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Abstract:   
A company should have the right strategy to survive and compete with local and 
international competitors. One strategy to improving product quality is six sigma. This 
study aim to figure out how the strategy improving product quality using six sigma. 
Gathering data through observation, documentation and interview. Analyzing data 
through DMAIC methodology (Define, Measure, Analyze, fImprove, Control). In this 
study known that the3object ofacompany is uncompetitive because the result is at level 
of 2,7 with DPMO value is 106.416,66. It means that while in production process, 
there are many products that are not suitable with what consumer want . there are 
some suggestions to fix it and to control it by result control, action control, personel 
control and culture control. 
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Abstrak:  
Suatu perusahaan harus memiliki strategi yang tepat agar mampu bertahan 
dan bersaing dengan para competitor yang ada baik dalam negeri maupun 
luar negeri. Maka salah satu strategi yang dapat dilakukan yaitu dengan 
meningkatkan kualitas produk menggunakan six sigma. Pengumpulan data 
yang dilakukan yaitu melalui observasi,dokumentasi, dan wawancara. Analisis 
data melalui metodologi DMAIC (Define, Measure, Analyze,Improve, Control). 
Dalam penelitian ini diketahui bahwa perusahaan yang menjadi objek 
penelitian tersebut sangat tidak kompetitif karena berada pada level sigma 2.7 
dengan nilai DPMO sebesar 106.416,66. Hal ini menunjukkan bahwa dalam 
proses produksi yang dilakukan masih banyak produk yang tidak sesuai 
dengan keinginan konsumen. Ada beberapa usulan perbaikan serta 
pengendalian yang dapat dilakukan yaitu dengan melakukan pengendalian 
hasil (result control), pengendalian tindakan (action control), pengendalian 
personel (personel control) dan pengendalian budaya (culture control). 

Kata Kunci:  Six Sigma, Manajemen Kualitas, Pengendalian Kualitas  

PENDAHULUAN 

       Industri sektor manufaktur merupakan salah satu sektor 
industri yang semakin meningkat dari tahun ke tahun salah 
satunya yaitu industri tekstil dan garment. Industri tersebut pada 
saat ini menjadi industry yang sangat tepat bagi perekonomian 
Indonesia bahkan industri tekstil dan garment menjadi sektor 
manufaktur terbesar ketiga di Indonesia. Pada tahun 2019 ketua 
Asosiasi Pertekstilan Indonesia Ade Sudrajat Usman 
mengungkapkan bahwa industri garment & tekstil terutama dari 
sektor ekspor akan tumbuh sebesar 7% dengan 6% ditunjang oleh 
sector ekspor (Kontan.co.id, 2019). Semakin luasnya jangkauan 
pasar dan ketatnya persaingan agar mampu bertahan dan 
bersaing dengan kompetitor perusahaan harus memiliki strategi 
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yang tepat yaitu melakukan peningkatan kualitas dari setiap produk yang dihasilkan. 
Manajemen kuliatas merupakan suatu cara yang bertujuan untuk meningkatkan kinerja 
secara terus-menerus pada setiap level operasi atau proses dalam setiap area fungsional dari 
suatu organisasi dengan menggunakan semua sumber daya manusia serta modal yang 
tersedia Gaspersz, (2011). Kualitas menurut Goetsch dan Davis (dalam Widiatmoko & Segoro, 
2015) adalah kondisi atau keadaan yang dinamis terhadap suatu produk seperti jasa orang 
proses dan lingkungan yang sesuai atau bahkan mampu melebihi harapan pelanggan yang 
menciptakan nilai produk yang superior. 

Menurut Damayanti, (2017) ada beberapa metode pendekatansyangsselamasini 
digunakan untuk menjaminssebuahskualitassstandarsdiantaranya TQM (Total Quality 
Management)sCIs(Continous Improvement)dKaizendProcess Re Engineering Failure Mode and 
Effect Analysis Design Reviews Voice of the Costumer Cost of Quality (COQ) 
memilikigtingkatgkeberhasilangyanggbervariasigbahkang80% implementasi dari TQM 
mengalamidkegagalantditmasatlampau. Oleh karena itu sudah saatnya perusahaan harus 
memahami bahwa kualitas tidak harus mengeluarkan biaya yang tinggi melainkan proses 
yang lebih efisien dan andal dalam menghasilkan output yang bebas cacat (zero defect). 
Perusahaan harus berfokus pada perbaikan proses dan kepuasan pelanggan hal itu dapat 
dilakukan melalui pendekatan sixrsigma. Sixtsigma merupakan sebuah konsep statistik yang 
mengukur proses-proses yang berkaitan dengan cacat pada level enam (six) sigma yaitu 
hanya ada 3,4dcacatddari sejutadpeluang Sirine et al., (2017). Serta six sigma juga dapat 
digunakanduntukdmengidentifikasi dan kemudian mengeliminasi kegagalan atau kesalahan 
yang mungkin dapat berakibat padadsuatu prosesdproduksi Nakhai & Neves, (2009). 

