

produksi, maka pada penelitian ini hanya akan menggunakan menggunakan tahap Define, 

Measure, Analyze, dan Improve saja, tanpa Control. Pengolahan data bertujuan untuk 

mengetahui tingkat cacat proses produksi gamis, jenis cacat, faktor penyebab cacat, serta 

memberikan rekomendasi yang relevan dan sesuai dengan permasalahan yang ada. 
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4.2.1 Define 

 

Tahap pertama aplikasi pengendalian six sigma yaitu tahap define yang bertujuan untuk 

mendefinisikan permasalahan dan tujuan proyek six sigma. Selain itu juga dilakukan 

pendefinisian karakteristik kualitas produk yang berpengaruh terhadap kepuasan 

pelanggan. Kemudian dilakukan pembuatan diagram SIPOC yang berguna untuk 

mengidentifikasi aspek-aspek penting dari proses yang ada. 

 

A. Mendefinisikan Pemilihan Proyek Six Sigma 

 

Sebuah perusahaan manufaktur pasti memiliki berbagai macam masalah dari yang kecil 

hingga besar dan diantara masalah-masalah tersebut kemungkinan dapat ditangani 

dengan metode Six Sigma. Namun dalam penerapan sebuah proyek Six Sigma harus 

memprioritaskan masalah-masalah atau kesempatan-kesempatan peningkatan kualitas 

mana yang akan ditangani terlebih dahulu. Dalam proses produksi Ratu Balad Collection, 

cacat produk gamis merupakan salah satu permasalahan yang paling sering terjadi. 

Berikut data produksi dan cacat seluruh produk Ratu Balad Collection dari bulan Maret 

hingga Mei tahun 2021 ditunjukkan pada Tabel 4.1.  

Tabel 4.1 Data Persentase Cacat Seluruh Produk Ratu Balad Collection   

Bulan Total Produksi Jumlah Cacat Persentase Cacat 

Maret 6225 299 4,8% 

April 10440 657 6,3% 

Mei 4605 240 5,2% 

 

Dari jumlah cacat tersebut, gamis menyumbang persentase cacat terbanyak diantara 

produk lainnya. Hal tersebut dimungkinkan terjadi karena gamis merupakan komoditi 

utama Ratu Balad Collection sehingga jumlah produksinya pun jauh diatas produk 

lainnya seperti tunik dan blus. Data produksi tiap kategori produk Ratu Balad ditunjukan 

pada Tabel 4.2. 

Tabel 4.2 Data Produksi Tiap Kategori Produk 

Bulan Gamis Tunik Blous 

Maret 3990 1350 885 

April 7425 1620 1395 

Mei 2880 875 850 
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Dari wawancara yang dilakukan diketahui bahwa proses produksi gamis juga paling rumit 

diantara produk lainnya karena banyaknya variasi desain dan aksesoris yang ada. Rata-

rata waktu penjahitan gamis juga lebih lama dibandingkan dengan jenis produk lain, 

untuk menjahit sebuah gamis dibutuhkan waktu kurang lebih 30 menit, sedangkan untuk 

menjahit tunik dan blous dibutuhkan waktu masing-masing kurang lebih 25 menit dan 20 

menit. Tingginya jumlah produksi ditambah dengan rumitnya proses pengerjaan dan 

lamanya waktu pengerjaan membuat peluang terjadinya cacat pada produk tersebut pun 

semakin tinggi. Pada produk gamis diketahui terdapat dua ukuran yang dibuat yaitu all 

size dan jumbo. Ukuran all size merupakan ukuran paling banyak dipesan karena target 

market Ratu Balad Collection merupakan kaum muda atau milenial. Dengan 

permasalahan yang telah disebutkan diatas, diperlukan adanya pengendalian kualitas 

menggunakan Six Sigma pada produk gamis. Dengan adanya pengendalian kualitas 

diharapkan dapat bermanfaat dan berdampak positif bagi perusahaan. 

 

B. Mendefinisikan Kebutuhan Spesifik Pelanggan 

 

Proyek Six Sigma seharusnya dapat menjadi sebuah sistem Voice of Customer (VOC) 

yang dapat secara terus-menerus menelusuri dan memperbaharui kebutuhan pelanggan, 

perubahan pasar, dll. Oleh karena itu penting bagi sebuah proyek Six Sigma untuk 

memahami kebutuhan spesifik pelanggan atau juga disebut persyaratan output.  

Persyaratan output berkaitan dengan karakteristik produk yang diterima pelanggan yang 

pada dasarnya berkaitan dengan daya guna (usability) atau efektivitas dari produk. Untuk 

menjabarkan atau mendefinisikan kebutuhan pelanggan secara spesifik maka dibuat 

quality plan layout seperti yang ditunjukkan pada Tabel 4.3. Informasi yang terdapat 

dalam quality plan layout didapatkan melalui wawancara dengan pemilik dan desainer 

produk Ratu Balad. 

Tabel 4.3 Quality Plan Layout Produk Gamis 

Produk: Gamis 

Kebutuhan Pelanggan Terjemahan 

(Bahasa Teknikal) Primer Sekunder Tersier 

Nyaman Pas dipakai Ruang untuk badan Lingkar dada 

  Sesuai dengan 

tinggi badan 

Panjang badan 

  Panjang lengan pas Panjang lengan 
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Produk: Gamis 

Kebutuhan Pelanggan Terjemahan 

(Bahasa Teknikal) Primer Sekunder Tersier 

 Bisa untuk wudhu Lengan gamis bisa 

digulung hingga 

siku 

Lebar manset 

 Mudah dipakai Terdapat zipper 

atau kancing 

- 

Estetik Desain menarik Desain mengikuti 

trend 

- 

  Terdapat aksesoris 

seperti bordir dan 

mutiara 

- 

 Jahitan rapi Jahitan tidak lepas - 

  Jahitan tidak loncat - 

  Jahitan tidak rusak - 

  Tidak terdapat sisa 

benang 

- 

 Bersih Tidak terdapat noda 

pada kain 

- 

  Tidak terdapat kain 

yang robek atau 

berlubang 

- 

Awet Tahan lama Tidak mudah robek Material kain 

  Tidak mudah melar 

atau menyusut 

Material kain 

  Aksesoris tidak 

mudah rusak atau 

lepas 

Material aksesoris 

dan kualitas jahitan 

 

C. Mendefinisikan Pernyataan Tujuan 

 

Pernyataan tujuan merupakan suatu hal yang harus ditetapkan dalam sebuah proyek Six 

Sigma. Pernyataan tujuan sebaiknya mengikuti prinsip SMART (Spesific, Measurable, 

Achievable, Result-oriented, dan Time-bound). Draf awal pernyataan tujuan proyek Six 

Sigma pada penelitian ini ditunjukkan pada Tabel 4.4. 
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Tabel 4.4 Draf Awal Pernyataan Tujuan Proyek Six Sigma 

PROYEK SIX SIGMA 

PENGEDALIAN KUALITAS GAMIS RATU BALAD 

Pernyataan Masalah 

Berdasarkan wawancara dan observasi yang dilakukan ditemukan persentase cacat 

pada produk gamis yang cukup tinggi. Tercatat persentase produk defect pada bulan 

Maret sebesar 4,8%, bulan April sebesar 6,3%, dan bulan Mei 5,2%. Persentase cacat 

tersebut tentu merugikan perusahaan dari segi finansial dan kepuasan pelanggan. 

 

Pernyataan Tujuan 

Memberikan rekomendasi perbaikan proses produksi gamis yang diharapkan mampu 

mengurangi persentase cacat atau DPMO dan meningkatkan kapabilitas proses 

produksi gamis.  

 

Ruang Lingkup 

Ruang lingkup pada proyek ini adalah peningkatan kualitas produk gamis di Ratu Balad 

Collection dan dilakukan hingga tahap Improve sedangkan tahap Control dilakukan 

oleh pihak Ratu Balad Collection. 

 

D. Diagram SIPOC 

 

Diagram SIPOC digunakan untuk mengetahui faktor-faktor apa saja yang dapat 

mempengaruhi kualitas proses pembuatan produk gamis dari hulu (supplier) hingga ke 

hilir (customer). Diagram SIPOC produk gamis Ratu Balad Collection dapat dilihat pada 

Tabel 4.13. 

 



48 

 

Input Process Output CustomerSupplier

Pembuatan 

Desain

Pemotongan 

Kain
Pembordiran Penjahitan Batil Penyetrikaan Pengemasan

• Tanasur

• Toko Novida

• Supplier kain dari 

Jakarta, Bandung, 

Surabaya, dan 

Kudus.

• Kain

• Benang

• Renda

• Mutiara

• Kancing

• Tag

• Plastik packaging

• Mesin pemotong kain

• Mesin bordir komp.

• Mesin jahit

• Mesin obras

• Mesin itik

• Mesin kelim

• Mesin gun tag

• Setrika

• SDM

• Gamis • Toko Elora

• Toko Marcela

• Toko Nala

• Toko Haifa

• Toko Farzola

• Toko Elmora

• Toko di Kompleks 

Pasar BTC Surakarta

• Reseller

• End Customer

 

Gambar 4.13 Diagram SIPOC Produk Gamis Ratu Balad Collection 

 

Diagram SIPOC di atas diuraikan sebagai berikut: 

 

Supplier 

Ratu Balad Collection mempunyai beberapa supplier untuk setiap kategori material. 

Untuk supplier tetap benang dan aksesoris seperti mutiara, renda, dan safir, Ratu Balad 

berlangganan dengan beberapa toko seperti Toko Novida dan Tanasur, sementara untuk 

material kain Ratu Balad mendapat pasokan dari berbagai macam supplier dari Jakarta, 

Bandung, Surabaya, dan Kudus. 

 

Input 

Secara garis besar terdapat tiga jenis input dalam proses produksi gamis. Yang pertama 

yakni input material seperti kain, benang, dan mutiara. Lalu ada input alat atau mesin 

seperti mesin jahit, gunting, mesin itik, dan gun tag. Terakhir ada input tenaga dari para 

pekerja atau SDM. 

 

Process 

Untuk membuat sebuah gamis harus melalui 7 proses seperti yang digambarkan pada 

Gambar 4.13 yakni pembuatan desain, pemotongan kain, pembordiran, penjahitan, batil, 

penyetrikaan, dan pengemasan. 
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Output 

Produk akhir dari 7 proses diatas yakni gamis wanita. 

 

Customer 

Mayoritas customer Ratu Balad Collection merupakan toko-toko pakaian muslim di 

Kudus dan Solo seperti toko Elora, toko Marcela, dan toko Haifa. Namun ada juga 

customer Ratu Balad yang merupakan end customer karena pihak Ratu Balad sendiri 

memang measarkan produknya secara langsung melalui toko offline dan juga toko online. 

 

4.2.2 Measure 

 

Tahap kedua dalam siklus DMAIC yakni measure yang meliputi proses penetapan 

karakteristik kualitas kunci atau Critical to Quality (CTQ) dan proses pengukuran 

baseline kinerja tingkat output proses produksi gamis. Tahap ini dilakukan untuk 

mengetahui kondisi proses produksi saat ini ditinjau dari kaca mata Six Sigma seperti 

berapa tingkat DPMO, tingkat sigma, dan kapabilitas proses saat ini sehingga dapat 

ditentukan target kinerja yang ingin dicapai dan dianalisis lebih lanjut. 

 

A. Menetapkan Critical to Quality (CTQ) kunci 

 

CTQ merupakan atribut atau elemen dari sebuah produk atau proses yang krusial karena 

berkaitan langsung dengan kebutuhan dan kepuasan pelanggan. Penentuan CTQ 

mempertimbangkan spesifikasi produk yang sesuai dengan keinginan pelanggan dan 

frekuensi cacat yang terjadi di dalam proses produksi gamis. Masukan dari bagian 

produksi juga berperan penting dalam penentuan CTQ kunci produk gamis. 

 

1. CTQ Data Atribut 

 

Secara garis besar terdapat 3 CTQ data atribut produk gamis yang mempengaruhi 

kepuasan pelanggan secara langsung. 

a. Cacat Jahitan 

Jahitan merupakan elemen dasar atau pondasi paling penting dalam pembuatan 

pakaian pada umumnya, termasuk pada gamis. Cacat jahitan merupakan kondisi 
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dimana jahitan pada pakaian tidak sesuai standar yang telah ditetapkan dan 

berpengaruh terhadap mutu pakaian. Jenis cacat jahitan secara garis besar terbagi 

menjadi tiga kategori. Yang pertama yaitu cacat minor dimana cacat yang terjadi tidak 

begitu terlihat dan masih dapat diterima customer dalam jumlah tertentu, lalu ada 

cacat mayor dimana kondisi cacatnya mudah terlihat, dan terakhir yang paling 

signifikan dampaknya yakni cacat kritis dimana cacat jahitan terlihat jelas dan 

mengganggu fungsi pakaian secara utuh. Cacat jahitan yang terjadi di Ratu Balad 

Collection antara lain adalah jahitan lepas, jahitan loncat, jahitan rusak, dan jahitan 

berkerut. 

b. Cacat Aksesoris 

Aksesoris merupakan elemen untuk mempercantik tampilan sebuah gamis. Ratu 

Balad Collection biasanya menggunakan aksesoris untuk produk gamisnya berupa 

bordir, mutiara, safir, dan renda. Cacat aksesoris tentu berdampak negatif pada 

tampilan atau estetika gamis yang pada akhirnya dapat mempengaruhi kepuasan 

pelanggan. Cacat aksesoris yang terdapat dalam proses produksi gamis Ratu Balad 

Collection diantaranya adalah pemasangan mutiara melenceng, mutiara atau safir 

lepas, warna bordiran tidak seimbang, dan kerapatan bordiran buruk. 

c. Cacat Kain 

Kain merupakan material yang melewati seluruh alur proses produksi gamis dari awal 

pemotongan hingga akhir pengemasan sehingga terdapat kemungkinan terjadi 

kecacatan pada kain. Cacat pada kain yang terjadi diantaranya yaitu salah potong oleh 

operator pemotongan, terdapat noda pada kain, dan kain berlubang. 

 

CTQ diatas ditentukan berdasarkan wawancara dengan bagian produksi dan 

berdasarkan sampel data cacat produk gamis yang diambil selama observasi penelitian. 

Jumlah sampel yang diambil dalam sekali pengamatan yaitu 30 data dan pengamatan 

dilakukan sebanyak 30 kali. Data cacat produk gamis hasil pengamatan ditunjukkan 

dalam Tabel 4.5 dan data persentase cacat data atribut ditunjukkan dalam Tabel 4.6. 
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Tabel 4.5 Hasil Observasi Sampling Jumlah Cacat Produk Gamis 

No. Tanggal Observasi n 
Jumlah Cacat Produk Gamis 

Total 
A B C 

1 2-Jul 30 2 1 0 3 

2 3-Jul 30 1 0 1 2 

3 5-Jul 30 1 1 1 3 

4 6-Jul 30 4 0 0 4 

5 7-Jul 30 1 0 0 1 

6 13-Jul 30 3 0 1 4 

7 14-Jul 30 2 1 0 3 

8 15-Jul 30 1 0 0 1 

9 16-Jul 30 1 1 0 2 

10 19-Jul 30 3 1 0 4 

11 21-Jul 30 1 0 1 2 

12 22-Jul 30 2 3 2 7 

13 23-Jul 30 2 0 0 2 

14 28-Jul 30 2 1 0 3 

15 29-Jul 30 3 1 0 4 

16 30-Jul 30 1 0 0 1 

17 3-Aug 30 2 0 1 3 

18 4-Aug 30 2 1 0 3 

19 5-Aug 30 1 0 0 1 

20 6-Aug 30 0 1 1 2 

21 12-Aug 30 0 1 0 1 

22 12-Aug 30 1 0 0 1 

23 13-Aug 30 0 2 1 3 

24 13-Aug 30 1 1 0 2 

25 16-Aug 30 3 2 1 6 

26 18-Aug 30 2 1 0 3 

27 19-Aug 30 1 0 1 2 

28 20-Aug 30 0 1 0 1 

29 24-Aug 30 2 1 0 3 

30 25-Aug 30 2 0 0 2 

     Total 79 

 

Keterangan: 

A: Cacat Jahitan 

B: Cacat Aksesoris 

C: Cacat Kain 

Tabel 4.6 Persentase Cacat Data Atribut 

No. CTQ Jumlah Cacat Persentase (%) Kumulatif (%) 

1 Cacat Jahitan 47 59% 59% 

2 Cacat Aksesoris 21 27% 86% 

3 Cacat Kain 11 14% 100% 

Total 79 100%  
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 Dari Tabel 4.5 dan Tabel 4.6 dapat diketahui bahwa cacat jahitan merupakan 

kontributor cacat produk tertinggi yakni sebesar 59%, diikuti dengan cacat aksesoris 

sebesar 27%, dan terakhir cacat kain sebesar 14%. Diagram pareto dari Tabel 4.5 

ditunjukkan dalam Gambar 4.14. 

