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Abstract— PT TIJ is a manufacturing company that produces bags under the LC brand. The problem is the 

number of defective products returned by the QA department to the production department, with an average 

return percentage of 4% from June to August 2022. This research aims to identify defects, provide suggestions 

for minimizing defects, and improve the quality of the production process using the Six Sigma method. The 

define stage is done by making an Operational Process Map and Critical to Quality (CTQ). The measuring 

stage is carried out by making a U attribute control chart, then calculating the Defect per Million Opportunities 

(DPMO) value and the sigma level before repair of 5200 with a sigma level of 4.06. The analysis phase is done 

by making Pareto diagrams, Ishikawa diagrams, and Failure Mode and Effect Analysis. According to the 

Pareto diagram, the dominant types of defects are stitches, stains, and holes/tears. The highest RPN value is 

the shift pattern of 288, the thread breaker does not function appropriately by 280, the operator error when 

setting the machine is 240, and the operator is not careful by 210, training for operators and using tools in the 

form of clamps. In the Control Stage, an evaluation was made of the results of the implementation of the 

proposed improvements, resulting in a decrease in the DPMO value of 1500 (from 5200 to 3700), as well as 

an increase in the sigma level value of 0.12 (from 4.06 sigma to 4.18 sigma).  

Keywords— Six sigma; quality improvement; bag production  

 
Abstrak— PT TIJ merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi tas dengan merek LC. Permasalahan 

yang terjadi adalah banyaknya produk cacat yang di retur oleh departemen QA ke bagian produksi dengan rata -

rata persentase retur sebesar 4% pada bulan Juni hingga Agustus 2022. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengidentifikasi kecacatan, memberikan usulan perbaikan untuk meminimasi kecacatan dan meningkatkan 

kualitas proses produksi dengan menggunakan metode Six Sigma. Tahap defines dilakukan dengan membuat 

Peta Proses Operasi dan Critical to Quality (CTQ). Tahap measure dilakukan dengan membuat peta kendali 

atribut U, lalu menghitung nilai Defect per Million Opportunities (DPMO) dan tingkat sigma sebelum 

perbaikan sebesar 5200 dengan tingkat sigma 4.06. Tahap analyzes dilakukan dengan membuat diagram pareto, 

diagram Ishikawa, dan Failure Mode and Effect Analysis. Jenis kecacatan dominan menurut diagram pareto 

adalah jahitan, noda, dan bolong/robek. Nilai RPN tertinggi yaitu pola bergeser sebesar 288, pemutus benang 

tidak berfungsi dengan baik sebesar 280, kesalahan operator saat melakukan setting mesin sebesar 240, dan 

operator kurang berhati-hati sebesar 210. Tahap Improve dilakukan perancangan usulan perbaikan berupa 

pembuatan Checklist pengecekan mesin jahit, pemberian pelatihan kepada operator, serta penggunaan tools 

berupa clamp  . Tahap Control dilakukan evaluasi dari hasil implementasi usulan perbaikan, diperoleh 

penurunan nilai DPMO sebesar 1500 (dari 5200 menjadi 3700), serta peningkatan nilai tingkat sigma sebesar 

0,12 (dari 4,06 sigma menjadi 4,18 sigma). 
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Kata kunci— Six sigma; perbaikan kualitas; produksi tas 

 

I. PENDAHULUAN 
Industri fashion di Indonesia terus mengalami 

perkembangan signifikan yaitu meningkat sebesar 

13,74% pada tahun 2022 [1]. Salah satu produk 

fashion yang banyak diminati masyarakat adalah tas 

wanita. Banyaknya penjual tas dengan berbagai 

jenis dan merek secara offline maupun online 

membuat persaingan semakin ketat. Hal ini 

menyebabkan pelaku bisnis harus mampu 

memberikan kualitas dan pelayanan yang baik 

kepada pelanggan. Semakin tinggi kualitas produk 

maka kepuasan pelanggan akan semakin tinggi juga 

[2].  
Sebuah perusahaan yang mampu 

menghasilkan produk dengan kualitas yang 

konsisten maka perusahaan tersebut mempunyai 

sistem produksi yang baik dengan proses 

terkendali. Sistem produksi yang efektif dan efisien 

dapat dicapai dengan adanya pengintegrasian 

sumber daya manusia, mesin, metode kerja, dan 

faktor pendukung lainnya [3]. Beberapa penelitian 

menyatakan bahwa sistem produksi akan 

menentukan kualitas produk yang dihasilkan 

sehingga perbaikan kualitas harus dianalisis dari 

proses produksi terlebih dahulu.  

Proses produksi yang tidak tepat dapat 

menimbulkan persentase produk cacat yang lebih 

banyak. Selain keunggulan kompetitif melalui 

produk yang berkualitas dapat dicapai dengan 

melakukan peningkatan sistem produksi yang 

terintegrasi dan metode kerja yang terus diinovasi 

[4]. Penelitian lain membuktikan bahwa 

pengurangan produk cacat dapat dilakukan dengan 

melakukan standarisasi dan penjadwalan yang baik 

sehingga operator, mesin, dan metode kerja saling 

terkendali [5]. Hal-hal ini menunjukkan bahwa 

apabila perusahaan mempunyai sistem produksi 

yang baik dan proses produksi yang terkendali 

maka tingkat penyimpangan yang terjadi dan 

tingkat kecacatan produk akan semakin rendah [6]. 

Produk cacat tidak hanya merugikan perusahaan 

karena meningkatkan biaya produksi namun jika 

sampai ke tangan pelanggan juga akan dapat 

berdampak pada citra perusahaan, kepuasan 

pelanggan, dan bahkan pendapatan perusahaan [7]. 