Banyak para peneliti yang telah mengembangkan metodersixrsigmaddengan berbagai 
pendekatanoyang dilakukan. F. Hutami & Yunitasari (2017) mengkaji bahwa PT.Okantara 
yang bergerak dibidang industri percetakan melalui metode six sigma  diketahui 
belum2sepenuhnya2mampu2mengendalikan2kualitas2produk. Alfian huda (2018) melalui 
pendekatan dengan metode six sigma maka2terindikasi2bahwa PT. XYZ belum mampu 
mengendalikan kualitas dan yang menjadi faktor penyebab produk cacat yaitu faktor  
metode dan faktor material. Safrizal & Muhajir (2016) menyatakan bahwa melalui metode six 
sigma dapat diketahui bahwa pengendalian kualitas belum maksimal atau masih tinggi.Sirine 
et al (2017) Menyimpulkan bahwa perusahaan telah mencapai six sigma yang berarti 
perusahaan tersebut benar-benar telah melakukan control kualitas yang sangat baik.  

Jirasukprasert (2015) mengkaji bahwa melalui penerapan prinsip six sigma dengan 
DMAIC berhasil mengurangi cacat six sigma dan DMAIC menjadi metodologi dalam 
pemecahan masalah. Dalam penelitian tersebut juga diyakini bahwa melalui prinsip six sigma 
dan DMAIC banyak sekali manfaat yang diperoleh seperti penghematan biaya peningkatan 
kualitas produk sehingga dapat mencapai kepuasan pelanggan. Antony (2016)  mengkaji 
bahwa six sigma lebih jarang digunakan. Dalam proyek dan penyelidikan lebih lanjut telah 
menunjukkan bahwa perusahaan studi kasus tersebut menggunakan eksperimen taguchi 
untuk karakterisasi dan proses optimalisasi. Mijajlevski (2013) dengan six sigma dapat 
diketahui variasi cacat dan menemukan solusi untuk menghilangkan cacat dan kemungkinan 
dapat mencapai “Zero Defect”. Wulandari (2018) mengkaji bahwa2dengan penerapan 
metode2six2sigma dapat diketahui2faktor-faktor penyebab2produk2cacat, jenis-jenis cacat 
dan meningkatkan kinerja dari perusahaan. 

Perusahaan manufaktur yang akan menjadi objek penelitian adalah konveksi Cindy 
Garment dimana perusahaan ini memproduksi pakaian jadi berupa baju kaos. Dalam proses 
produksinya selalu menemukan produk cacat atau kerusakan pada output yang dihasilkan 
sehingga kecil sekali kemungkinan untuk menghasilkan produk yang sempurna. Hal itu dapat 
merusak kinerja dari perusahaan bahkan dapat mengurangi pendapatan dari perusahaan 
tersebut diketahui dalam laporan produksi pada konveksi Cindy Garment dari bulan Februari 
– April 2018 dimana setiap minggu jumlah cacat (defect) produk yang dihasilkan berfluktuasi. 
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Selama periode Februari sampai April 2018 jumlah produk cacat sebanyak 655 dari 6.121 
jumlah produksi kaos oblong dari konveksi Cindy garment dengan rata-rata produk cacat 
54,5%.  

Hal itu tentu sangat merugikan perusahaan maka dari itu peningkatan kualitas sangat 
penting sehingga perlu dilakukan penelitian apakah dengan menggunakan six sigma mampu 
meningkatkan kualitas produk sesuai dengan standarisasi yang diinginkan oleh perusahaan. 
Maka penelitian ini mengangkat judul “Six Sigma Sebagai Strategi Bisnis dalam Upaya 
Peningkatan Kualitas Produk”. Sehingga dengan2adanya2penelitian ini dapat 
membantu2perusahaan2untuk menekan tingkat kecacatan produk2serta pemborosan 
dalam proses produksi. Melalui penelitian ini perusahaan dapat mengetahui jenis cacat 
potensial, faktor penyebab cacat serta mengetahui strategi perbaikan yang akan dilakukan 
untuk masa mendatang.  

 

METODE PENELITIAN 

Menurut Sugiyono,(2016) analisis2data2dalam2penelitian2kualitatif2dilakukan sebelum 
memasuki2lapangan2selama2di2lapangan dan setelah selesai di lapangan. Miles and 
Huberman (dalam Sugiyono, 2016) mengemukakan2bahwa2aktivitas dalam 
analisis2data2kualitatif2dilakukan2secara2interaktif2dan2berlangsung terus menerus 
sampai tuntas dan datanya sudah2jenuh. Dalam2penelitian ini analisis2data yang digunakan 
yaitu melalui metodologi DMAIC2(Define,2Measure,2Analyze,2Improve, Control). 