 

 

Gambar 4.14 Diagram Pareto CTQ Data Atribut 

 

 Dari diagram pareto pada Gambar 4.14 semakin jelas terpapar bahwa cacat jahitan 

merupakan penyumbang persentase cacat terbesar di angka 59%, sehingga menjadikan 

CTQ cacat jahitan sebagai masalah yang harus ditangani terlebih dahulu. 

 

2. CTQ Data Variabel 

 

Mengacu pada pertimbangan yang telah dilakukan sebelumnya maka data variabel dalam 

penelitian ini merupakan spesifikasi ukuran gamis Ratu Balad Collection ukuran all size 

Spesifikasi tersebut meliputi lingkar dada, panjang badan, panjang lengan, dan lingkar 

manset. Sampel yang diambil setiap pengamatan yakni 5 gamis dan pengamatan 

dilakukan sebanyak 30 kali. Spesifikasi ukuran all size dari produk gamis Ratu Balad 

Collection ditunjukkan dalam Gambar 4.15 dan Tabel 4.7. 
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Gambar 4.15 Variabel Ukuran Gamis 

 

Tabel 4.7 Size Chart Gamis All Size 

Simbol Variabel Ukuran (cm) Toleransi (cm) 

A Lingkar dada 100 + 2 

B Panjang badan 140 + 2 

C Panjang lengan 60 + 2 

D Lingkar manset 22 + 1 

 

B. Pengukuran Baseline Kinerja Tingkat Output 

 

Setelah CTQ ditetapkan maka langkah selanjutnya adalah melakukan pengukuran 

baseline kinerja. Menetapkan baseline kinerja proses saat ini dilakukan agar kemajuan 

dan hasil-hasil dari penerapan Six Sigma di masa mendatang dapat diketahui dan 

dibandingkan. Baseline kinerja tingkat output ditetapkan menggunakan satuan 

pengukuran DPMO (defects per million opportunities) dan tingkat kapabilitas sigma 

(sigma level). Pengukuran dilakukan pada semua jenis data yakni data atribut dan data 

variabel. 
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1. Data Atribut 

 

Dalam pengukuran baseline kinerja tingkat output pada data atribut diperlukan CTQ yang 

telah diidentifikasi sebelumnya. Tabel perhitungan nilai DPMO dan Sigma data atribut 

ditunjukkan dalam Tabel 4.8. 

 

Tabel 4.8 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Atribut 

Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

 

Proses: 

Produksi Gamis 

Mesin: 

- Bordir   - Obras 

- Jahit      - Itik 

CTQ Potensial: 

1. Cacat jahitan 

2. Cacat aksesoris 

3. Cacat kain 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. Sampel 
Jumlah 

Cacat 

CTQ 

Potensial 
DPMO Sigma 

1 30 3 3 33.333,33 3,33 

2 30 2 3 22.222,22 3,51 

3 30 3 3 33.333,33 3,33 

4 30 4 3 44.444,44 3,20 

5 30 1 3 11.111,11 3,79 

6 30 4 3 44.444,44 3,20 

7 30 3 3 33.333,33 3,33 

8 30 1 3 11.111,11 3,79 

9 30 2 3 22.222,22 3,51 

10 30 4 3 44.444,44 3,20 

11 30 2 3 22.222,22 3,51 

12 30 7 3 77.777,78 2,92 

13 30 2 3 22.222,22 3,51 

14 30 3 3 33.333,33 3,33 

15 30 4 3 44.444,44 3,20 

16 30 1 3 11.111,11 3,79 

17 30 3 3 33.333,33 3,33 

18 30 3 3 33.333,33 3,33 

19 30 1 3 11.111,11 3,79 

20 30 2 3 22.222,22 3,51 

21 30 1 3 11.111,11 3,79 

22 30 1 3 11.111,11 3,79 

23 30 3 3 33.333,33 3,33 

24 30 2 3 22.222,22 3,51 

25 30 6 3 66.666,67 3,00 

26 30 3 3 33.333,33 3,33 
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Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

 

Proses: 

Produksi Gamis 

Mesin: 

- Bordir   - Obras 

- Jahit      - Itik 

CTQ Potensial: 

1. Cacat jahitan 

2. Cacat aksesoris 

3. Cacat kain 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. Sampel 
Jumlah 

Cacat 

CTQ 

Potensial 
DPMO Sigma 

27 30 2 3 22.222,22 3,51 

28 30 1 3 11.111,11 3,79 

29 30 3 3 33.333,33 3,33 

30 30 2 3 22.222,22 3,51 

Jumlah 900 79 Proses 29.259,25 3,39 

 

 Dari Tabel 4.8 dapat diketahui bahwa nilai DPMO dan Sigma yang didapatkan 

cukup beragam dengan nilai DPMO proses sebesar 29.259,25unit dan nilai sigma proses 

sebesar 3,39 sigma. Grafik sebaran nilai DPMO data atribut ditunjukkan dalam Gambar 

4.16. 

 

 

Gambar 4.16 Grafik Sebaran Nilai DPMO Data Atribut 

 

Berdasarkan Gambar 4.16 dapat diketahui sebaran nilai DPMO data atribut yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 11.111,11unit dan nilai DPMO tertinggi sejumlah 

77.777,77unit. Adapun grafik sebaran nilai sigma pada data atribut dapat dilihat pada 

Gambar 4.17. 
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Gambar 4.17 Grafik Sebaran Nilai Sigma Data Atribut 

 

Berdasarkan Gambar 4.17 dapat diketahui sebaran nilai sigma data atribut yang cukup 

bervariasi dan belum konsisten dengan nilai terendah 2,92 sigma dan nilai tertinggi 

sebesar 3,79 sigma. Nilai DPMO proses dan nilai sigma proses yang telah didapatkan 

diatas kemudian akan dijadikan sebagai baseline kinerja dari peningkatan yang akan 

dilakukan selanjutnya. Langkah-langkah perhitungan untuk mendapatkan nilai DPMO 

dan nilai sigma ditunjukkan pada Tabel 4.9. 

 

Tabel 4.9 Cara Memperkirakan Kapabilitas Proses Untuk Data Atribut 

Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

1 Proses apa yang ingin diketahui - 
Proses produksi 

gamis 

2 Berapa banyak unit diproduksi - 900 

3 Berapa banyak produk cacat - 79 

4 Hitung tingkat kecacatan 
Langkah 

3/Langkah 2 
0,087 

5 
Tentukan CTQ penyebab produk 

cacat 
Jumlah CTQ 3 

6 
Hitung peluang tingkat cacat 

karakteristik CTQ 

Langkah 

4/Langkah 5 
0,029 

7 
Hitung kemungkinan cacat per 

DPMO 

Langkah 6 x 

1.000.000 
29.259,26 

8 
Konversikan nilai DPMO 

menjadi nilai Sigma 
- 3,39 

9 Buat kesimpulan - 

Nilai sigma 3,39 

yang berarti berada 

di atas rata-rata 

kinerja industri di 

Indonesia 
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2. Data Variabel 

 

Terdapat 4 CTQ data variabel pada produk gamis yaitu lingkar dada, panjang badan, 

panjang lengan, dan lingkar manset. Sampel yang diambil setiap pengamatan yakni 5 

gamis dan pengamatan dilakukan sebanyak 30 kali. Berikut merupakan tabel perhitungan 

nilai DPMO dan Sigma data variabel. 

 

a. Lingkar Dada (LD) 

 

Data hasil pengamatan variabel lingkat dada dan perhitungan untuk menentukan nilai 

DPMO dan nilai Sigma ditunjukkan dalam Tabel 4.10 dan 4.11. 

 

Tabel 4.10 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel LD I 

Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=102, T=100, LSL=98 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

1 98,8 100,2 99,2 99 100 497,2 99,44 1,4 0,60 

2 98,6 100 100,8 100,9 99,8 500,1 100,02 2,3 0,99 

3 100 98,7 98,9 99,2 101,3 498,1 99,62 2,6 1,12 

4 101,7 99,6 99,7 99,8 98,8 499,6 99,92 2,9 1,25 

5 99 101,1 99,4 100,6 99,4 499,5 99,9 2,1 0,90 

6 98,1 101,5 99,1 99,2 101,2 499,1 99,82 3,4 1,46 

7 99,3 100,5 99,4 100,2 100,2 499,6 99,92 1,2 0,52 

8 99,3 100 100,4 102 98,2 499,9 99,98 3,8 1,63 

9 101 101,3 100 101,3 99,2 502,8 100,56 2,1 0,90 

10 100,2 100,7 101,4 100,2 101,4 503,9 100,78 1,2 0,52 

11 101 98,8 99,2 101,9 98,3 499,2 99,84 3,6 1,55 

12 98,7 98,5 101,6 99,1 99,3 497,2 99,44 3,1 1,33 

13 101,4 100,1 99,1 100,7 99 500,3 100,06 2,4 1,03 

14 98 100,4 101,2 101,9 100,8 502,3 100,46 3,9 1,68 

15 98,3 99,2 100,2 101,7 98,9 498,3 99,66 3,4 1,46 

16 101,3 98,2 98,5 100,9 99,4 498,3 99,66 3,1 1,33 

17 98,6 99,9 101,5 100,9 100,3 501,2 100,24 2,9 1,25 

18 101,5 99,8 101,6 98,7 99 500,6 100,12 2,9 1,25 

19 100,2 100,9 100,2 99,8 99,2 500,3 100,06 1,7 0,73 

20 99,9 100,2 99,2 101,2 99,7 500,2 100,04 2,0 0,86 

21 100,5 100,6 101,4 100,7 99,6 502,8 100,56 1,8 0,77 
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Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=102, T=100, LSL=98 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

22 98,9 100,8 99,6 99,4 99,5 498,2 99,64 1,9 0,82 

23 99,5 99,6 99,5 100,8 102 501,4 100,28 2,5 1,07 

24 100,3 101,2 100,4 98,8 98,9 499,6 99,92 2,4 1,03 

25 98,8 100,2 100,1 98,2 99,3 496,6 99,32 2,0 0,86 

26 100,9 100,1 100,6 99,8 101,7 503,1 100,62 1,9 0,82 

27 99,8 98,9 98,7 100,5 100 497,9 99,58 1,8 0,77 

28 100,2 101,3 98,7 101,2 98,3 499,7 99,94 3,0 1,29 

29 99 100,5 101 99,2 98,7 498,4 99,68 2,3 0,99 

30 98,3 101,4 100,7 99,3 101,3 501,0 100,2 3,1 1,33 

Jumlah 2.999,28 74,7 - 

Proses 99,97 2,49 1,07 

 

Keterangan: 

Rata-rata proses X-bar = 2999,28/30 = 99,97 

Range proses 𝑅 ̅ = 74,7/30 = 2,49 

Standar deviasi proses (S) = Rbar/d2 = 2,49/2,326 = 1,07 

Nilai d2 untuk ukuran n = 5 adalah 2,326 (lampiran) 

 

Tabel 4.11 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel LD II 

Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

1 99,44 1,4 0,60 8.379 3,89 

2 100,02 2,3 0,99 43.156 3,22 

3 99,62 2,6 1,12 90.250 2,84 

4 99,92 2,9 1,25 109.411 2,73 

5 99,9 2,1 0,90 27.678 3,42 

6 99,82 3,4 1,46 174.480 2,44 

7 99,92 1,2 0,52 127 5,16 

8 99,98 3,8 1,63 220.907 2,27 

9 100,56 2,1 0,90 57.647 3,07 

10 100,78 1,2 0,52 9.021 3,86 

11 99,84 3,6 1,55 198.668 2,35 

12 99,44 3,1 1,33 167.345 2,46 

13 100,06 2,4 1,03 52.982 3,12 

14 100,46 3,9 1,68 250.351 2,17 

15 99,66 3,4 1,46 182.761 2,40 

16 99,66 3,1 1,33 146.033 2,55 

17 100,24 2,9 1,25 115.225 2,70 



59 

 

Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

18 100,12 2,9 1,25 110.321 2,72 

19 100,06 1,7 0,73 6.385 3,99 

20 100,04 2,0 0,86 20.153 3,55 

21 100,56 1,8 0,77 31.856 3,35 

22 99,64 1,9 0,82 24.269 3,47 

23 100,28 2,5 1,07 71.715 2,96 

24 99,92 2,4 1,03 53.293 3,11 

25 99,32 2,0 0,86 63.286 3,03 

26 100,62 1,9 0,82 46.240 3,18 

27 99,58 1,8 0,77 21.473 3,52 

28 99,94 3,0 1,29 121.384 2,67 

29 99,68 2,3 0,99 54.143 3,11 

30 100,2 3,1 1,33 137.814 2,59 

Proses 99,97 2,49 1,07 61.703 3,04 

 

Dari Tabel 4.11 dapat diketahui variasi nilai DPMO dan Sigma tiap pengamatan dengan 

nilai DPMO proses sebesar 61.703unit dan nilai sigma proses sebesar 3,04 sigma. Grafik 

sebaran nilai DPMO data variabel LD ditunjukkan dalam Gambar 4.18. 

 

Gambar 4.18 Grafik Sebaran Nilai DPMO Data Variabel LD 

 

Berdasarkan Gambar 4.18 dapat diketahui sebaran nilai DPMO data variabel LD yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 127unit dan nilai DPMO tertinggi sejumlah 

250.351unit. Adapun grafik sebaran nilai sigma ditunjukkan dalam Gambar 4.19. 
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Gambar 4.19 Grafik Sebaran Nilai Sigma Data Variabel LD 

 

Berdasarkan Gambar 4.19 dapat diketahui sebaran nilai sigma data variabel LD yang 

cukup bervariasi dan belum konsisten dengan nilai terendah 2,17 sigma dan nilai tertinggi 

sebesar 5,16 sigma. Nilai DPMO proses dan nilai sigma proses yang telah didapatkan 

diatas kemudian akan dijadikan sebagai baseline kinerja dari peningkatan yang akan 

dilakukan selanjutnya. Langkah-langkah perhitungan untuk mendapatkan nilai DPMO 

dan nilai sigma ditunjukkan pada Tabel 4.12. 