Define 
Proses identifikasi masalah yang akan terhadi pada perusahaan hal ini dilakukan untuk 

mengetahui apakah permasalahan yang ada dalam penelitian telah terjadi di perusahaan 
tersebut menetapkan masalah yang menajdi objek penelitian menjelaskan tentang proses 
produksi mendeskripsikan Critical To Quality (CTQ) serta menggunakan SIPOC diagram untuk 
mengetahui proses produksi. 

Measure 
Pada tahap measure yang dilakukan ialah mengetahui tingkat sigma atau level sigma 

yang dicapai oleh perusahaan maka untuk mengetahui tingkat sigma tersebut yang dilakukan 
pada tahap measure yaitu menghitung nilai Defect Per Unit (DPU) Defect Per Million 
Opportunities (DPMO) dan melakukan konversi sigma, agar dapat melihat tingkat sigma yang 
dicapai oleh perusahaan. Berikut adalah rumus yang digunakan: 

DefectrperwUnit (DPU)  

𝐷𝑃𝑈 =
Jumlah kerusakan

Jumlahwproduksi
 

               DefectwperwMillionw    Opportunities (DPMO) 
 DPMO = DPUrX 1000.000 
Setelah mengetahui tingkat sigma yang dicapai maka yang dilakukan selanjutnya yaitu 
membuat pareto chart dan peta kendali (control chart).  
 
Analyze 

Analize merupakan langkah ketiga dalam program peningkatan kualitas dengan metode 
six sigma. Pada tahap analyze yang dilakukan dalam penelitian ini ialah mencari faktor 
penyebab dari permasalahan yang terjadi hal itu dilakukan dengan menggunakan fishbone 
diagram atau yang disebut dengan diagram sebab akibat. 
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Improve3 
Pada tahapan ini ialah tahap memberikan masukan serta usulan perbaikan kepada 

perusahaan tentang masalah kecacatan produk yang terjadi pada perusahaan tersebut. Hal 
ini dilakukan agar perusahaan mampu menekan atau meminimalisir tingkat kecacatan produk 
sesuai dengan tujuan serta manfaat dari penelitian yang akan dicapai. 

Control 
Control ialah memastikan level baru kinerjavdalambkondisi standar dan terjagavnilai-

nilaifpeningkatannyagyang kemudian didokumentasikan dan disebarluaskan dengan tujuan 
sebagaiflangkahbperbaikan untuk kinerja prosesgberikutnya. 
 

HASILdDANnPEMBAHASAN 

   Berdasarkan SIPOC diagram alur proses yang dilakukan tergambar jelas dari awal proses 
sampai akhir proses. Ada empat jenis cacat yang terjadi yaitu sablon rusak, noda bahan, serat 
bahan dan bahan bolong. Perusahaan berada pada level sigma 2,7 dengan DPMO sebesar 
106,415,66 hal ini menunjukkan perusahaan sangat tidak kompetitif walaupun pada peta 
kendali (control chart) proses produksi yang dilakukan berada pada batas toleran dimana 
proses produksi yang dilakukan stabil tetapi produk cacat terus terjadi dan berfluktuasi. 
Faktor-faktor penyebab dari kerusakan (defect) yaitu manusia, material, metode dan 
lingkungan. Oleh karena itu ada beberapa usulan perbaikan yang dapat dilakukan. Berikut 
adalah penjelasan mulai dari tahap define, measure, analyze, improve dan control. 
 Mendefinisikan merupakan tahap awal yang dilakukan dalam six sigma hal pertama yang 
harus dilakukan oleh perusahaan yaitu menentukan masalah-masalah atau hambatan yang 
terjadi dalam perusahaan. Dimana setiap perusahaan harus dapat mengetahui dan 
memahami permasalahan yang terjadi dalam perusahaan tersebut karena besar atau kecilnya 
masalah yang terjadi hal itu dapat menghambat perusahaan dalam mencapai tujuan (goals) 
yang diinginkan. Pada tahap ini perusahaan mendefinisikan dan menyeleksi permasalahan 
yang akan diselesaikan serta mengetahui manfaat dan dampak permasalahan tersebut 
terhadap konsumen. Maka dalam langkah define hal pertama yang harus dilakukan dalam 
penelitian ini agar dapat menemukan masalah-masalah yang terjadi pada konveksi Cindy 
Garment yaitu mendefinisikan kegiatan produksi serta mendefinisikan proses-proses kunci 
atau alur proses dari produksi baju kaos oleh konveksi Cindy Garment dengan menggunakan 
SIPOC diagram. 
 
Berikut adalah penjelasan dari diagram SIPOC (supplier input process output  customers) pada 
konveksi Cindy Garment. 
 