 

Tabel 4.12 Cara Memperkirakan Kapabilitas Sigma dan DPMO Data Variabel LD 

Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

1 
Proses apa yang ingin 

diketahui 
- 

Proses produksi 

gamis 

2 
Tentukan nilai batas 

spesifikasi atas (USL) 
USL 102 

3 
Tentukan nilai batas 

spesifikasi bawah (LSL) 
LSL 98 

4 
Tentukan nilai spesifikasi 

target 
T 100 

5 Berapa nilai rata-rata proses X-bar 99,97 

6 
Berapa nilai standar deviasi 

dari proses 
S 1,07 

7 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada diatas nilai USL 

per satu juta kesempatan 

P (z ≥(USL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

8 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada dibawah nilai 

LSL per satu juta kesempatan 

P (z ≤(LSL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

9 
Hitung kemungkinan cacat 

per satu juta kesempatan 

Langkah 7 + 

langkah 8 
61.703 
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Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

(DPMO) yang dihasilkan pada 

proses 

10 
Konversikan nilai DPMO 

kedalam nilai sigma 
- 3,04 

11 
Hitung kemampuan proses 

dalam ukuran nilai sigma 
- 

Nilai sigma 3,04 

yang berarti berada 

sedikit diatas rata-

rata kinerja industri 

di Indonesia 

 

b. Panjang Badan (PB) 

 

Data hasil pengamatan variabel panjang badan dan perhitungan untuk menentukan 

nilai DPMO dan nilai Sigma ditunjukkan dalam Tabel 4.13 dan 4.14. 

 

Tabel 4.13 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel PB I 

Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=142, T=140, LSL=138 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

1 141,9 141,7 140,8 139,4 139,6 703,4 140,68 2,5 1,07 

2 140,3 138,2 140 140,2 140,8 699,5 139,9 2,6 1,12 

3 140,3 141,2 140,8 138,8 141,2 702,3 140,46 2,4 1,03 

4 140 139,7 141 141,4 141 703,1 140,62 1,7 0,73 

5 141,7 139,4 141,9 138,3 141,6 702,9 140,58 3,6 1,55 

6 139,3 140,4 139,6 140,5 138,7 698,5 139,7 1,8 0,77 

7 141,3 141,4 138,7 138,6 139,1 699,1 139,82 2,8 1,20 

8 140 141 139,9 141 139 700,9 140,18 2,0 0,86 

9 141,1 140,6 139,7 139,5 139 699,9 139,98 2,1 0,90 

10 139,3 138,4 140,5 139,1 141,1 698,4 139,68 2,7 1,16 

11 139,9 140,9 139,8 141,3 141,5 703,4 140,68 1,7 0,73 

12 140 139,8 141,9 140,6 140 702,3 140,46 2,1 0,90 

13 140,3 138,1 139,8 139,1 138,4 695,7 139,14 2,2 0,95 

14 139,9 141,4 139,2 139,7 138,2 698,4 139,68 3,2 1,38 

15 138,3 139,1 138,8 138,7 141 695,9 139,18 2,7 1,16 

16 138,8 141,9 139,1 139,4 138,7 697,9 139,58 3,2 1,38 

17 138,4 140,5 142 140,4 140 701,3 140,26 3,6 1,55 

18 141,5 139,6 140,1 140,3 140,9 702,4 140,48 1,9 0,82 

19 140,2 141,9 141,8 139,1 140,1 703,1 140,62 2,8 1,20 

20 138,5 138,3 138,3 140 140,6 695,7 139,14 2,3 0,99 
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Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=142, T=140, LSL=138 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

21 141,1 141,6 138,6 139,5 141,6 702,4 140,48 3,0 1,29 

22 138,8 140,2 140,8 139,8 140,2 699,8 139,96 2,0 0,86 

23 139,6 139,1 140,3 139,5 141,1 699,6 139,92 2,0 0,86 

24 139 138,2 140,6 138,8 141,3 697,9 139,58 3,1 1,33 

25 140,2 138,4 140,8 139,1 140,3 698,8 139,76 2,4 1,03 

26 141,2 139,6 141,4 140 140,5 702,7 140,54 1,8 0,77 

27 138,3 141,1 140,3 139,3 139,7 698,7 139,74 2,8 1,20 

28 138,3 138,7 140,5 138,3 138,1 693,9 138,78 2,4 1,03 

29 139,2 138,5 139,1 140,2 140,8 697,8 139,56 2,3 0,99 

30 140,9 140,5 140,2 141,4 141,3 704,3 140,86 1,2 0,52 

Jumlah 4.200 72,9 - 

Proses 140 2,43 1,04 

 

Keterangan: 

Rata-rata proses X-bar = 4.200/30 = 140 

Range proses 𝑅 ̅ = 72,9/30 = 2,43 

Standar deviasi proses (S) = Rbar/d2 = 2,43/2,326 = 1,04 

Nilai d2 untuk ukuran n = 5 adalah 2,326 (lampiran) 

 

Tabel 4.14 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel PB II 

Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

1 140,68 2,5 1,07 116.024 2,70 

2 139,9 2,6 1,12 74.730 2,94 

3 140,46 2,4 1,03 76.341 2,93 

4 140,62 1,7 0,73 29.671 3,39 

5 140,58 3,6 1,55 227.207 2,25 

6 139,7 1,8 0,77 15.497 3,66 

7 139,82 2,8 1,20 100.353 2,78 

8 140,18 2,0 0,86 22.761 3,50 

9 139,98 2,1 0,90 26.781 3,43 

10 139,68 2,7 1,16 96.732 2,80 

11 140,68 1,7 0,73 35.576 3,30 

12 140,46 2,1 0,90 47.246 3,17 

13 139,14 2,2 0,95 115.294 2,70 

14 139,68 3,2 1,38 156.879 2,51 

15 139,18 2,7 1,16 162.247 2,49 

16 139,58 3,2 1,38 164.674 2,48 
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Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

17 140,26 3,6 1,55 202.573 2,33 

18 140,48 1,9 0,82 32.585 3,34 

19 140,62 2,8 1,20 140.578 2,58 

20 139,14 2,3 0,99 126.390 2,64 

21 140,48 3,0 1,29 146.548 2,55 

22 139,96 2,0 0,86 20.153 3,55 

23 139,92 2,0 0,86 20.557 3,54 

24 139,58 3,1 1,33 152.610 2,53 

25 139,76 2,4 1,03 58.997 3,06 

26 140,54 1,8 0,77 30.119 3,38 

27 139,74 2,8 1,20 104.397 2,76 

28 138,78 2,4 1,03 225.742 2,25 

29 139,56 2,3 0,99 64.126 3,02 

30 140,86 1,2 0,52 13.563 3,71 

Proses 140 2,43 1,04 54.470 3,10 

 

Dari Tabel 4.14 dapat diketahui variasi nilai DPMO dan Sigma tiap pengamatan dengan 

nilai DPMO proses sebesar 54.470unit dan nilai sigma proses sebesar 3,10 sigma. Grafik 

sebaran nilai DPMO data variabel PB. Ditunjukkan dalam Gambar 4.20. 

 

Gambar 4.20 Grafik Sebaran Nilai DPMO Data Variabel PB 

 

Berdasarkan Gambar 4.20 dapat diketahui sebaran nilai DPMO data variabel PB yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 13.563unit dan nilai DPMO tertinggi sejumlah 

227.207unit. Adapun grafik sebaran nilai sigma ditunjukkan dalam Gambar 4.21. 
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Gambar 4.21 Grafik Sebaran Nilai Sigma Data Variabel PB 

 

Berdasarkan Gambar 4.21 dapat diketahui sebaran nilai sigma data variabel PB yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 2,25 sigma dan nilai tertinggi sebesar 3,71 sigma. 

Nilai DPMO proses dan nilai sigma proses yang telah didapatkan diatas kemudian akan 

dijadikan sebagai baseline kinerja dari peningkatan yang akan dilakukan selanjutnya. 

Langkah-langkah perhitungan untuk mendapatkan nilai DPMO dan nilai sigma 

ditunjukkan pada Tabel 4.15. 

 

Tabel 4.15 Cara Memperkirakan Kapabilitas Sigma dan DPMO Data Variabel PB 

Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

1 Proses apa yang ingin diketahui - 
Proses produksi 

gamis 

2 
Tentukan nilai batas spesifikasi 

atas (USL) 
USL 142 

3 
Tentukan nilai batas 

spesifikasi bawah (LSL) 
LSL 138 

4 
Tentukan nilai spesifikasi 

target 
T 140 

5 Berapa nilai rata-rata proses X-bar 140 

6 
Berapa nilai standar deviasi 

dari proses 
S 1,04 

7 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada diatas nilai USL 

per satu juta kesempatan 

P (z ≥(USL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

8 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada dibawah nilai LSL 

per satu juta kesempatan 

P (z ≤(LSL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

9 

Hitung kemungkinan cacat per 

satu juta kesempatan (DPMO) 

yang dihasilkan pada proses 

Langkah 7 + 

langkah 8 
54.470 
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Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

10 
Konversikan nilai DPMO 

kedalam nilai sigma 
- 3,1 

11 
Hitung kemampuan proses 

dalam ukuran nilai sigma 
- 

Nilai sigma 3,1 

yang berarti berada 

sedikit diatas rata-

rata kinerja industri 

di Indonesia 

 

c. Panjang Lengan (PL) 

 

Data hasil pengamatan variabel panjang lengan dan perhitungan untuk menentukan 

nilai DPMO dan nilai Sigma ditunjukkan dalam Tabel 4.16 dan 4.17. 

 

Tabel 4.16 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel PL I 

Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=62, T=60, LSL=58 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

1 60,4 61,2 59,8 58,2 60 299,6 59,92 3,0 1,29 

2 58,8 59,6 60,3 61,8 59,3 299,8 59,96 3,0 1,29 

3 61,5 60,1 60,6 60,8 60 303,0 60,6 1,5 0,64 

4 59,9 60,9 61,9 59,9 59 301,6 60,32 2,9 1,25 

5 58,9 61,8 60,5 58,7 58,4 298,3 59,66 3,4 1,46 

6 58,4 61,1 59,4 60 58,8 297,7 59,54 2,7 1,16 

7 61,1 61 61,8 61,7 58,6 304,2 60,84 3,2 1,38 

8 61,4 60,9 61,4 59,7 61,7 305,1 61,02 2,0 0,86 

9 60,3 61,8 60,3 61,3 58,4 302,1 60,42 3,4 1,46 

10 60,3 58,6 60 61,9 61,6 302,4 60,48 3,3 1,42 

11 59,9 60 61,5 61,9 60,2 303,5 60,7 2,0 0,86 

12 60,7 61,6 59 59,9 61,9 303,1 60,62 2,9 1,25 

13 61,6 59,9 59,1 59,5 60,6 300,7 60,14 2,5 1,07 

14 59,6 58 60 59,4 60,1 297,1 59,42 2,1 0,90 

15 60,6 60,4 58 61,7 58,8 299,5 59,9 3,7 1,59 

16 60,4 59,2 58,2 58,8 60,1 296,7 59,34 2,2 0,95 

17 60,5 60 60 59 61,2 300,7 60,14 2,2 0,95 

18 60,9 62 62 61,2 61,1 307,2 61,44 1,1 0,47 

19 59,1 61,4 61,2 59,5 58,9 300,1 60,02 2,5 1,07 

20 58,7 61,5 61,4 61,8 59,6 303,0 60,6 3,1 1,33 

21 58 61,3 58,3 60,6 61,4 299,6 59,92 3,4 1,46 

22 59,6 60,7 59,4 61,4 60,1 301,2 60,24 2,0 0,86 
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Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=62, T=60, LSL=58 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

23 60,7 58,4 58,1 61,7 60,4 299,3 59,86 3,6 1,55 

24 59,1 61,4 60,4 60,9 59,4 301,2 60,24 2,3 0,99 

25 61,3 60,8 59 61,7 59,9 302,7 60,54 2,7 1,16 

26 59,7 61 60,8 60,9 61,3 303,7 60,74 1,6 0,69 

27 59,6 61,3 60 62 58,9 301,8 60,36 3,1 1,33 

28 61,5 61,3 59,1 60,7 58,5 301,1 60,22 3,0 1,29 

29 60,7 58,2 60,6 60,8 61 301,3 60,26 2,8 1,20 

30 60,5 60,7 58,9 60 61 301,1 60,22 2,1 0,90 

Jumlah 1.807,68 79,3 - 

Proses 60,26 2,64 1,14 

 

Keterangan: 

Rata-rata proses X-bar = 1.807,68/30 = 60,26 

Range proses 𝑅 ̅ = 79,3/30 = 2,64 

Standar deviasi proses (S) = Rbar/d2 = 2,64/2,326 = 1,14 

Nilai d2 untuk ukuran n = 5 adalah 2,326 (lampiran) 

 

Tabel 4.17 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel PL II 

Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

1 59,92 3,0 1,29 121.697 2,67 

2 59,96 3,0 1,29 121.160 2,67 

3 60,6 1,5 0,64 14.996 3,67 

4 60,32 2,9 1,25 120.300 2,67 

5 59,66 3,4 1,46 182.761 2,40 

6 59,54 2,7 1,16 109.342 2,73 

7 60,84 3,2 1,38 219.059 2,28 

8 61,02 2,0 0,86 127.419 2,64 

9 60,42 3,4 1,46 188.774 2,38 

10 60,48 3,3 1,42 182.232 2,41 

11 60,7 2,0 0,86 66.124 3,01 

12 60,62 2,9 1,25 151.980 2,53 

13 60,14 2,5 1,07 65.004 3,01 

14 59,42 2,1 0,90 60.014 3,05 

15 59,9 3,7 1,59 209.545 2,31 

16 59,34 2,2 0,95 80.738 2,90 

17 60,14 2,2 0,95 36.450 3,29 

18 61,44 1,1 0,47 118.178 2,68 
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Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

19 60,02 2,5 1,07 62.818 3,03 

20 60,6 3,1 1,33 172.293 2,45 

21 59,92 3,4 1,46 171.879 2,45 

22 60,24 2,0 0,86 24.927 3,46 

23 59,86 3,6 1,55 198.109 2,35 

24 60,24 2,3 0,99 49.293 3,15 

25 60,54 2,7 1,16 118.568 2,68 

26 60,74 1,6 0,69 33.530 3,33 

27 60,36 3,1 1,33 147.550 2,55 

28 60,22 3,0 1,29 126.383 2,64 

29 60,26 2,8 1,20 104.397 2,76 

30 60,22 2,1 0,90 31.298 3,36 

Proses 60,26 2,64 1,14 87.180 2,86 

 

Dari Tabel 4.17 dapat diketahui variasi nilai DPMO dan Sigma tiap pengamatan dengan 

nilai DPMO proses sebesar 87.180unit dan nilai sigma proses sebesar 2,86 sigma. Grafik 

sebaran nilai DPMO data variabel PL ditunjukkan dalam Gambar 4.22. 

 

Gambar 4.22 Grafik Sebaran Nilai DPMO Data Variabel PL 

 

Berdasarkan Gambar 4.22 dapat diketahui sebaran nilai DPMO data variabel PL yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 14.996unit dan nilai DPMO tertinggi sejumlah 

219.059unit. Adapun grafik sebaran nilai sigma ditunjukkan dalam Gambar 4.23. 
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Gambar 4.23 Grafik Sebaran Nilai Sigma Data Variabel PL 

 

Berdasarkan Gambar 4.23 dapat diketahui sebaran nilai sigma data variabel PL yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 2,28 sigma dan nilai tertinggi sebesar 3,67 sigma. 

Nilai DPMO proses dan nilai sigma proses yang telah didapatkan diatas kemudian akan 

dijadikan sebagai baseline kinerja dari peningkatan yang akan dilakukan selanjutnya. 

Langkah-langkah perhitungan untuk mendapatkan nilai DPMO dan nilai sigma 

ditunjukkan pada Tabel 4.18. 