Supplier 

Supplier merupakan suatu perusahaan yang menyuplai kebutuhan proses produksi. 
Supplier sangat penting bagi perusahaan karena dengan adanya supplier hal itu sangat 
membantu perusahaan dalam memenuhi kebutuhan produksi serta harga yang diperoleh 
dari supplier juga lebih terjangkau. Pada konveksi Cindy Garment dalam proses produksi baju 
kaos ada beberapa supplier yang menyuplai bahanmbakux(direct material) 
danzbahanxpenolong (indirect3material) yang dibutuhkan oleh konveksi Cindy Garment. 
Beberapa supplier tersebut yaitu Toko Murah Rezeki dimana toko tersebut memberikan 
pasokan seperti benang plastik karton dan bahan penolong lainnya kemudian selain Toko 
Murah Rezeki ada Toko Samudra Toko Budi Tekstil dan Toko Tekstil Suryadi yang menjadi 
pemasok bahan atau kain untuk pembuatan baju kaos. Selain itu ada Toko Benang Warna dan 
Mustika Jaya sebagai pemasok bahan penolong lain seperti minyak mesin jarum serta 
keperluan jahit lainnya. 
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SUPPLIER         INPUT   PROCESS OUTPUT CUSTOMER 
Pemasok bahan baku 
dan bahan penolong : 

1. Toko Murah 
Rezeki 

2.  Toko 
Samudra 

3. Toko Budi 
Tekstil  

4. Toko Tekstil 
Suryadi 

5. Toko Benang 
Warna 

6. Toko Mustika 
Jaya 

7. Toko Murah 
Rezeki 

8.  Toko 
Samudra 

9. Toko Budi 
Tekstil  

10. Toko Tekstil 
Suryadi 

11. Toko Benang 
Warna 

12. Toko Mustika 
Jaya 

• Bahankbaku ( Direct Material) :  
➢ kain (katun)  

• Tenagagkerjan( Direct Labor) : 
➢ Menjahit ( 3 orang ) 
➢ Obras kain ( 3 orang ) 
➢ Potong bahan (2 orang) 
➢ Penyablonan (2corang ) 
➢ Menyetrika ( 1xorang ) 
➢ Buang benang(1zorang) 
➢ Pengemasan ( 2norang ) 

• Overhead : 
Indirect Material : 

➢ Benang jahit, jarum, 
solatip, tinta sablon, 
Plastik opp dan Plastik pp, 
karton, minyak mesin, 
size, kapur. 

Indirect Labor : 
➢ Upah mandor, listrik 
➢ Mesin - mesin 
➢ Depresiasi mesin  
➢ Reparasi dan 

pemeliharaan aktiva 
➢ Biaya angkut  

( transportasi ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

 

Baju kaos Seluruh 
perusahaan yang 
memesan baju 
kaos pada 
konveksi Cindy 
Garment. 

Gambar 1. SIPOC diagram 
Sumber: Konveksi Cindy Garment (2019) 

 
Input 

Untuk menghasilkan suatu output ada beberapa sumber daya yang akan dibutuhkan 
oleh perusahaan. Dalam proses produksi yang dilakukan oleh perusahaan manufaktur seperti 
yang akan dilakukan oleh konveksi Cindy Garment input tersebut diklasifikasikan atau 
dikelompokkan menjadi bahan baku langsung (direct material) tenaga kerja langsung (direct 
labor) dan overhead dimana overhead terbagi atas dua jenis yaitu indirect material dan indirect 
labor semua jenis sumber daya tersebut termasuk ke dalam biaya produksi. 

 

 

Penyablonan 

Pemotongan 
Bahan 

Pembagian 
ukuran (size) 

Desain atau 
pola 

Pemilihan 
bahan  

Jahit 

Finishing 

Packing 
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Process 

Process merupakan kegiatan yang dilakukan untuk mengelola input agar dapat 

memberikan nilai tambah atau value bagi perusahaan sehingga dapat menjadi suatu output 

yang diinginkan oleh konsumen. Process tersebut harus dilakukan dengan teliti dan hati-hati 

mulai dari awal process sampai akhir process. Ada beberapa alur process atau langkah-langkah 

yang dilakukan dalam membuat baju kaos pada konveksi Cindy Garment yaitu dengan 

melakukan pemilihan bahan terlebih dahulu kemudian membuat desain atau pola setelah itu 

membagi ukuran (size) kemudian melakukan pemotongan bahan penyablonan lalu bahan 

yang sudah dipotong dan di sablon disatukan dengan menjahit bahan atau kain tersebut. 

Setelah itu sampai ke tahap finishing dimana pada tahap finishing dilakukan pembuangan 

benang sekaligus memeriksa atau menyortir produk yang sudah jadi apakah produk tersebut 

selesai dengan kualitas yang baik atau buruk. Kemudian menyetrika atau menggosok baju 

kaos agar terlihat rapi setelah itu dilakukan pengemasan (packing) baju kaos tersebut 

dikemas menggunakan plastik opp dan plastik pp. 