 

Tabel 4.18 Cara Memperkirakan Kapabilitas Sigma dan DPMO Data Variabel PL 

Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

1 Proses apa yang ingin diketahui - 
Proses produksi 

gamis 

2 
Tentukan nilai batas spesifikasi 

atas (USL) 
USL 62 

3 
Tentukan nilai batas 

spesifikasi bawah (LSL) 
LSL 58 

4 
Tentukan nilai spesifikasi 

target 
T 60 

5 Berapa nilai rata-rata proses X-bar 60,26 

6 
Berapa nilai standar deviasi 

dari proses 
S 1,14 

7 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada diatas nilai USL 

per satu juta kesempatan 

P (z ≥(USL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

8 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada dibawah nilai LSL 

per satu juta kesempatan 

P (z ≤(LSL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

9 

Hitung kemungkinan cacat per 

satu juta kesempatan (DPMO) 

yang dihasilkan pada proses 

Langkah 7 + 

langkah 8 
87.180 
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Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

10 
Konversikan nilai DPMO 

kedalam nilai sigma 
- 2,86 

11 
Hitung kemampuan proses 

dalam ukuran nilai sigma 
- 

Nilai sigma 2,86 

yang berarti 

termasuk dalam 

kategori rata-rata 

kinerja industri di 

Indonesia 

 

d. Lingkar Manset (LM) 

 

Data hasil pengamatan variabel lingkar manset dan perhitungan untuk menentukan 

nilai DPMO dan nilai Sigma ditunjukkan dalam Tabel 4.19 dan 4.20. 

 

Tabel 4.19 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel LM I 

Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=23, T=22, LSL=21 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

1 22,3 21,9 22,7 21,4 22,3 110,6 22,12 1,3 0,56 

2 22 21,9 22,6 21,4 22 109,9 21,98 1,2 0,52 

3 21,5 22 21,5 22,6 22,5 110,1 22,02 1,1 0,47 

4 21,9 21,9 21,3 22,3 21,9 109,3 21,86 1,0 0,43 

5 21,7 21,7 23 21,6 22,6 110,6 22,12 1,4 0,60 

6 22 22 21,5 22,4 21,4 109,3 21,86 1,0 0,43 

7 22,5 22 21,4 21,6 21,4 108,9 21,78 1,1 0,47 

8 21,5 22,5 21,1 21,4 22,3 108,8 21,76 1,4 0,60 

9 22,5 22,4 22,8 21,9 22,2 111,8 22,36 0,9 0,39 

10 21,5 21,6 22,8 22,5 22 110,4 22,08 1,3 0,56 

11 21,6 22,9 22,9 22,6 22,2 112,2 22,44 1,3 0,56 

12 22,5 21,8 21,5 21,4 22,2 109,4 21,88 1,1 0,47 

13 22,1 22,4 22,8 21,1 21,6 110,0 22 1,7 0,73 

14 22,4 22,5 22,1 22,9 21,6 111,5 22,3 1,3 0,56 

15 21,4 21,7 21,2 21,5 21,8 107,6 21,52 0,6 0,26 

16 21,5 21,7 22 22,9 22,9 111,0 22,2 1,4 0,60 

17 22,8 22,6 22,8 21,6 21,4 111,2 22,24 1,4 0,60 

18 22,1 21,1 21,5 22,2 21,4 108,3 21,66 1,1 0,47 

19 21,1 21,3 21,2 21,8 22,2 107,6 21,52 1,1 0,47 

20 21,5 21,2 22,4 21,4 22,4 108,9 21,78 1,2 0,52 

21 21,4 22,9 21,2 22 21,1 108,6 21,72 1,8 0,77 
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Organisasi: 

Ratu Balad Collection 

Departemen: 

Produksi 

Penanggung jawab:  

Muryanti 

Input/Output: 

Output 

Nama Output: 

Gamis 

Spesifikasi: 

USL=23, T=22, LSL=21 

Proses: 

Jahit (Assembly) 

Mesin: 

Mesin Jahit 

 

Tanggal pengamatan: 2 Juli – 25 Agustus 2021 

No. X1 X2 X3 X4 X5 Jumlah X-bar R S 

22 22,5 22,5 21,7 21,7 22,7 111,1 22,22 1,0 0,43 

23 21,3 21,8 21,8 21,4 21,3 107,6 21,52 0,5 0,21 

24 22 21,4 21,6 21,2 22,4 108,6 21,72 1,2 0,52 

25 22,3 21,2 22,2 22,9 21,5 110,1 22,02 1,7 0,73 

26 21,5 22,3 21,4 23 21,1 109,3 21,86 1,9 0,82 

27 21,3 21,7 22,6 21,4 21,2 108,2 21,64 1,4 0,60 

28 21,6 21,3 22,9 22,8 22 110,6 22,12 1,6 0,69 

29 22,1 23 21,4 21,7 22,5 110,7 22,14 1,6 0,69 

30 22,9 22,4 21,8 23 22,5 112,6 22,52 1,2 0,52 

Jumlah 658,96 37,80 - 

Proses 21,97 1,26 0,54 

 

Keterangan: 

Rata-rata proses X-bar = 658,96/30 = 21,97 

Range proses 𝑅 ̅ = 37,80/30 = 1,26 

Standar deviasi proses (S) = Rbar/d2 = 1,26/2,326 = 0,54 

Nilai d2 untuk ukuran n = 5 adalah 2,326 (lampiran) 

 

Tabel 4.20 Perhitungan Nilai DPMO dan Sigma Data Variabel LM II 

Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

1 22,12 1,3 0,56 80.222 2,90 

2 21,98 1,2 0,52 52.760 3,12 

3 22,02 1,1 0,47 34.630 3,32 

4 21,86 1,0 0,43 26.736 3,43 

5 22,12 1,4 0,60 103.249 2,76 

6 21,86 1,0 0,43 26.736 3,43 

7 21,78 1,1 0,47 54.482 3,10 

8 21,76 1,4 0,60 123.042 2,66 

9 22,36 0,9 0,39 49.279 3,15 

10 22,08 1,3 0,56 76.529 2,93 

11 22,44 1,3 0,56 163.170 2,48 

12 21,88 1,1 0,47 40.321 3,25 

13 22 1,7 0,73 171.238 2,45 

14 22,3 1,3 0,56 115.210 2,70 

15 21,52 0,6 0,26 21.907 3,52 

16 22,2 1,4 0,60 114.992 2,70 

17 22,24 1,4 0,60 123.042 2,66 
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Sampel X-bar R S DPMO Sigma level 

18 21,66 1,1 0,47 83.720 2,88 

19 21,52 1,1 0,47 136.637 2,60 

20 21,78 1,2 0,52 74.300 2,94 

21 21,72 1,8 0,77 225.141 2,25 

22 22,22 1,0 0,43 37.089 3,29 

23 21,52 0,5 0,21 7.781 3,92 

24 21,72 1,2 0,52 87.967 2,85 

25 22,02 1,7 0,73 171.399 2,45 

26 21,86 1,9 0,82 227.629 2,25 

27 21,64 1,4 0,60 155.745 2,51 

28 22,12 1,6 0,69 152.137 2,53 

29 22,14 1,6 0,69 154.341 2,52 

30 22,52 1,2 0,52 177.690 2,42 

Proses 21,97 1,26 0,54 64.458 3,02 

 

Dari Tabel 4.20 dapat diketahui variasi nilai DPMO dan Sigma tiap pengamatan dengan 

nilai DPMO proses sebesar 64.458unit dan nilai sigma proses sebesar 3,02 sigma. Grafik 

sebaran nilai DPMO data variabel LM ditunjukkan dalam Gambar 4.24. 

 

Gambar 4.24 Grafik Sebaran Nilai DPMO Data Variabel LM 

 

Berdasarkan Gambar 4.24 dapat diketahui sebaran nilai DPMO data variabel LM yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 7.781unit dan nilai DPMO tertinggi sejumlah 

227.629unit. Adapun grafik sebaran nilai sigma ditunjukkan dalam Gambar 4.25. 
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Gambar 4.25 Grafik Sebaran Nilai Sigma Data Variabel LM 

 

Berdasarkan Gambar 4.25 dapat diketahui sebaran nilai sigma data variabel LM yang 

cukup bervariasi dengan nilai terendah 2,25 sigma dan nilai tertinggi sebesar 3,92 sigma. 

Nilai DPMO proses dan nilai sigma proses yang telah didapatkan diatas kemudian akan 

dijadikan sebagai baseline kinerja dari peningkatan yang akan dilakukan selanjutnya. 

Langkah-langkah perhitungan untuk mendapatkan nilai DPMO dan nilai sigma 

ditunjukkan pada Tabel 4.21. 

 

Tabel 4.21 Cara Memperkirakan Kapabilitas Sigma dan DPMO Data Variabel LM 

Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

1 Proses apa yang ingin diketahui - 
Proses produksi 

gamis 

2 
Tentukan nilai batas spesifikasi 

atas (USL) 
USL 23 

3 
Tentukan nilai batas 

spesifikasi bawah (LSL) 
LSL 21 

4 
Tentukan nilai spesifikasi 

target 
T 22 

5 Berapa nilai rata-rata proses X-bar 21,97 

6 
Berapa nilai standar deviasi 

dari proses 
S 0,54 

7 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada diatas nilai USL 

per satu juta kesempatan 

P (z ≥(USL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

8 

Hitung kemungkinan cacat 

yang berada dibawah nilai LSL 

per satu juta kesempatan 

P (z ≤(LSL-

Xbar)/s) x 

1.000.000 

 

9 

Hitung kemungkinan cacat per 

satu juta kesempatan (DPMO) 

yang dihasilkan pada proses 

Langkah 7 + 

langkah 8 
64.458 
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Langkah Tindakan Persamaan Perhitungan 

10 
Konversikan nilai DPMO 

kedalam nilai sigma 
- 3,02 

11 
Hitung kemampuan proses 

dalam ukuran nilai sigma 
- 

Nilai sigma 3,02 

yang berarti berada 

sedikit diatas rata-

rata kinerja industri 

di Indonesia 

 

4.2.3 Analyze 

 

Langkah ketiga dalam program peningkatan kualitas Six Sigma yaitu analyze. Pada tahap 

ini kita perlu melakukan beberapa hal seperti menentukan stabilitas (stability) dan 

kapabilitas (capability) dari proses, menetapkan target-target kinerja dari karakteristik 

kualitas kunci (CTQ) yang akan ditingkatkan, mengidentifikasi sumber dan akar 

penyebab kecacatan, dan menentukan prioritas sumber masalah dengan FMEA untuk 

kemudian dilakukan perbaikan. 

 

A. Stabilitas Proses Produksi 

 

1. Uji Stabilitas Data Atribut (Peta Kendali C-chart) 

 

Uji stabilitas data atribut dilakukan untuk mengetahui apakah tingkat cacat proses 

produksi gamis masih dalam batas statistical control. Untuk membuat peta kontrol C-

chart maka harus menghitung Center Line (CL), Upper Control Limit (UCL), Lower 

Control Limit (LCL) terlebih dahulu. Berikut merupakan perhitungan CL, UCL, dan 

LCL. 

 

a. Center Line (CL) 

C̅ = CL =
79

30
 

C̅ = CL = 2,63 
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b. Upper Control Limit (UCL) 

UCL =  2,63 + 3√2,63 

UCL =  7,49 

 

c. Lower Control Limit (LCL) 

LCL =  2,63 − 3√2,63 

LCL =  −2,23 

 

Tabel 4.22 Data Jumlah Produk Cacat (C-chart) 

No. 
Jumlah 

Sampel 

Jumlah 

Cacat 

C-chart 

UCL CL LCL 

1 30 3 7,49 2,63 -2,23 

2 30 2 7,49 2,63 -2,23 

3 30 3 7,49 2,63 -2,23 

4 30 4 7,49 2,63 -2,23 

5 30 1 7,49 2,63 -2,23 

6 30 4 7,49 2,63 -2,23 

7 30 3 7,49 2,63 -2,23 

8 30 1 7,49 2,63 -2,23 

9 30 2 7,49 2,63 -2,23 

10 30 4 7,49 2,63 -2,23 

11 30 2 7,49 2,63 -2,23 

12 30 7 7,49 2,63 -2,23 

13 30 2 7,49 2,63 -2,23 

14 30 3 7,49 2,63 -2,23 

15 30 4 7,49 2,63 -2,23 

16 30 1 7,49 2,63 -2,23 

17 30 3 7,49 2,63 -2,23 

18 30 3 7,49 2,63 -2,23 

19 30 1 7,49 2,63 -2,23 

20 30 2 7,49 2,63 -2,23 

21 30 1 7,49 2,63 -2,23 

22 30 1 7,49 2,63 -2,23 

23 30 3 7,49 2,63 -2,23 

24 30 2 7,49 2,63 -2,23 

25 30 6 7,49 2,63 -2,23 

26 30 3 7,49 2,63 -2,23 

27 30 2 7,49 2,63 -2,23 

28 30 1 7,49 2,63 -2,23 

29 30 3 7,49 2,63 -2,23 

30 30 2 7,49 2,63 -2,23 

Jumlah 900 79    

 



75 

 

Setelah diketahui nilai CL, UCL, dan LCL maka selanjutnya dibuat peta kendali 

C-chart data atribut proses produk gamis seperti ditunjukkan dalam Gambar 4.26. 

 

 

Gambar 4.26 Peta Kendali C-chart Data Atribut 

 

 Berdasarkan Gambar 4.26 dapat disimpulkan bahwa tingkat cacat proses produksi 

gamis masih berada dalam batas kontrol. Namun meskipun demikian masih terdapat 

variasi proses yang cukup tinggi dan ada yang hampir melewati nilai UCL sehingga perlu 

dilakukan aksi perbaikan agar variasi proses menjadi lebih stabil atau seragam. 

 

2. Uji Stabilitas Data Variabel (Peta Kendali �̅�-chart) 

 

Uji stabilitas data variabel dilakukan untuk mengetahui stabilitas proses dan untuk 

mengetahui apakah variasi proses mampu memenuhi batas toleransi standar deviasi 

maksimum (Smax) pada tingkat kapabilitas sigma, oleh karena itu perlu dilakukan 

pengujian hipotesis. Pengujian dilakukan dengan menggunakan peta kendali �̅�-chart. 
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a. Variabel Lingkar Dada (LD) 

i. Perhitungan stabilitas proses 

Sigma = 3,04 

USL = 102 

X-bar = 99,97 

LSL = 98 

S = 1,07 

Maka nilai batas toleransi maksimum adalah: 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

2 𝑥 3,04
] x (102 − 98) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

 6,08
] x (4) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = 0,658 

 

UCL = 100 + 1,5(0,658)  

= 100,99 cm 

LCL = 100 – 1,5(0,658)  

= 99,01 cm 

 

ii. Pengujian hipotesis 

 

1. Membuat hipotesis 

Ho: σ2 < (Smax)
2 Ho: σ2 > (Smax)

2 

 σ2 < (0,658)2  σ2 > (0,658)2 

 σ2 < 0,432964 (Stabil)  σ2 > 0,432964 (Tidak stabil) 

 

2. Harga statistik penguji s2 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(150 − 1)(1,07)2

0,432964
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(149) (1,1449)

0,432964
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 = 394,01 

 

3. Menentukan tingkat signifikansi 𝛼 = 5% dengan melihat tabel 𝜒2 

𝜒2 (0,05: (150-1)) 

𝜒2 (0,05: (149) = 178,485 
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4. Membandingkan 𝜒2
hitung dengan 𝜒2

tabel 

𝜒2
hitung (394,01) > 𝜒2

tabel (178,485) 

 

5. Membuat keputusan 

Karena nilai 𝜒2 hitung lebih besar dari 𝜒2 tabel maka Ho ditolak, dan dapat 

disimpulkan bahwa pada tingkat signifikansi α = 0,05 atau tingkat 

kepercayaan 95%, variabel LD gamis pada tingkat 3,04 sigma lebih besar 

daripada batas toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada 

tingkat 3,04 sigma tersebut. Hal ini berarti harus dilakukan reduksi terhadap 

variasi proses yang ada.  

 

 Kemudian akan dibuat peta kontrol X-bar chart dengan menggunakan nilai rata-

rata pengukuran LD gamis (x-bar), spesifikasi LD (T), nilai UCL dan nilai LCL yang 

telah dihitung, masing-masing yaitu 100,99 cm dan 99,01 cm. Peta kontrol X-bar chart 

variabel LD ditunjukkan dalam Gambar 4.27. 

 

Gambar 4.27 Peta Kendali X-bar Variabel LD  

 Dari Gambar 4.27 dapat diketahui bahwa nilai rata-rata variabel LD masih berada 

dalam batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas proses sebesar 3,04 sigma. 

Gambar 4.27 juga memberikan informasi bahwa variasi proses yang melebihi batas 

toleransi maksimum standar deviasi pada tingkat 3,04 sigma disebabkan oleh variasi 

dalam nilai-nilai individual. Hal ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata memiliki stabilitas 

yang baik atau dengan kata lain nilai rata-rata berada di dalam batas spesifikasi. 

Sebaliknya nilai-nilai individual sangat bervariasi, terbukti dari pengujian terhadap 

variasi proses yang menolak Ho. 
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b. Variabel Panjang Badan (PB) 

i. Perhitungan stabilitas proses 

Sigma = 3,1 

USL = 142 

X-bar = 140 

LSL = 138 

S = 1,04 

Maka nilai batas toleransi maksimum adalah: 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

2 𝑥 3,1
] x (142 − 138) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

 6,2
] x (4) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = 0,645 

 

UCL = 140 + 1,5(0,645)  

= 140,97 cm 

LCL = 140 – 1,5(0,645)  

= 139,03 cm 

 

ii. Pengujian hipotesis 

 

1. Membuat hipotesis 

Ho: σ2 < (Smax)
2 Ho: σ2 > (Smax)

2 

 σ2 < (0,645)2  σ2 > (0, 0,645)2 

 σ2 < 0,416025 (Stabil)  σ2 > 0,416025 (Tidak stabil) 

 

2. Harga statistik penguji s2 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(150 − 1)(1,04)2

0,416025
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(149) (1,0816)

0,416025
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 = 387,38 

 

3. Menentukan tingkat signifikansi 𝛼 = 5% dengan melihat tabel 𝜒2 

𝜒2 (0,05: (150-1)) 

𝜒2 (0,05: (149) = 178,485 
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4. Membandingkan 𝜒2
hitung dengan 𝜒2

tabel 

𝜒2
hitung (387,38) > 𝜒2

tabel (178,485) 

 

5. Membuat keputusan 

Karena nilai 𝜒2 hitung lebih besar dari 𝜒2 tabel maka Ho ditolak, dan dapat 

disimpulkan bahwa pada tingkat signifikansi α = 0,05 atau tingkat 

kepercayaan 95%, variabel PB gamis pada tingkat 3,1 sigma lebih besar 

daripada batas toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada 

tingkat 3,1 sigma tersebut. Hal ini berarti harus dilakukan reduksi terhadap 

variasi proses yang ada.  

 

 Kemudian akan dibuat peta kontrol X-bar chart dengan menggunakan nilai rata-

rata pengukuran PB gamis (x-bar), spesifikasi PB (T), nilai UCL dan nilai LCL yang telah 

dihitung, masing-masing yaitu 140,97 cm dan 139,03 cm. Peta kontrol X-bar chart 

variabel PB ditunjukkan dalam Gambar 4.28. 

 

Gambar 4.28 Peta Kendali X-bar Variabel PB  

 Dari Gambar 4.28 dapat diketahui bahwa terdapat nilai rata-rata variabel PB yang 

berada dibawah batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas proses sebesar 3,1 

sigma. Hal ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata belum memiliki stabilitas yang baik 

atau dengan kata lain terdapat nilai rata-rata yang berada di luar batas spesifikasi, bahkan 

nilai rata-rata lain yang masih berada dalam batas kontrol pun memiliki variasi yang 

cukup tinggi. Jadi disamping nilai individu yang sangat bervariasi (terbukti dari pengujian 

terhadap variasi proses yang menolak Ho), nilai variasi rata-rata yang dimiliki variabel 

PB pun juga tinggi. 
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c. Variabel Panjang Lengan (PL) 

i. Perhitungan stabilitas proses 

Sigma = 2,86 

USL = 62 

X-bar = 60,26 

LSL = 58 

S =1,14 

Maka nilai batas toleransi maksimum adalah: 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

2 𝑥 2,86
] x (62 − 58) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

 5,72
] x (4) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = 0,67 

 

UCL = 60 + 1,5(0,67)  

= 61,01 cm 

LCL = 60 – 1,5(0,67)  

= 58,99 cm 

 

ii. Pengujian hipotesis 

 

1. Membuat hipotesis 

Ho: σ2 < (Smax)
2 Ho: σ2 > (Smax)

2 

 σ2 < (0,67)2  σ2 > (0,67)2 

 σ2 < 0,4489 (Stabil)  σ2 > 0,4489 (Tidak stabil) 

 

2. Harga statistik penguji s2 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(150 − 1)(1,14)2

0,4489
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(149) (1,2996)

0,4489
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 = 431,37 

 

3. Menentukan tingkat signifikansi 𝛼 = 5% dengan melihat tabel 𝜒2 

𝜒2 (0,05: (150-1)) 

𝜒2 (0,05: (149) = 178,485 
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4. Membandingkan 𝜒2
hitung dengan 𝜒2

tabel 

𝜒2
hitung (431,37) > 𝜒2

tabel (178,485) 

 

5. Membuat keputusan 

Karena nilai 𝜒2 hitung lebih besar dari 𝜒2 tabel maka Ho ditolak, dan dapat 

disimpulkan bahwa pada tingkat signifikansi α = 0,05 atau tingkat 

kepercayaan 95%, variabel PL gamis pada tingkat 2,86 sigma lebih besar 

daripada batas toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada 

tingkat 2,86 sigma tersebut. Hal ini berarti harus dilakukan reduksi terhadap 

variasi proses yang ada.  

 

 Kemudian akan dibuat peta kontrol X-bar chart dengan menggunakan nilai rata-

rata pengukuran PL gamis (x-bar), spesifikasi PL (T), nilai UCL dan nilai LCL yang telah 

dihitung, masing-masing yaitu 61,01 cm dan 58,99 cm. Peta kontrol X-bar chart variabel 

PL ditunjukkan dalam Gambar 4.29. 

 

Gambar 4.29 Peta Kendali X-bar Variabel PL 

 Dari Gambar 4.29 dapat diketahui bahwa terdapat dua nilai rata-rata variabel PL 

yang berada diatas batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas proses sebesar 

2,86 sigma. Hal ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata belum belum stabil atau dengan 

kata lain terdapat nilai rata-rata yang berada di luar batas spesifikasi. Jadi disamping nilai 

individu yang sangat bervariasi (terbukti dari pengujian terhadap variasi proses yang 

menolak Ho), nilai variasi rata-rata yang dimiliki variabel PL pun juga tinggi. 
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d. Variabel Lingkar Manset (LM) 

i. Perhitungan stabilitas proses 

Sigma = 3,02 

USL = 23 

X-bar = 21,97 

LSL = 21 

S = 0,54 

Maka nilai batas toleransi maksimum adalah: 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

2 𝑥 3,02
] x (23 − 21) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = [
1

 6,04
] x (2) 

𝑆𝑚𝑎𝑥 = 0,33 

 

UCL = 22 + 1,5(0,33)  

= 22,5 cm 

LCL = 22 – 1,5(0,33)  

= 21,5 cm 

 

ii. Pengujian hipotesis 

 

1. Membuat hipotesis 

Ho: σ2 < (Smax)
2 Ho: σ2 > (Smax)

2 

 σ2 < (0,33)2  σ2 > (0,33)2 

 σ2 < 0,1089 (Stabil)  σ2 > 0,1089 (Tidak stabil) 

 

2. Harga statistik penguji s2 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(150 − 1)(0,54)2

0,1089
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 =

(149) (0,2916)

0,1089
 

χℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔
2 = 398,97 

 

3. Menentukan tingkat signifikansi 𝛼 = 5% dengan melihat tabel 𝜒2 

𝜒2 (0,05: (150-1)) 

𝜒2 (0,05: (149) = 178,485 
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4. Membandingkan 𝜒2
hitung dengan 𝜒2

tabel 

𝜒2
hitung (398,97) > 𝜒2

tabel (178,485) 

 

5. Membuat keputusan 

Karena nilai 𝜒2 hitung lebih besar dari 𝜒2 tabel maka Ho ditolak, dan dapat 

disimpulkan bahwa pada tingkat signifikansi α = 0,05 atau tingkat 

kepercayaan 95%, variabel LM gamis pada tingkat 3,02 sigma lebih besar 

daripada batas toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada 

tingkat 3,02 sigma tersebut. Hal ini berarti harus dilakukan reduksi terhadap 

variasi proses yang ada.  

 

Kemudian akan dibuat peta kontrol X-bar chart dengan menggunakan nilai rata-

rata pengukuran LM gamis (x-bar), spesifikasi LM (T), nilai UCL dan nilai LCL yang 

telah dihitung, masing-masing yaitu 22,5 cm dan 21,5 cm. Peta kontrol X-bar chart 

variabel LM ditunjukkan dalam Gambar 4.30. 

 

Gambar 4.30 Peta Kendali X-bar Variabel LM 

Dari Gambar 4.30 dapat diketahui bahwa terdapat nilai rata-rata variabel LM yang 

berada sedikit diatas batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas proses sebesar 

3,02 sigma. Hal ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata belum belum stabil atau dengan 

kata lain terdapat nilai rata-rata yang berada di luar batas spesifikasi. Jadi disamping nilai 

individu yang sangat bervariasi (terbukti dari pengujian terhadap variasi proses yang 

menolak Ho), nilai variasi rata-rata yang dimiliki variabel LM pun juga cukup tinggi. 
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B. Analisis Kapabilitas Proses Data Variabel 

 

Dari uji stabilitas data variabel yang telah dilakukan diketahui bahwa terdapat proses yang 

belum stabil pada proses varibel PB, PL, dan LM. Oleh karena itu analisis atau uji 

kapabilitas proses data variabel tidak dapat dilakukan karena jika ditemukan adanya 

ketidakstabilan dalam nilai rata-rata proses pada tingkat Sigma tertentu, maka analisis 

kapabilitas proses tidak boleh dilakukan, kecuali setelah proses itu distabilkan. Dengan 

demikian, analisis kapabilitas proses hanya boleh dilakukan apabila nilai rata-rata proses 

berada dalam keadaan stabil. 

 

C. Menetapkan Target Kinerja dari CTQ Kunci 

 

Penetapan target kinerja dari CTQ kunci dalam penelitian ini mengikuti prinsip Spesific, 

Measurable, Achievable, Result-oriented, dan Time-bound (SMART). Berdasarkan 

analisis yang telah dilakukan dengan pendekatan SMART maka ditetapkan target 

peningkatan (untuk 5 CTQ yang paling krusial yaitu cacat jahitan, LD, PB, PL, dan LM) 

kapabilitas sigma hingga 3,75 sigma. Target tersebut merupakan target jangka pendek 

dan waktu yang ditentukan untuk mencapai target tersebut adalah 1 tahun. Tabel target 

kinerja CTQ ditunjukkan dalam Tabel 4.23. 

 

Tabel 4.23 Target Kinerja dari CTQ Produk Gamis Dalam Satu Tahun 

No CTQ 

Spesifikasi 

Kebutuhan 

Pelanggan 

(cm) 

Baseline 

Kinerja 

DPMO 

 

Target 

Kinerja 

DPMO 

Persentase 

Penurunan 

DPMO 

Baseline 

Kinerja 

Kapabilitas 

Sigma 

Target 

Kinerja 

Sigma 

Persentase 

Peningkatan 

Sigma 

1 Cacat 

jahitan 

Jahitan 

rapi 

29.259 12.224 50,22% 3,39 3,75 10,62% 

2 LD 100 + 1 61.703 12.224 80,19% 3,04 3,75 23,36% 

3 PB 140 + 1 54.470 12.224 77,56% 3,1 3,75 20,97% 

4 PL 60 + 1 87.180 12.224 85,98% 2,86 3,75 31,12% 

5 LM 22 + 1 64.458 12.224 81,04% 3,02 3,75 24,17% 
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D. Mengidentifikasi Faktor Penyebab Cacat 

 

Berdasarkan diagram pareto pada gambar 4.14 diketahui bahwa cacat jahitan merupakan 

cacat dengan persentase kemunculan tertinggi diantara CTQ lainnya dan menjadikan 

cacat jahitan sebagai masalah yang diprioritaskan untuk ditangani. Namun kemudian 

pada tahap selanjutnya dilakukan uji stabilitas untuk mengetahui kestabilan data variasi 

ukuran gamis (LD, PB, PL, dan LM). Dari uji stabilitas tersebut ditemukan adanya 

ketidakstabilan variasi ukuran pada variabel PB, PL, dan LM sehingga membuat 

kapabilitas proses tidak dapat diukur, padahal pengukuran kapabilitas proses diperlukan 

untuk mengetahui apakah suatu proses tersebut dapat memenuhi spesifikasi yang 

ditentukan. Ketidakstabilan variasi data tersebut berarti terdapat permasalahan malasuai 

ukuran dengan spesifikasi. Masalah malasuai ukuran dengan spesifikasi merupakan 

sebuah masalah yang paling fundamental untuk diselesaikan terlebih dahulu 

dibandingkan dengan cacat jahitan. Setelah dilakukan identifikasi dan diskusi dengan 

bagian produksi Ratu Balad Collection, ditemukan faktor-faktor yang berpotensi 

menyebabkan malasuai ukuran dengan spesifikasi yaitu: 

 

1. Faktor Manusia 

• Operator kurang konsisten dalam menjahit kampuh 

• Operator mengandalkan kebiasaan masing-masing dalam membuat ukuran 

kampuh 

• Operator kurang teliti 

2. Faktor Mesin 

• Setting mesin tidak sesuai dengan karakteristik kain, karena setting-an mesin 

berbeda antara kain stretch dan kain non-stretch 

3. Faktor Material 

• Material melar 

• Material empuk 

4. Faktor Metode 

• Tidak ada SOP mengenai standar baku ukuran kampuh 

 

Faktor-faktor tersebut kemudian dikonversikan dalam fishbone diagram seperti 

ditunjukkan dalam Gambar 4.31. 
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Variasi

Ukuran

Tinggi

Kurang konsisten

dalam menjahit kampuh

Mengandalkan kebiasaan 

(ukuran kampuh)

masing-masing

Kurang teliti

saat menjahit

Tidak ada standar

baku ukuran kampuh

Setting mesin

tidak sesuai

dengan karakteristik

kain

Karakteristik

kain empuk

Karakteristik

kain elastis

 

Gambar 4.31 Fish Bone Diagram Penyebab Malasuai Ukuran Dengan Spesifikasi 

 

E. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

 

Setelah faktor-faktor penyebab malasuai ukuran dengan spesifikasi diidentifikasi dengan 

fishbone diagram, maka langkah selanjutnya yakni analisis menggunakan metode Failure 

Mode & Effect Analysis (FMEA). Dalam analisis dengan FMEA, analisis berkembang 

untuk mengetahui seberapa buruk pengaruh yang dirasakan terkait timbulnya potensi 

kegagalan (Severity), peluang dari suatu penyebab menyebabkan kegagalan 

(Occurrence), dan seberapa efektif metode deteksi dalam menghilangkan potensi 

kegagalan tersebut (Detection). Lalu output yang didapat yaitu nilai RPN yang ditentukan 

berdasarkan perhitungan rating severity (S), occurrence (O), dan detection (D). Tabel 

analisis FMEA dengan pembobotan nilai S, O, dan D yang didapat dari hasil wawancara 

dengan owner, mandor produksi, dan mandor penjahitan Ratu Balad Collection 

ditunjukkan dalam Tabel 4.24. 
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Tabel 4.24 FMEA Malasuai Ukuran Dengan Spesifikasi 