 

Output 
Output merupakan suatu tujuan dari proses produksi yang dilakukan oleh perusahaan. 

Pada konveksi Cindy Garment setelah input melewati beberapa proses pengerjaan mulai dari 
awal proses produksi seperti pemilihan bahan dimana bahan yang dipilih oleh konveksi Cindy 
Garment adalah bahan cotton kemudian desain atau pola yang dapat  dirancang oleh pemilik 
atau telah disediakan oleh konsumen. lalu melakukan pembagian ukuran (size) dimana 
pembagian ukuran dilakukan sesuai dengan standar yang ada kemudian melakukan 
pemotongan bahan dengan mesin potong khusus bahan atau kain. Setelah itu melakukan 
penyablonan atau pembordiran sesuai dengan keinginan konsumen kemudian bahan yang 
telah di sablon dijahit sehingga berbentuk barang jadi kemudian dilakukan finishing seperti 
membuang benang sisa jahitan atau membersihkan dan melakukan pengecekan kesesuaian 
bentuk kemudian menggosok dan melakukan packing atau pengemasan. Maka akan 
menghasilkan output atau produk akhir yang diinginkan yaitu baju kaos yang memiliki kualitas 
sesuai dengan keinginan konsumen. 
 
Customers 

Customers merupakan pihak – pihak yang menggunakan hasil outputxdari 
prosesfproduksityangadilakukan olehzzperusahaan pada SIPOC diagram customers 
merupakan tahapan terakhir dari proses – proses kunci yang telah terdapat pada SIPOC 
diagram. Dimana customers merupakan tujuan dari suatu bisnis atau perusahaan konveksi 
Cindy Garment memproduksi produk dengan sistem make to order dimana barang atau 
produk yang dibuat berdasarkan pesanan dari konsumen maka yang menjadi tujuan atau 
customers dari konveksi Cindy Garment adalah seluruh perusahaan atau pihak-pihak yang 
memesan baju kaos dengan memberikan merek dagang sendiri seperti perusahaan yang 
memiliki merek dagang NEVADA H&R JM dan merek dagang lain. 

Tabel 1. Critical To Quality 
Sumber: Konveksi Cindy Garment (2019) 

No          Jenis Cacat   Deskripsi  
1 Sablon rusak    Sablon luntur hasil cetakan sablon hilang  
2 Noda bahan           Bahan terkena makanan atau kotoran lain 
3 Bahan bolong  Terdapat kecacatan bahan berupa bolong 
4 Serat bahan  Serat pada bahan tidak terisi penuh (renggang)  

Berdasarkan SIPOC diagram konveksi Cindy Garment mempunyaivinformasi yangsjelas 
mengenaixsupplierzinput processdoutput serta customer. Hal ini sejalan dengan penelitian 
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terdahulu F. Hutami & Yunitasari, (2017) yang mengungkapkan 
bahwamperusahaanddikatakansberkualitasfapabilajmemiliki sistem produksi yang baik 
dengangprosesvyangfterkendali salahhsatunya denganlmemiliki penggambaran proses 
produksikyangljelas. Pada Tabel 1 pengidentifikasian CTQ diketahui bahwa ada empat jenis 
CTQ yaitu sablon rusak, noda bahan, bahan bolong serta serat bahan. Halmini 
sesuaifdenganlpenelitian terdahulu Sirine et al (2017) yang mengungkapkan bahwa yang 
dilakukan pada tahap define yaitu mendefinisikan proses kunci serta tanggapan pelanggan 
terhadap produk yang dihasilkan kemudian dibandingkan dengan standarisasi yang 
ditetapkan. 

Measure 
Langkah measure0merupakan langkah yang dilakukan setelah langkah define dimana 

pada tahap measure mulai menyentuh fakta dan data-data atau angka-angka yang 
memberikan petunjuk mengenai akarxdarijpermasalahan yang terjadi. Padavtahap 
measureiyang dilakukan yaitu mengukur tingkat sigma serta menentukanldefectgper 
milliondopportunitiesl(DPMO). Berikut adalah Tabeln2 pengukuranktingkat sigmafdan defect 
per million opportunities (DPMO) periode Februari-April 2018 

Tabel 2. Pengukuranmtingkat sigmavdan defect per million opportunities (DPMO) periode 
Februari-April 2018 

Sumber: Laporan produksi konveksi baju kaos Cindy Garment 2018 
          Minggu       Jumlah                Jumlah             DPU           DPMO         Nilai  

             Produksi Cacat             Sigma 

1      216  30           0,1389          138.900               2,5 
2                450  38           0,0844           84.400           2,875 
3      433  33           0,0762           76.200           2,875 
4      500  50  0,1           100.000  2,75 
5               348  36           0,1034           103.400            2,75 
6                444  42           0,0946           94.600  2,75 
7      552  50           0,0906           90.600  2,75 
8      594  70           0,1178           117.800            2,625 
9      613  52           0,0848           84.800  2,75 
10      629  79           0,1256           125.600             2.625 
11      654  85           0,1299           129.900            2,625 
12               688  90           0,1308           130.800   2,5 

Total           6.121               655   
Rata-rata                           0,1064166          106.416,66                  2,7  

 
Berdasarkan Tabel 2 diketahui bahwa konveksi Cindy Garment berada pada level sigma 

2,7 dengan DPMO sebesar 106.416,66 yang berarti bahwa perusahaan masih membuang-
buang uang dengan melakukan pekerjaan ulang (rework). Berada pada level sigma dua hal 
itu sangat tidak kompetitif bagi perusahaan karena jika semakin banyak kerusakan (defect) 
yang terjadi maka dapat berpengaruh pada pendapatan dan citra dari perusahaan. Jika suatu 
perusahaan berada pada level enam sigma hal itu jauh lebih baik karena semakin tinggi level 
sigma atau tingkat sigma yang mampu dicapai oleh perusahaan. Maka kualitas perusahaan 
sangat bagus dan mampu bersaing dengan perusahaan lain karena berada pada level enam 
sigma itu menunjukkan bahwa perusahaan berhasil mencapai zero defect atau hampir tidak 
ada cacat dalam proses produksi yang dilakukan.  
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Grafik 1. Pareto Chart 
Sumber: Data Diolah (2019) 

Pareto chart memiliki suatu prinsip yaitu 80/20 maka pada konveksi Cindy Garment 
diketahuinbahwakdari keseluruhan jenisbcacatkyangiterjadiopada konveksi Cindy Garment 
jenis cacat bahan bolong merupakan 80% permasalahan yang terjadi pada perusahaan 
 tersebut. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Grafik 2. Peta Kendali Periode Februari-April 2018 

Sumber : Data Diolah (2019) 
Berdasarkan peta kendali (control chart) di atasmdapat diketahui bahwaudatahyang 

diperolehkseluruhnyafberadaedalamubatasokendali. Proses produksi secara keseluruhan 
yang dilakukan oleh konveksi Cindy Garment stabil tetapi berdasarkan peta kendali tersebut 
dapatidiketahuipbahwaodalamiprosesdproduksi yang dilakukan, konveksi Cindy Garment 
memiliki proporsi cacat (defect) produk yang berfluktuasi atau pemborosan dalam proses 
produksi masih terus terjadi hal ini sangat merugikan perusahaan. Penelitianfinipsejalan 
denganopenelitianyterdahulu oleh Safrizal & Muhajir, (2016) yangimengungkapkan bahwa 
tingkat kecacatan (defect) yang tinggi dapat merugikan perusahaan jika tidak dilakukan 
perbaikan. Perusahaan masih sangat tidak kompetitif karena berada pada level yang sangat 
rendah yaitu level dua sigma.  
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Sejalan denganrpenelitiantterdahuluosebagaimanardiungkapkan oleh Jirasukprasert, 
Garza-Reyes, Kumar, & Lim, (2015) bahwa apabilapsebuahiperusahaanobelum mampu 
mencapaiulevelisigma enam maka perusahaan tersebut masih belum menjadi perusahaan 
yang kompetitif. 

 
Analyze  

Pada tahap iniutools yang digunakan yaitu fishboneodiagram untukgmenganalisis faktor-
faktoryyang menjadiopenyebablkecacatanpproduk. 
 
 

 
                    

     kualitas tinta rendah   Kurang teliti       

        ketidaksesuaian bahan                           Terburu-buru 

          dan tinta       Tidak fokus 

             Bising (ramai)     Mis register  salah posisi   

                       sempit                              kurang control    

           proses pengeringan kurang 

                                             

 
 

Gambar 2. Fishbone Diagram Sablon Rusak 
Sumber : Konveski Cindy Garment (2019) 
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                         Sempit                     Tempat penyimpanan  

             Bebas (tanpa aturan)               Tidak bersih  

                   

 
Gambar 3. Fishbone Diagram Cacat Noda Bahan 

Sumber : Konveksi Cindy Garment (2019) 
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                kurang teliti 
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                                           Pencahayaan kurang (gelap) 
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Gambar 4. Fishbone Diagram Bahan Bolong 

Sumber : Konveksi Cindy Garment (2019) 
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Gambar 5. Fishbone Diagram Serat Bahan 
Sumber: Konveksi Cindy Garment (2019) 