Deskripsi  

Part 

Modes of 

Failure 

Effect of Failure S Cause of 

Failure 

O Current Control D RPN Rekomendasi 

Gamis 

Malasuai 

ukuran 

dengan 

spesifikasi 

Ukuran gamis tidak 

terstandar dan terlalu 

bervariasi 

 

Dapat mempengaruhi 

kepuasan konsumen 

 

Meningkatkan jumlah 

retur produk 

7 

Tidak ada SOP 

untuk standar 

baku lebar 

kampuh 

8 

Melakukan 

pengawasan proses 

produksi 

4 252 

• Membuat SOP untuk 

bagian penjahitan 

tentang standar baku 

ukuran atau lebar 

kampuh yang dijahit 

• Membuat SOP baru 

untuk bagian desain 

dan pemotongan untuk 

memberikan 

kelonggaran ukuran 

kain sesuai dengan 

ukuran kampuh yang 

ditetapkan pada bagian 

penjahitan 

• Melakukan sosialisasi 

SOP pada operator 

penjahitan, desain, dan 

pemotongan 

• Melakukan 

pengawasan agar SOP 

dapat diterapkan 

dengan baik 

• Menempelkan lembar 

SOP standar baku 

ukuran kampuh pada 
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Deskripsi  

Part 

Modes of 

Failure 

Effect of Failure S Cause of 

Failure 

O Current Control D RPN Rekomendasi 

masing-masing mesin 

jahit 

Operator kurang 

konsisten dalam 

menjahit ukuran 

kampuh 

4 

Melakukan 

pengawasan dan 

memberikan 

teguran apabila 

kampuh yang 

dijahit terdeketeksi 

terlalu lebar atau 

kurang lebar 

3 84 

• Memberikan pelatihan 

dan sosialisasi terkait 

SOP standar baku 

kampuh yang baru 

• Meningkatkan 

kesadaran operator 

tentang pentingnya 

keseragaman ukuran 

gamis 

Operator 

mengandalkan 

kebiasaan 

masing-masing 

dalam menjahit 

ukuran kampuh 

5 

Melakukan 

pengawasan dan 

memberikan 

teguran apabila 

kampuh yang 

dijahit terdeketeksi 

terlalu lebar atau 

kurang lebar 

1 35 

• Memberikan pelatihan 

dan sosialisasi terkait 

SOP standar baku 

kampuh yang baru 

• Meningkatkan 

kesadaran operator 

tentang pentingnya 

keseragaman ukuran 

gamis 

Operator kurang 

teliti 
3 

Memberikan 

teguran agar 

operator lebih teliti 

dalam bekerja 

2 42 

• Meningkatkan 

motivasi kerja 

karyawan dengan 

memberikan reward 

kepada operator yang 

berhasil mencapai 

target dan tetap 

mematuhi SOP 
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Deskripsi  

Part 

Modes of 

Failure 

Effect of Failure S Cause of 

Failure 

O Current Control D RPN Rekomendasi 

• Memberikan pelatihan 

untuk meningkatkan 

skill operator 

Karakteristik 

kain elastis 
3 

Melakukan 

pengawasan proses 

produksi 

2 42 

• Memberikan 

sosialisasi pada 

operator tentang 

karakteristik kain yang 

dijahit dan bagaimana 

cara menjahitnya 

Krakteristik 

kain empuk 
2 

Melakukan 

pengawasan proses 

produksi 

2 28 

• Memberikan 

sosialisasi pada 

operator tentang 

karakteristik kain yang 

dijahit dan bagaimana 

cara menjahitnya 

Setting mesin 

tidak sesuai 

dengan 

karakteristik 

kain 

2 

Melakukan 

pengawasan kepada 

teknisi 

2 28 

• Melakukan 

pengawasan lebih 

kepada teknisi saat 

melakukan setting 

mesin 

• Melakukan 

pengecekan sebelum 

mesin digunakan 
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Dari Tabel 4.24 dapat diketahui nilai RPN dari masing-masing cause of failure. Nilai-

nilai RPN tersebut selanjutnya dirangkum dalam Tabel 4.25 sebagai berikut. 

 

Tabel 4.25 Nilai RPN Penyebab Malasuai Ukuran Dengan Spesifikasi 

Risk Priority Category 

RPN 200+ 

RPN 100-199 

RPN 1-99 

Urgent Action 

Improvement Required 

No Action (monitor only) 

Modes of Failure Cause of Failure RPN 

Malasuai ukuran 

dengan 

spesifikasi 

Tidak ada SOP untuk standar baku lebar kampuh 252 

Operator kurang konsisten dalam menjahit ukuran 

kampuh 
84 

Operator mengandalkan kebiasaan masing-masing 

dalam menjahit ukuran kampuh 
35 

Operator kurang teliti 42 

Karakteristik kain elastis 42 

Krakteristik kain empuk 28 

Setting mesin tidak sesuai dengan karakteristik kain 28 

 

 Berdasarkan analisis FMEA yang dilakukan didapatkan cause of failure dengan 

nilai RPN tertinggi yakni tidak adanya SOP untuk standar baku lebar kampuh jahitan 

(252). Hal tersebut berarti perlu dilakukan aksi perbaikan sesegera mungkin untuk 

meminimalisir terjadinya mode of failure. Untuk nilai RPN dari cause of failure lainnya 

semua berada di angka 1-99 sehingga sementara tidak perlu dilakukan tindakan perbaikan 

karena sebelumnya sudah pernah diberikan solusi berupa training.  

 

4.2.4 Improve 

 

Setelah akar penyebab dari masalah malasuai ukuran dengan spesifikasi teridentifikasi 

maka selanjutnya akan dibuat rencana tindakan perbaikan untuk meningkatkan kualitas 

produk gamis. 

 

A. Rekomendasi Perbaikan 

 

Perancangan rekomendasi perbaikan dilakukan dengan menggunakan metode 5W+1H 

karena dalam merancang rekomendasi perbaikan harus memutuskan apa (target) yang 

harus dicapai (what), alasan rencana perbaikan dilakukan (why), dimana rencana 
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perbaikan akan diimplementasikan (where), bilamana rencana perbaikan akan 

dilaksanakan (when), siapa penanggung jawab dalam pelaksanaan rencana perbaikan 

(who), dan bagaimana pelaksanaan rencana perbaikan (how). Rancangan atau rencana 

rekomendasi perbaikan yang diusulkan ditunjukkan dalam Tabel 4.26. 

 

Tabel 4.26 Rekomendasi Tindakan Perbaikan 

Jenis 5W+1H Deskripsi/Tindakan 

Tujuan 

Utama 

What? 1. Membuat SOP untuk bagian penjahitan tentang standar 

baku ukuran atau lebar kampuh yang dijahit 

2. Membuat SOP baru untuk bagian desain dan pemotongan 

untuk memberikan kelonggaran ukuran kain sesuai 

dengan ukuran kampuh yang ditetapkan pada bagian 

penjahitan 

3. Melakukan sosialisasi SOP pada operator penjahitan, 

desain, dan pemotongan 

4. Melakukan pengawasan agar SOP dapat diterapkan 

dengan baik 

5. Menempelkan lembar SOP standar baku ukuran kampuh 

pada masing-masing mesin jahit 

6. Mengubah batas toleransi spesifikasi menjadi + 1cm 

Alasan 

Kegunaan 

Why? Agar ukuran lebar kampuh dalam proses penjahitan memiliki 

standar baku sehingga semua produk gamis dapat berukuran 

seragam atau dengan kata lain variasi ukuran gamis menjadi 

turun dan stabilitas proses meningkat 

Lokasi Where? Stasiun kerja penjahitan, pemotongan, dan desain 

Urutan When? Pembuatan SOP di luar waktu produksi dan penerapannya 

saat proses produksi gamis 

Orang Who? Mandor produksi dan mandor penjahitan 

Metode How? 1. Membuat SOP sebagai berikut: 

a. SOP bagian penjahitan: standar baku lebar kampuh 

gamis yang ditentukan adalah 1,5 cm dan ukuran 

kampuh bagian kantong adalah 1 cm 

b. SOP bagian desain dan pemotongan: Memberikan 

kelonggaran 3 cm pada desain pola gamis yang dibuat 

sebagai ruang untuk kampuh. Kemudian bagian 

pemotongan melakukan pemotongan sesuai dengan 

pola baru yang dibuat oleh bagian desain 

2. Memberikan sosialisasi terkait SOP yang baru kepada 

operator atau karyawan bagian penjahitan, pemotongan, 

dan desain. Sosialisasi bisa dilakukan dalam bentuk 

briefing kepada masing-masing bagian 

3. Melakukan pengawasan untuk memastikan bahwa SOP 

sudah dijalankan sesuai dengan yang seharusnya. 

4. Mencetak SOP dengan media kertas HVS A4 kemudian 

menempelkannya di stasiun kerja masing-masing.  

 



BAB V  

PEMBAHASAN 

5.1 Pembahasan Tahap Define 

 

Ratu Balad Collection merupakan salah satu produsen busana muslim di Kota Kudus, 

Jawa Tengah. Produk busana muslim yang diporduksi Ratu Balad Collection merupakan 

busana muslim wanita seperti gamis, tunik, dan blus. Cacat produk merupakan sebuah 

masalah yang kerap dijumpai pada proses produksi busana muslim Ratu Balad, terutama 

produk gamis. Hal tersebut dimungkinkan terjadi karena gamis merupakan produk yang 

paling rumit proses pembuatannya, banyak variasi desain dan aksesorisnya, dan produk 

paling banyak diproduksi. 

 Dalam pengadaan bahan Ratu Balad memiliki beberapa supplier seperti Toko 

Novida dan Tanasur sebagai supplier benang dan aksesoris, lalu ada supplier kain yang 

berasal dari Jakarta, Bandung, Surabaya, dan Kudus. Proses pembuatan gamis terdiri dari 

7 proses yang dimulai dengan pembuatan desain dan pola, kemudian dilakukan 

pemotongan kain sesuai pola, setelah kain dipotong maka kain akan dibordir dengan 

mesin bordir komputer sesuai dengan desain yang dibuat (opsional), kemudian kain akan 

disatukan menjadi sebuah gamis yang utuh, lalu ada proses batil yang meliputi 

pemasangan aksesoris dan tag, selanjutnya gamis akan disetrika agar rapih, dan terakhir 

proses pengemasan dalam plastik. Untuk konsumen Ratu Balad sendiri mayoritas 

adalahtoko-toko pakaian muslim di Kudus dan Solo seperti toko Elora, toko Marcela, dan 

toko Haifa. Namun ada juga customer Ratu Balad yang merupakan end customer karena 

pihak Ratu Balad sendiri memang measarkan produknya secara langsung melalui toko 

offline dan juga toko online. 

 Berdasarkan diagram SIPOC yang telah dibuat diketahui bahwa kecacatan 

muncul pada tahap proses. Proses produksi merupakan proses atau tahap paling krusial 



93 

 

dalam menentukan kualitas gamis. Produk cacat yang muncul tentu berdampak negatif 

pada profitabilitas perusahaan. 

 

5.2 Pembahasan Tahap Measure 

 

5.2.1 Menentukan CTQ 

 

A. Data Atribut 

 

Berdasarkan wawancara dan pengamatan yang dilakukan diketahui 3 CTQ data atribut 

produk gamis yaitu cacat jahitan, cacat aksesoris, dan cacat kain. Kemudian dari data 

sampel yang dikumpulkan sebanyak 900pcs gamis didapatkan produk cacat sejumlah 

79pcs (tingkat kecacatan 8,7%). Dari 79pcs produk cacat tersebut cacat jahitan 

merupakan cacat paling sering muncul dengan persentase cacat sebesar 59%, diikuti oleh 

cacat aksesoris dengan persentase cacat sebesar 27%, dan cacat kain dengan persentase 

cacat sebesar 14%. 

 

B. Data Variabel 

 

Berdasarkan pertimbangan yang dilakukan maka ditentukan CTQ data variabel yakni 

spesifikasi ukuran all size produk gamis Ratu Balad. Spesifikasi ukuran tersebut meliputi 

Lingkar Dada (LD), Panjang Badan (PB), Panjang Lengan (PL), dan Lingkar Manset 

(LM). 

 

5.2.2 Pengukuran Baseline Kinerja Output 

 

A. Data Atribut 

 

Berdasarkan pengamatan dan pengukuran pada 900unit sampel ditemukan produk cacat 

(sesuai 3 CTQ) sebanyak 79unit atau persentase cacat sebesar 8,7%. Kemudian setelah 

dilakukan pengolahan data ditemukan nilai DPMO data atribut sebesar 29.259,25 artinya 

dari satu juta unit yang diproduksi akan terdapat 29.259,25 produk yang cacat. Dengan 

tingkat DPMO tersebut juga berarti kinerja tingkat output (data atribut) berada di level 
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3,39 sigma. Tingkat sigma 3,39 dapat dikatan cukup baik dan berada sedikit di atas rata-

rata kinerja industri di Indonesia, namun masih banyak celah atau ruang untuk 

peningkatan yang dapat di-explore untuk meningkatkan kinerja dan mengurangi jumlah 

produk cacat dalam proses produksi gamis Ratu Balad. 

 

B. Data Variabel 

 

1. Lingkar Dada (LD) 

Spesifikasi lingkar dada gamis Ratu Balad ukuran all size adalah 100 cm dengan toleransi 

+2 cm yang kemudian menjadikan batas atas (USL) sebesar 102 cm dan batas bawah 

(LSL) sebesar 98 cm. Dari pengamatan yang dilakukan pada 150unit sampel didapatkan 

nilai rata-rata proses sebesar 99,97 cm dan nilai standar deviasi sebesar 1,07. Kemudian 

dilakukan perhitungan DPMO menggunakan Microsoft Excel dan didapatkan hasil 

sebesar 61.703 unit. Nilai DPMO tersebut kemudian dikonversikan ke dalam nilai sigma 

dan didapatkan hasil yaitu 3,04 sigma yang berarti sudah cukup bagus berada sedikit di 

atas rata-rata kinerja industri di Indonesia. 

 

2. Panjang Badan (PB) 

Spesifikasi panjang badan gamis Ratu Balad ukuran all size adalah 140 cm dengan 

toleransi +2 cm yang kemudian menjadikan batas atas (USL) sebesar 142 cm dan batas 

bawah (LSL) sebesar 138 cm. Dari pengamatan yang dilakukan pada 150unit sampel 

didapatkan nilai rata-rata proses sebesar 140 cm dan nilai standar deviasi sebesar 1,04. 

Kemudian dilakukan perhitungan DPMO menggunakan Microsoft Excel dan didapatkan 

hasil sebesar 54.470 unit. Nilai DPMO tersebut kemudian dikonversikan ke dalam nilai 

sigma dan didapatkan hasil yaitu 3,14 sigma yang berarti sudah cukup bagus berada 

sedikit di atas rata-rata kinerja industri di Indonesia. 

 

3. Panjang Lengan 

Spesifikasi panjang lengan gamis Ratu Balad ukuran all size adalah 60 cm dengan 

toleransi +2 cm yang kemudian menjadikan batas atas (USL) sebesar 62 cm dan batas 

bawah (LSL) sebesar 58 cm. Dari pengamatan yang dilakukan pada 150unit sampel 

didapatkan nilai rata-rata proses sebesar 60,26 cm dan nilai standar deviasi sebesar 1,14. 

Kemudian dilakukan perhitungan DPMO menggunakan Microsoft Excel dan didapatkan 
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hasil sebesar 87.180 unit. Nilai DPMO tersebut kemudian dikonversikan ke dalam nilai 

sigma dan didapatkan hasil yaitu 2,86 sigma yang berarti sama dengan rata-rata kinerja 

industri di Indonesia. 