Berdasarkan analisis yang dilakukan dengan menggunakan fishbone diagramhatau 
diagramjsebabkakibat maka dapatldiketahuitpenyebabpdari permasalahan yangoterjadi. 
Pada konveksi Cindy Garment diketahui bahwa yang menjadi penyebab kecacatan (defect) 
terhadap output atau produk yang dihasilkan yaitu faktor para pekerja, material, lingkungan 
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dan metode. Fishbone diagram atau diagram sebab akibat merupakan suatu alat (tools) yang 
digunakan untuk memecahkan masalah. Sebagaimana diungkapkan oleh penelitian 
terdahulu oleh Mijajlevski, (2013) bahwa diagramtsebablakibat (fishbonekdiagram) 
dikembangkan untukymengidentifikasipfaktor-faktor penyebab atau hal-hal yang 
mempengaruhi berjalannya suatu proses bisnis. Sehingga dengan tools 
diagramwsebabuakibat (fishbone3diagram)xdapat dilakukan brainstorming. 

 
Improve4 

Pada tahap improve akan dilakukan tindakan perbaikan yang dapat diterapkan oleh 
perusahaan di masa mendatang. Berikut beberapa usulan tindakan perbaikan yang dapat 
diterapkan oleh konveksi Cindy Garment. 

Faktor man (manusia) 
Usulan perbaikan yang dapat dilakukantolehrperusahaan agar dapat meningkatkan 

kualitas produk yaitu perusahaanbdapat memberikan pelatihan kepada para pekerja 
sebelum mereka melakukan pekerjaan agar dapat meningkatkan pemahaman keterampilan 
serta dapat menumbuhkan motivasi karyawan dalam bekerja sehingga mampu 
meningkatkan produktivitas perusahaan. Kemudian perusahaan dapat memberikan bonus 
tambahan sebagai penghargaan (reward) bagi para pekerja yang memenuhi target atau 
tujuan perusahaan. Perusahaan dapat menerima karyawan baru yang memiliki kompetensi 
dan kapasitas bekerja yang lebih cepat dan tepat. 
 
Faktor metode 

Usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk kesalahan metode yang dilakukan oleh 
para pekerja agar kesalahan tersebut tidak terjadi kembali maka setiap awal bekerja 
perusahaan harus melakukan pembaruan terhadap (SOP) yang ada serta memberikan 
penjelasan kembali kepada karyawan mengenai prosedur kerja yang ada (SOP) baik secara 
lisan maupun tulisan. Perusahaan juga dapat memasang kamera CCTV untuk memantau 
kinerja dari para pekerja. Kemudian pengeringan sablon yang tidak tepat perusahaan dapat 
melakukan pengeringan sablon dengan menggunakan mesin hotpress. 
 
Faktor material 

Usulan perbaikan yang dapat dilakukan yaitu perusahaan harus lebih kritis dalam 
memilih supplier agar bahan baku (material)hyangtditerima5dari0supplierktidak ada 
yangtcacat (defect). 
 
Faktor lingkungan 

Perusahaan dapat memperhatikan kaidah 5S (seiri, seiton, seiketsu, dan shitsuke) dimana 
seiri (ringkas) yaitu barang-barang yang tidak diperlakukan dapat dibuang kemudian seiton 
(rapi) dimana perusahaan harus membenahi dan menstandarkan tempat penyimpanan atau 
menata barang atau peralatan pada tempatnya seiso (resik) yaitu memelihara atau menjaga 
kebersihan tempat kerja (membersihkan tempat kerja agar bebas dari debu dan sampah) 
seiketsu (rawat) mempertahankan tempat kerja agar tetap ringkas bersih dan rapi. Dan yang 
terakhir yaitu shitsuke (rajin) yaitu mendisiplinkan diri sendiri hal ini dapat diwujudkan jika 
perusahaan mampu mensosialisasikan kaidah tersebut dengan baik kepada para pekerja. 
Perusahaan dapat membuat rak atau meja dorong khusus (troli) agar barang-barang yang 
diperlukan tertata sehingga membuat lingkungan kerja menjadi nyaman. Untuk menghindari 
cacat bahan bolong karena tempat penyimpanan yang gelap perusahaan dapat 
menggunakan atap polycarbonate. Agar ruang penyimpanan menjadi lebih terang dan dapat 
menyerap panas dengan baik. 
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Faktor mesin 
Faktor mesin bukan merupakan penyebab dari kecacatan (defect) produk yang terjadi 

pada konveksi Cindy Garment melainkan mesin tersebut dapat menjadi biaya bagi 
perusahaan yaitu biaya perbaikan dan pemeliharaan mesin. Mesin yang tidak digunakan 
dapat dijual dahulu agar tidak menambah cost bagi perusahaan. 
Berikut adalah estimasi biayauyangwakanydikeluarkanmuntukomelakukan perbaikan. 
 

Tabel 3. Estimasi Biaya Perbaikan 
Sumber: Data Diolah (2019) 

 No   Jenis biaya   Estimasi biaya 
1 Biaya pelatihan para pekerja : 
               Pelatihan sablon    
                   (2 hari  @ 6 jam)                  Rp. 1.500.000 
              Pelatihan terampil menjahit 
                   Lama pelatihan 3 bulan 
                   (seminggu 3 kali @ 4 jam)  Rp. 2.700.000                                         
2 Atap polycarbonate                 Rp. 3.000.000 
3 Kamera CCTV    Rp. 2.000.000 
4 Meja atau rak dorong (troli)  Rp. 300.000 
5 Mesin hotpress    Rp. 2.000.000 
 Totalgbiaya     Rp. 11.500.000 

Setelah dilakukan analisis pada tahap analyze maka selanjutnya dilakukan improve dimana 
pada tahap improve yang dilakukan yaitu memberikan solusi dariupermasalahan 
yang5terjadi. Penelitian ini sejalanrdenganypenelitian terdahulu yangxdilakukanpoleh 
Wulandari, (2018) dimana pada tahap improve dibuat usulan perbaikan untuk menanggulangi 
kecacatan yangcterjadivpada setiap prosesxproduksizyangvdilakukan. 

 
Controlr 

Tahap control merupakan tahap terakhir dalam six sigma. Penting bagi perusahaan 
untuk mengawasi setiap proses produksi yang dilakukan karena hal ini sangat mempengaruhi 
kinerja perusahaan dalam mengasilkan output yang diinginkan. Jika suatu perusasaan hanya 
mampu membuat suatu metode baru tetapi tidak ada pengawasan secara langsung yang 
dilakukan maka dapat dilakukan oleh perusahaan yaitu: 

PengendalianfHasil (result control)  
Dimana pengendalianwhasil (resultxcontrol)kmerupakan salah satu bentuk 

pengendalian2yanghdapatedilakukansoleh perusahaan dengan cara memberikan 
penghargaan (reward)rbagiskaryawandyang memiliki kinerja sesuai dengan yang diinginkan 
oleh perusahaan. Reward atau penghargaan yang dapat diberikan 
bisajdalamsberbagaifbentukcyang bernilai bagi karyawan seperti kenaikanmgaji 
bonusxkeamananqkerjaskesempatanmpelatihanpkebebasan dan hal lain yang dapat bernilai 
bagi karyawan. 
 
Pengendalian Tindakan (action control) 

Pengendalian tindakan yang dapat dilakukan oleh perusahaan yaitu dengan membatasi 
perilaku karyawan hal ini dilakukan agar karyawan lebihgsulitvuntuk melakukanbhal-hal 
yanghseharusnya tidak dilakukan oleh karyawan. Pembatasancperilaku yangmdapat 
dilakukan salah satunya dengan menggunakan teknologi canggih yaitu kamera CCTV yang 
dapat digunakan untuk memantau perilaku karyawan. 
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Pengendalian personel (personel control) 
Melakukan seleksi kepada karyawan baru yang akan bekerja dimana seleksi tersebut 

dilakukan dengan cara melihat kemampuan (skill) yang dimiliki oleh karyawan tersebut 
kemudian perusahaan dapat memberikan pelatihan kepada karyawan sesuai dengan 
kebutuhan perusahaan. 
 
Pengendalian budaya (culture control) 

Salah satu bentuk pengendalian budaya yang dapat dilakukan oleh konveksi Cindy 
Garment yaitu dengan menanamkan sikap disiplin dan sikap kerjasama yang baik antara 
karyawan dengan atasan seperti disiplin waktu mulai darnjam kerjaijamgistirahat sampai 
jamnpulangbatau selesai bekerja. Jika hal ini dilakukan dengan konsisten oleh perusahaan 
maka sikap disiplin tersebut akan menjadi budaya bagi perusahaan. 
Pada tahap control yang dilakukan dalam penelitiantini yaitu melakukan pengawasan 
terhadap tindakan yang akan dilakukan agar kesalahan yang lama tidak terulang kembali. 
Penelitianoini sesuai dengangpenelitianhterdahululyang dilakukakan Safrizal & Muhajir, 
(2016) bahwa tahap terakhir yaitu menekan atau mencegah terjadinya kesalahan yang 
lampau. 
 

KESIMPULAN 

Cacat yang paling potensial pada konveksi Cindy Garment yaitu bahan bolong dengan 
persentase cacat sebesar 42,14%. Perusahan masih berada pada level dua sigma dengan 
DPMO sebesar 106.416,66. Faktor penyebab dari permasalahan tersebut yaitu para pekerja, 
material, metode dan lingkungan. Hal ini sangat merugikan perusahaan jika tidak dilakukan 
tindakan perbaikan yang tepat. Perusahaan dapat melakukan mangement control yang baik 
seperti melakukan pengendaliankhasil, pengendalian tindakan,bpengendalianhpersonel 
dangpengendalian budaya.  
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