 

4. Lingkar Manset (LM) 

Spesifikasi lingkar manset gamis Ratu Balad ukuran all size adalah 22 cm dengan 

toleransi +1 cm yang kemudian menjadikan batas atas (USL) sebesar 23 cm dan batas 

bawah (LSL) sebesar 21 cm. Dari pengamatan yang dilakukan pada 150unit sampel 

didapatkan nilai rata-rata proses sebesar 21,97 cm dan nilai standar deviasi sebesar 0,54. 

Kemudian dilakukan perhitungan DPMO menggunakan Microsoft Excel dan didapatkan 

hasil sebesar 64.458 unit. Nilai DPMO tersebut kemudian dikonversikan ke dalam nilai 

sigma dan didapatkan hasil yaitu 3,02 sigma yang berarti sudah cukup bagus berada 

sedikit di atas rata-rata kinerja industri di Indonesia. 

 

5.3 Pembahasan Tahap Analyze 

 

5.3.1 Uji Stabilitas dan Uji Kapabilitas Proses 

 

A. Uji Stabilitas Data Atribut (Peta Kendali C-chart) 

 

Pembuatan peta kendali C diawali dengan menentukan atau mencari batasan Central 

Limit (CL), Upper Control Limit (UCL), dan Lower Control Limit (LCL). Dari 

perhitungan yang dilakukan didapatkan nilai CL, UCL, dan LCL masing-masing adalah 

2,63, 7,49, dan -2,23. Selanjutnya dibuat peta kendali C-chart seperti yang terlihat pada 

Gambar 4.26. Berdasarkan gambar peta kendali yang telah dibuat dapat diketahui bahwa 

tingkat cacat proses produksi gamis cukup stabil dan semua nilai berada dalam batas 

kontrol. Namun meskipun demikian masih terdapat variasi proses yang cukup tinggi dan 

ada yang hampir melewati nilai UCL sehingga perlu dilakukan aksi perbaikan agar variasi 

proses menjadi lebih stabil atau seragam sesuai dengan spesifikasi. 
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B. Uji Stabilitas Data Variabel (Peta Kendali �̅�-chart) 

 

1. Lingkar Dada (LD) 

Dari perhitungan yang dilakukan diketahui bahwa nilai 𝜒2 hitung variabel LD lebih besar 

dari 𝜒2 tabel, yang berarti Ho ditolak, dan dapat disimpulkan bahwa pada tingkat 

kepercayaan 95%, variabel LD gamis pada tingkat 3,04 sigma lebih besar daripada batas 

toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada tingkat 3,04 sigma.  Kemudian 

dari peta kontrol X-bar chart yang dibuat diketahui bahwa nilai rata-rata variabel LD 

masih berada dalam batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas proses sebesar 

3,04 sigma yang berarti nilai rata-rata variabel LD memiliki stabilitas yang baik dan 

berada dalam batas spesifikasi. Sebaliknya nilai-nilai individual sangat bervariasi, 

terbukti dari pengujian terhadap variasi proses yang menolak Ho. Untuk kedepannya 

sebaiknya dilakukan aksi untuk mereduksi variasi proses yang ada. 

 

2. Panjang Badan (PB) 

Dari perhitungan yang dilakukan diketahui bahwa nilai 𝜒2 hitung variabel PB lebih besar 

dari 𝜒2 tabel yang berarti Ho ditolak, dan dapat disimpulkan bahwa pada tingkat tingkat 

kepercayaan 95%, variabel PB gamis pada tingkat 3,1 sigma lebih besar daripada batas 

toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada tingkat 3,1 sigma. Kemudian 

dari peta kontrol X-bar chart yang dibuat diketahui bahwa terdapat nilai rata-rata variabel 

PB yang berada di bawah batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas proses 

sebesar 3,1 sigma. Hal ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata variabel PB belum memiliki 

stabilitas yang baik atau nilai rata-ratanya memiliki variasi yang tinggi, bahkan nilai rata-

rata lain yang masih berada dalam batas kontrol pun memiliki variasi yang cukup tinggi. 

Jadi disamping nilai individu yang sangat bervariasi (terbukti dari pengujian terhadap 

variasi proses yang menolak Ho), nilai variasi rata-rata yang dimiliki variabel PB pun 

juga tinggi. Untuk kedepannya sebaiknya segera dilakukan aksi perbaikan untuk 

mereduksi variasi proses. 

 

3. Panjang Lengan (PL) 

Dari perhitungan yang dilakukan diketahui bahwa nilai 𝜒2 hitung variabel PL lebih besar 

dari 𝜒2 tabel yang berarti Ho ditolak, dan dapat disimpulkan bahwa pada tingkat tingkat 

kepercayaan 95%, variabel PL gamis pada tingkat 2,86 sigma lebih besar daripada batas 



97 

 

toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada tingkat 2,86 sigma. Kemudian 

dari peta kontrol X-bar chart yang dibuat diketahui bahwa terdapat nilai rata-rata variabel 

PL yang berada di atas batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas proses 

sebesar 2,86 sigma. Hal ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata variabel PL belum 

memiliki stabilitas yang baik atau nilai rata-ratanya memiliki variasi yang tinggi. Jadi 

disamping nilai individu yang sangat bervariasi (terbukti dari pengujian terhadap variasi 

proses yang menolak Ho), nilai variasi rata-rata yang dimiliki variabel PL pun juga tinggi. 

Untuk kedepannya sebaiknya segera dilakukan aksi perbaikan untuk mereduksi variasi 

proses. 

 

4. Lingkar Manset (LM) 

Dari perhitungan yang dilakukan diketahui bahwa nilai 𝜒2 hitung variabel LM lebih besar 

dari 𝜒2 tabel yang berarti Ho ditolak, dan dapat disimpulkan bahwa pada tingkat tingkat 

kepercayaan 95%, variabel LM gamis pada tingkat 3,02 sigma lebih besar daripada batas 

toleransi maksimum standar deviasi yang ditentukan pada tingkat 3,02 sigma. Kemudian 

dari peta kontrol X-bar chart yang dibuat diketahui bahwa terdapat nilai rata-rata variabel 

LM yang berada sedikit di atas batas kontrol yang ditetapkan pada tingkat kapabilitas 

proses sebesar 3,02 sigma. Hal ini menunjukkan bahwa nilai rata-rata variabel LM belum 

memiliki stabilitas yang baik atau nilai rata-ratanya memiliki variasi yang tinggi. Jadi 

disamping nilai individu yang sangat bervariasi (terbukti dari pengujian terhadap variasi 

proses yang menolak Ho), nilai variasi rata-rata yang dimiliki variabel LM pun juga 

tinggi. Untuk kedepannya sebaiknya segera dilakukan aksi perbaikan untuk mereduksi 

variasi proses. 

 

C. Analisis Kapabilitas Proses Data Variabel 

 

Uji kapabilitas proses data variabel tidak dapat dilakukan karena terdapat proses yang 

belum stabil pada proses variabel PB, PL, dan LM. 
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5.3.2 Identifikasi Faktor Penyebab Cacat 

 

Identifikasi akar permasalahan penyebab cacat dilakukan menggunakan fishbone 

diagram. Berdasarkan analisis sebelumnya diketahui bahwa CTQ yang paling krusial 

untuk dilakukan perbaikan terlebih dahulu ialah malasuai ukuran dengan spesifikasi pada 

variabel PB, PL, dan LM gamis. Beberapa faktor yang menyebabkan malasuai ukuran 

dengan spesifikasi diantaranya adalah faktor manusia, mesin, material, dan metode. 

Berikut merupakan penjabaran faktor-faktor tersebut. 

 

A. Faktor Manusia 

Seluruh tahap produksi gamis di Ratu Balad dikerjakan oleh manusia atau dioperasikan 

oleh manusia sehingga kemungkinan terjadinya cacat atau ketidaksesuaian produk yang 

disebabkan oleh manusia pasti juga tinggi. Permasalahan variasi ukuran muncul pada 

stasiun kerja penjahitan yang dikerjakan langsung oleh manusia. Tingkat kemampuan dan 

konsistensi penjahit yang bermacam-macam tentu berperan terhadap stabilitas ukuran 

gamis yang diproduksi, terkadang operator jahit kurang konsisten dalam menjahit ukuran 

kampuh sehingga mengakibatkan ukuran gamis menjadi bervariasi. Selain itu karena 

tidak adanya SOP ukuran baku kampuh membuat operator hanya mengandalkan 

kebiasaan mereka dalam menjahit ukuran kampuh pada gamis, misalkan operator A 

terbiasa menjahit baju dengan kampuh 2 cm maka operator A akan menjahit dengan 

ukuran kampuh 2 cm pada semua gamis yang ia kerjakan, persoalannya adalah semua 

operator mempunyai cara atau kebiasaan masing-masing dan berbeda-beda. Ketelitian 

operator juga berperan dalam ketidakstabilan ukuran gamis karena jika operator tidak 

teliti maka dapat mengakibatkan kecacatan seperti jahitan kerut sehingga ukuran akhir 

gamis dapat sedikit melenceng dari spesifikasi yang ditetapkan. 

 

B. Faktor Metode 

Faktor metode juga menjadi sangat vital dalam menentukan standar atau baku mutu suatu 

produk. Jika sebuah proses atau metode didesain dengan rinci, detail, dan jelas maka 

produk yang dihasilkan juga akan jadi terstandar dengan baik dan seragam. Pada proses 

produksi gamis di Ratu Balad terdapat satu kekurangan pada metode produksinya yaitu 

tidak adanya SOP atau standar baku untuk ukuran lebar kampuh yang dijahit. Hal ini 

menjadi sumber masalah tingginya variasi ukuran gamis karena selain menentukan 
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kualitas dan kenyamanan suatu gamis, kampuh juga berperan sangat besar dalam 

menentukan ukuran akhir dari gamis. Kampuh merupakan bagian bahan yang tersisa 

diluar batas garis jahitan. Kampuh juga merupakan tempat untuk menggabungkan 

potongan kain menjadi satu sesuai pola, misal untuk menggabungkan bagian badan dan 

lengan. Oleh karena itu lebar kampuh menjadi kunci dalam menentukan ukuran akhir 

suatu gamis. Pada proses produksi Ratu Balad, bagian pemotongan memberikan sisa 6-

7cm kain lebih untuk dijadikan kampuh, namun tidak adanya standar lebar kampuh yang 

diterapkan pada stasiun kerja penjahitan membuat ukuran kampuh menjadi bervariasi 

pada tiap operator jahit. 

 

C. Faktor Material 

Karakteristik material juga dapat menentukan ukuran akhir suatu gamis. Jika dijahit 

dengan jahitan yang salah maka dapat mengakibatkan ketidaksesuaian ukuran dengan 

spesifikasi yang ditentukan. Namun hal ini sangat jarang terjadi karena kesadaran 

operator akan karakteristik material dan cara memprosesnya sudah sangat tinggi. 

 

D. Faktor Mesin 

Mesin merupakan elemen penting dari proses produksi gamis, hampir semua proses 

pengerjaan gamis menggunakan mesin sebagai alat utamanya. CTQ malasuai ukuran 

gamis terjadi pada proses penjahitan yang melibatkan mesin jahit. Pada proses produksi 

gamis terdapat dua setting mesin yang digunakan untuk dua karakteristik kain. Yang 

pertama yaitu setting untuk karakteristik kain yang stretch atau melar, yang kedua yaitu 

setting untuk karakteristik kain yang non-stretch. Setting mesin dilakukan oleh teknisi 

panggilan sesuai dengan kebutuhan pihak Ratu Balad. Jika setting mesin jahit tidak sesuai 

dengan karakteristik kain yang akan dijahit maka dapat menyebabkan cacat dan juga tidak 

sesuainya ukuran gamis. 

 

5.3.3 FMEA 

 

Analisis FMEA dilakukan pada failure mode malasuai ukuran dengan spesifikasi untuk 

membantu menentukan prioritas kegagalan potensial yang ada. Malasuai ukuran dengan 

spesifikasi pada produk gamis membuat ukuran gamis tidak sesuai standar, terlalu 

bervariasi, mempengaruhi kepuasan konsumen, dan dapat meningkatkan jumlah retur 
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produk. Malasuai ukuran dengan spesifikasi memiliki tingkat severity sebesar 7. Nilai 7 

tersebut berarti failure mode variasi ukuran tinggi memberikan dampak terhadap 

penurunan fungsi utama produk dan pelanggan merasakan penurunan kualitas diluar batas 

toleransi. Kemudian dari semua penyebab kegagalan ditentukan nilai occurrence tertinggi 

pada cause of failure tidak ada SOP untuk standar baku lebar kampuh dengan nilai 8 yang 

berarti cause of failure tersebut menyebabkan masalah sering muncul dan berulang-ulang. 

Lalu untuk upaya detection memiliki nilai antara 1 sampai 4, yang artinya metode 

pengontrolan untuk mendeteksi penyebab berada pada tingkat moderat hingga sangat 

tinggi. Kemudian dihitung RPN untuk masing-masing cause of failure dan didapatkan 

nilai RPN tertinggi yaitu pada cause of failure tidak ada SOP untuk standar baku lebar 

kampuh (I) dengan nilai 252. Nilai RPN tersebut berada di range 250-400 (high priority) 

berarti perlu dilakukan segera aksi perbaikan atau urgent action. Untuk nilai cause of 

failure operator kurang konsisten dalam menjahit ukuran kampuh (II), operator 

mengandalkan kebiasaan masing-masing dalam menjahit ukuran kampuh (III), operator 

kurang teliti (IV), karakteristik kain elastis (V), karakteristik kain empuk (VI), dan setting 

mesin tidak sesuai dengan karakteristik kain (VII) masing-masing memiliki skor RPN 84, 

35, 42, 42, 28, dan 28. Dari nilai RPN yang dihitung diketahui terdapat nilai yang sama 

antar cause of failure, hal ini lah yang menjadi salah satu kelemahan metode FMEA 

dimana dalam praktiknya metode FMEA membandingkan kegawatan failure mode dan 

cause of failure hanya berdasarkan nilai RPN-nya saja, padahal nilai RPN tidak selalu 

merefleksikan resiko yang sesungguhnya. Nilai RPN yang sama belum tentu memiliki 

risk level yang sama. Jika dua nilai RPN dari failure mode A dan failure mode B memiliki 

nilai yang sama namun nilai severity dari failure mode A lebih besar maka failure mode 

A lebih diprioritaskan untuk dieliminasi terlebih dahulu. Dalam kasus di penelitian ini 

cause of failure IV dan V, serta VI-VII memiliki nilai severity, occurrence, dan detection 

yang juga sama, sehingga secara teoritis langkah yang dapat diambil untuk 

mempriotaskan cause of failures tersebut antara lain merevisi nilai RPN, membuat 

Occurrence/Severity Matrix, atau menggunakan Fuzzy FMEA. Namun kembali lagi, 

dalam kasus di penelitian ini nilai RPN cause of failures II-VII memiliki nilai yang relatif 

rendah dan bukan merupakan sumber utama dari failure mode malasuai ukuran dengan 

spesifikasi. Di samping itu, sebelumnya sudah ada langkah perbaikan yang telah 

dilakukan untuk menanggulangi cause of failure II-VII seperti dilakukan pelatihan 

kepada karyawan stasiun kerja jahit. 
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5.4 Pembahasan Tahap Improve 

 

Tahap improve ditujukan untuk improvement plan atau rencana perbaikan sesuai dengan 

permasalahan atau cause of effect yang telah diprioristaskan dengan nilai RPN pada tahap 

sebelumnya. Pada tahap sebelumnya dilakukan analisis dengan FMEA dan ditentukan 

permasalahan dengan nilai RPN tertinggi yaitu pada tidak adanya SOP yang mengatur 

tentang ukuran lebar kampuh jahitan pada gamis. Pembuatan rencana perbaikan 

dilakukan dengan menggunakan pendekatan 5W+1H (what, why, where, when, who, 

how) dan diharapkan mampu mengurangi tingginya variasi ukuran gamis dan 

meningkatkan stabilitas proses produksi gamis Ratu Balad. 

 Rencana tindakan perbaikan yang diterapkan diawali dengan pembuatan SOP 

untuk stasiun kerja desain, stasiun kerja pemotongan kain, dan stasiun kerja penjahitan. 

Untuk stasiun kerja desain diberikan SOP baru untuk memberikan kelonggaran atau sisa 

total 3 cm pada kedua sisi pola gamis sebagai ruang untuk kampuh, berarti satu sisi 

masing-masing adalah 1,5 cm (saat ini sisa kain yang diberikan adalah 6 cm). Kemudian 

SOP untuk bagian pemotongan yang bertujuan agar operator potong memotong kain 

sesuai dengan pola baru yang dibuat oleh bagian desain dengan sisa kain 3 cm, hal ini 

bertujuan untuk mensosialisasikan kebijakan baru kepada bagian pemotongan. Lalu SOP 

pada bagian penjahitan agar menjahit kampuh gamis dengan lebar 1,5 cm dan menjahit 

kampuh dengan lebar 1 cm untuk bagian kantong gamis. Kemudian setelah SOP dibuat 

maka yang dilakukan adalah memberikan sosialisasi terkait SOP yang baru kepada 

operator atau karyawan desain, pemotongan, dan penjahitan. Sosialisasi dapat dilakukan 

dalam bentuk briefing kepada masing-masing bagian. Lalu untuk memastikan SOP baru 

telah dijalankan dengan semestinya maka sebaiknya dilakukan pengawasan pada masing-

masing stasiun kerja, pengawasan pada bagian penjahitan bisa dilakukan dengan 

mengamati dan mengukur lebar kampuh gamis secara sampling dan berkala. Terakhit 

sebagai pengingat SOP akan dicetak secara tertulis dengan media kertas HVS A4 dan 

menempelkannya di stasiun kerja masing-masing. SOP penjahitan dapat ditempelkan di 

meja jahit, SOP pemotongan dapat ditempelkan di dinding ruangan, sedangkan SOP 

desain dapat dikirimkan melalui surel dalam format .PDF/.JPG/.PNG. 

 

 

  



BAB VI  

PENUTUP 

6.1 Kesimpulan 

 

Berdasarkan pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan, maka berikut merupakan 

kesimpulan yang dapat diambil: 

1. Untuk data atribut, performa proses produk Ratu Balad dalam memproduksi gamis 

berada pada level 3,39 sigma dengan nilai DPMO sebesar 29.259unit. Cacat yang 

muncul berupa cacat jahitan, cacat aksesoris, dan cacat kain. Cacat jahitan merupakan 

jenis cacat yang paling banyak muncul diantara jenis cacat yang lain. Kemudian untuk 

data variabel, terdapat 4 variabel yang diukur sesuai dengan spesifikasi gamis Ratu 

Balad yaitu yang pertama variabel lingkar dada yang berada di level 3,04 sigma 

dengan nilai DPMO sebesar 61.703unit, lalu variabel panjang badan berada di level 

3,1 sigma dengan nilai DPMO sebesar 54.470unit, kemudian ada variabel panjang 

lengan berada di level 2,86 sigma dengan nilai DPMO sebesar 87.180unit, dan 

terakhir yaitu variabel lingkat manset berada di level 3,02 sigma dengan nilai DPMO 

sebesar 65.458unit. Pada dasarnya level sigma data atribut dan data variabel dari 

proses produk gamis di Ratu Balad sudah cukup baik dan berada sedikit di atas rata-

rata level industri di Indonesia. Namun masih terdapat cukup banyak ruang perbaikan 

yang dapat di-explore dan ditingkatkan kembali. 

2. Penyebab cacat pada produk gamis sendiri bermacam-macam seperti kurangnya 

ketelitian operator, kelalaian operator, dan lain sebagainya. Namun pada saat 

pengolahan data dan analisa dilakukan ditemukan masalah yang lebih mendasar yaitu 

stabilitas proses data variabel yang kurang baik atau dengan kata lain terdapat variasi 

ukuran yang tinggi pada gamis Ratu Balad. Ketidakstabilan proses membuat uji 

kapabilitas proses tidak dapat dilakukan. Penyebab utama dari masalah tersebut 
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adalah tidak adanya SOP tertulis yang mengatur tentang standar baku ukuran lebar 

kampuh yang dijahit oleh operator jahit, sehingga mengakibatkan operator jahit 

kurang konsisten dalam menjahit dan hanya mengandalkan kebiasan mereka dalam 

menjahit kampuh, yang mana setiap orang pasti berbeda-beda. 

3. Rencana perbaikan yang diusulkan untuk meningkatkan stabilitas proses data variabel 

dan mengurangi variasi ukuran yakni dengan membuat SOP tertulis untuk stasiun 

kerja desain, pemotongan, dan penjahitan. Untuk stasiun kerja desain diberikan SOP 

baru untuk memberikan kelonggaran atau sisa total 3 cm pada kedua sisi pola gamis 

sebagai ruang untuk kampuh. Kemudian SOP untuk bagian pemotongan yang 

bertujuan agar operator potong memotong kain sesuai dengan pola baru. Lalu SOP 

pada bagian penjahitan agar menjahit kampuh gamis dengan lebar 1,5 cm dan 

menjahit kampuh dengan lebar 1 cm untuk bagian kantong gamis. Setelah SOP dibuat 

maka dilakukan langkah pendukung seperti sosialiasi SOP, pengawasan, dan 

penempelan SOP tertulis pada masing-masing stasiun kerja. Terakhir ialah mengubah 

batas toleransi spesifikasi menjadi + 1 cm. 

 

6.2 Saran 

 

Saran yang diberikan pihak Ratu Balad dan peneliti selanjutnya untuk kedepan meliputi: 

1. Bagi Ratu Balad sebaiknya meningkatkan kualitas produk, memperketat pengawasan 

proses produksi terutama pada bagian penjahitan, dan menyeragamkan variasi ukuran 

yang ada sesuai dengan rencana perbaikan yang diusulkan sehingga dapat tercapai 

target level sigma yang ingin dicapai. 

2. Bagi peneliti selanjutnya agar dapat menyempurnakan penelitian yang telah 

dilakukan dengan menerapkan lebih lanjut tahapan Six Sigma secara lengkap seperti 

dengan menghitung kapabilitas proses (dengan asumsi stabilitas proses sudah baik) 

dan menghitung kerugian biaya kualitas untuk menurunkan Cost of Poor Quality 

(COPQ). Peneliti selanjutnya juga dapat menggunakan metode Fuzzy FMEA sebagai 

metode identifikasi dan analisis sumber masalah atau menggabungkan metode Six 

Sigma dengan metode Lean Manufacturing agar dapat mereduksi waste.
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A. Data Atribut Hasil Pengamatan 

 

No Tanggal QTY 
Jenis Cacat 

Cacat 
Jahitan 

Cacat 
Aksesoris 

Cacat 
Kain 

1 2-Jul 30 2 1 0 
2 3-Jul 30 1 0 1 
3 5-Jul 30 1 1 1 
4 6-Jul 30 4 0 0 
5 7-Jul 30 1 0 0 
6 13-Jul 30 3 0 1 

7 14-Jul 30 2 1 0 
8 15-Jul 30 1 0 0 
9 16-Jul 30 1 1 0 

10 19-Jul 30 3 1 0 

11 21-Jul 30 1 0 1 
12 22-Jul 30 2 3 2 
13 23-Jul 30 2 0 0 
14 28-Jul 30 2 1 0 
15 29-Jul 30 3 1 0 
16 30-Jul 30 1 0 0 
17 3-Aug 30 2 0 1 

18 4-Aug 30 2 1 0 
19 5-Aug 30 1 0 0 
20 6-Aug 30 0 1 1 
21 

12-Aug 
30 0 1 0 

22 30 1 0 0 
23 

13-Aug 
30 0 2 1 

24 30 1 1 0 
25 16-Aug 30 3 2 1 
26 18-Aug 30 2 1 0 
27 19-Aug 30 1 0 1 
28 20-Aug 30 0 1 0 
29 24-Aug 30 2 1 0 

30 25-Aug 30 2 0 0 
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B. Data Variabel Hasil Pengamatan 

 

No Tanggal Variabel 
Sampel 

i ii iii iv v 

1 2-Jul 

LD 98,8 100,2 99,2 99 100 
PB 141,9 141,7 140,8 139,4 139,6 
PL 60,4 61,2 59,8 58,2 60 
LM 22,3 21,9 22,7 21,4 22,3 

2 3-Jul 

LD 98,6 100 100,8 100,9 99,8 
PB 140,3 138,2 140 140,2 140,8 
PL 58,8 59,6 60,3 61,8 59,3 

LM 22 21,9 22,6 21,4 22 

3 5-Jul 

LD 100 98,7 98,9 99,2 101,3 
PB 140,3 141,2 140,8 138,8 141,2 
PL 61,5 60,1 60,6 60,8 60 
LM 21,5 22 21,5 22,6 22,5 

4 6-Jul 

LD 101,7 99,6 99,7 99,8 98,8 
PB 140 139,7 141 141,4 141 
PL 59,9 60,9 61,9 59,9 59 
LM 21,9 21,9 21,3 22,3 21,9 

5 7-Jul 

LD 99 101,1 99,4 100,6 99,4 
PB 141,7 139,4 141,9 138,3 141,6 

PL 58,9 61,8 60,5 58,7 58,4 
LM 21,7 21,7 23 21,6 22,6 

6 13-Jul 

LD 98,1 101,5 99,1 99,2 101,2 
PB 139,3 140,4 139,6 140,5 138,7 
PL 58,4 61,1 59,4 60 58,8 

LM 22 22 21,5 22,4 21,4 

7 14-Jul 

LD 99,3 100,5 99,4 100,2 100,2 
PB 141,3 141,4 138,7 138,6 139,1 
PL 61,1 61 61,8 61,7 58,6 
LM 22,5 22 21,4 21,6 21,4 

8 15-Jul 

LD 99,3 100 100,4 102 98,2 
PB 140 141 139,9 141 139 

PL 61,4 60,9 61,4 59,7 61,7 
LM 21,5 22,5 21,1 21,4 22,3 

9 16-Jul 

LD 101 101,3 100 101,3 99,2 
PB 141,1 140,6 139,7 139,5 139 
PL 60,3 61,8 60,3 61,3 58,4 
LM 22,5 22,4 22,8 21,9 22,2 

10 19-Jul 

LD 100,2 100,7 101,4 100,2 101,4 
PB 139,3 138,4 140,5 139,1 141,1 
PL 60,3 58,6 60 61,9 61,6 
LM 21,5 21,6 22,8 22,5 22 
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No Tanggal Variabel 
Sampel 

i ii iii iv v 

11 21-Jul 

LD 101 98,8 99,2 101,9 98,3 
PB 139,9 140,9 139,8 141,3 141,5 
PL 59,9 60 61,5 61,9 60,2 
LM 21,6 22,9 22,9 22,6 22,2 

12 22-Jul 

LD 98,7 98,5 101,6 99,1 99,3 
PB 140 139,8 141,9 140,6 140 
PL 60,7 61,6 59 59,9 61,9 
LM 22,5 21,8 21,5 21,4 22,2 

13 23-Jul 

LD 101,4 100,1 99,1 100,7 99 

PB 140,3 138,1 139,8 139,1 138,4 
PL 61,6 59,9 59,1 59,5 60,6 
LM 22,1 22,4 22,8 21,1 21,6 

14 28-Jul 

LD 98 100,4 101,2 101,9 100,8 
PB 139,9 141,4 139,2 139,7 138,2 
PL 59,6 58 60 59,4 60,1 
LM 22,4 22,5 22,1 22,9 21,6 

15 29-Jul 

LD 98,3 99,2 100,2 101,7 98,9 
PB 138,3 139,1 138,8 138,7 141 
PL 60,6 60,4 58 61,7 58,8 
LM 21,4 21,7 21,2 21,5 21,8 

16 30-Jul 

LD 101,3 98,2 98,5 100,9 99,4 

PB 138,8 141,9 139,1 139,4 138,7 
PL 60,4 59,2 58,2 58,8 60,1 
LM 21,5 21,7 22 22,9 22,9 

17 3-Aug 

LD 98,6 99,9 101,5 100,9 100,3 
PB 138,4 140,5 142 140,4 140 

PL 60,5 60 60 59 61,2 
LM 22,8 22,6 22,8 21,6 21,4 

18 4-Aug 

LD 101,5 99,8 101,6 98,7 99 
PB 141,5 139,6 140,1 140,3 140,9 
PL 60,9 62 62 61,2 61,1 
LM 22,1 21,1 21,5 22,2 21,4 

19 5-Aug 

LD 100,2 100,9 100,2 99,8 99,2 

PB 140,2 141,9 141,8 139,1 140,1 
PL 59,1 61,4 61,2 59,5 58,9 
LM 21,1 21,3 21,2 21,8 22,2 

20 6-Aug 

LD 99,9 100,2 99,2 101,2 99,7 
PB 138,5 138,3 138,3 140 140,6 
PL 58,7 61,5 61,4 61,8 59,6 
LM 21,5 21,2 22,4 21,4 22,4 

21 12-Aug 
LD 100,5 100,6 101,4 100,7 99,6 
PB 141,1 141,6 138,6 139,5 141,6 
PL 58 61,3 58,3 60,6 61,4 
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No Tanggal Variabel 
Sampel 

i ii iii iv v 
LM 21,4 22,9 21,2 22 21,1 

22 12-Aug 

LD 98,9 100,8 99,6 99,4 99,5 
PB 138,8 140,2 140,8 139,8 140,2 
PL 59,6 60,7 59,4 61,4 60,1 
LM 22,5 22,5 21,7 21,7 22,7 

23 13-Aug 

LD 99,5 99,6 99,5 100,8 102 
PB 139,6 139,1 140,3 139,5 141,1 
PL 60,7 58,4 58,1 61,7 60,4 
LM 21,3 21,8 21,8 21,4 21,3 

24 13-Aug 

LD 100,3 101,2 100,4 98,8 98,9 
PB 139 138,2 140,6 138,8 141,3 
PL 59,1 61,4 60,4 60,9 59,4 
LM 22 21,4 21,6 21,2 22,4 

25 16-Aug 

LD 98,8 100,2 100,1 98,2 99,3 
PB 140,2 138,4 140,8 139,1 140,3 
PL 61,3 60,8 59 61,7 59,9 
LM 22,3 21,2 22,2 22,9 21,5 

26 18-Aug 

LD 100,9 100,1 100,6 99,8 101,7 
PB 141,2 139,6 141,4 140 140,5 
PL 59,7 61 60,8 60,9 61,3 
LM 21,5 22,3 21,4 23 21,1 

27 19-Aug 

LD 99,8 98,9 98,7 100,5 100 
PB 138,3 141,1 140,3 139,3 139,7 
PL 59,6 61,3 60 62 58,9 
LM 21,3 21,7 22,6 21,4 21,2 

28 20-Aug 

LD 100,2 101,3 98,7 101,2 98,3 

PB 138,3 138,7 140,5 138,3 138,1 
PL 61,5 61,3 59,1 60,7 58,5 
LM 21,6 21,3 22,9 22,8 22 

29 24-Aug 

LD 99 100,5 101 99,2 98,7 
PB 139,2 138,5 139,1 140,2 140,8 
PL 60,7 58,2 60,6 60,8 61 
LM 22,1 23 21,4 21,7 22,5 

30 25-Aug 

LD 98,3 101,4 100,7 99,3 101,3 
PB 140,9 140,5 140,2 141,4 141,3 
PL 60,5 60,7 58,9 60 61 
LM 22,9 22,4 21,8 23 22,5 
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C. Tabel Konversi DPMO-Sigma 
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D. Tabel Control Chart Constants 

 