Pada dasarnya pelanggan akan puas jika mereka 

mendapatkan kualitas produk sebagaimana yang 

mereka harapkan [8]. Perusahaan harus 

memberikan kebutuhan konsumen dengan tepat, 

salah satunya dengan menyediakan produk dengan 

kualitas yang konsisten.  

PT TIJ merupakan perusahaan manufaktur 

yang memproduksi tas wanita. LC  dan GF 

merupakan dua merek tas wanita yang diproduksi 

oleh PT TIJ. Tas LC merupakan produk yang paling 

banyak diproduksi oleh perusahaan dan tinggi 

permintaannya sebagai produk yang sering 

diproduksi dan diminati pasar, perusahaan perlu 

untuk memperhatikan lebih dalam lagi aspek 

kualitas dari bahan baku hingga produk jadi. Dalam 

proses produksi Tas LC tidak dapat dihindarkan 

dari produk cacat. 

Berdasarkan data historis perusahaan dari 

bulan Juni hingga Agustus 2022 diperoleh rata -rata 

persentase return produk LC adalah sebesar 4% 

dari total produksi dengan jumlah produk return 

dari departemen Quality Control sebesar 2.127 pcs. 

Produk cacat ini kemudian masuk kembali ke 

proses produksi untuk diperbaiki. Proses perbaikan 

produk cacat merupakan salah satu jenis biaya 

kegagalan internal di mana akan menaikkan total 

biaya kualitas yang dikeluarkan, hal ini akan 

merugikan bagi perusahaan [9].   
Produksi ulang produk cacat juga dapat 

mengganggu jadwal produksi produk lain sehingga  

biaya yang dikeluarkan untuk produksi semakin 

besar sementara proses pemenuhan pesanan 

menjadi berkurang. Oleh karena itu, perlu  

dilakukan pengendalian kualitas untuk mengatasi 

masalah tersebut. Keterangan lebih  detail mengenai 

jumlah produk retur dari bulan Juni hingga Agustus 

2022 ditunjukkan pada Tabel I. 

TABEL I  
TINGKAT RETUR LC 

Bulan 
Total Produksi 

(pcs) 

Retur 

(pcs) 
%Retur  

Juni 14.102 147 1,04% 

Juli 17.128 1.093 6,38% 

Agustus 19.292 887 4,60% 

Rata-rata 4,00% 

Salah satu metode yang dapat digunakan untuk 

mengatasi permasalahan pengendalian kualitas 

adalah Six sigma. Penelitian yang dilakukan oleh [5] 
menggunakan six sigma dalam perbaikan kualitas 

produk. Metode ini dapat mempertimbangkan 

biaya, perbaikan produktivitas, pertumbuhan pasar, 

retensi pelanggan, waktu, pengurangan produk 

cacat, dan pengembangan dalam memberikan 

usulan perbaikan kualitas. Banyak penelitian 

dilakukan menggunakan metode six sigma untuk 

melakukan pengendalian kualitas produk seperti 

pengendalian produk otomotif [10] maupun produk 

manufaktur lainnya [11].  

Metodologi pada six sigma yaitu Define-

Measure-Analyze-Improve-Control (DMAIC) 

dianggap mampu mengurangi variabilitas produk. 

Secara umum di dalam setiap tahapan proses 

dilakukan dengan pendekatan metode statistika 

[12]. Secara umum pada Define ditentukan tujuan 

perbaikan, Measure untuk menetapkan garis dasar 

tentang bagaimana proses saat ini berjalan, Analysis 

mengidentifikasi peluang perbaikan, Improve  

menentukan perbaikan proses yang sesuai, dan 

Control untuk memastikan bahwa perbaikan efektif 

[13], [14]. 
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Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi 

kecacatan yang terjadi dalam produksi tas LC, 

menentukan nilai Defect per Million Opportunities 

(DPMO) dan tingkat sigma dari proses produksi tas 

LC, menentukan prioritas untuk menyelesaikan 

masalah pada produk tas LC berdasarkan nilai Risk 

Priority Number (RPN), dan memberikan usulan 

perbaikan untuk minimasi kecacatan dan 

meningkatkan kualitas proses produksi serta tingkat 

sigma. 

 

II. METODOLOGI PENELITIAN 

Berdasarkan observasi awal, ditemukan banyak 

kecacatan pada proses produksi di PT. TIJ sehingga 

diperlukan analisis lebih lanjut untuk perbaikan. 

Untuk mengatasi masalah ini, digunakan metode 

Six Sigma dengan 5 tahap yaitu Define, Measure, 

Analyze, Improve, dan Control (DMAIC) dan 

beberapa tools tambahan akan digunakan di setiap 

fase DMAIC untuk membantu meningkatkan 

proses produksi. Gambar 1 merupakan penjelasan 

tahapan pemrosesan yang dilakukan dengan 

menggunakan framework DMAIC. 

 

III. HASIL PENELITIAN  

A. Data Jumlah Produksi dan Kecacatan 

Berikut Tabel II merupakan data jumlah 

produksi dan kecacatan dari produk tas LC yang 

diperoleh dari pengamatan yang dilakukan selama 

6 hari pada bulan Februari 2023. 

TABEL II  
JUMLAH PRODUKSI DAN KECACATAN 

Tanggal 
Jumlah 

Produksi 

Ope- 

rator 

Jumlah 

Defect 

Defect/ 

unit  

06/02/23 

315 1 12 0,0381 

289 2 9 0,0311 

301 3 7 0,0233 

295 4 5 0,0169 

07/02/23 

371 1 8 0,0216 

379 2 10 0,0264 

376 3 13 0,0346 

374 4 2 0,0053 

08/02/23 

297 1 4 0,0135 

301 2 5 0,0166 

300 3 2 0,0067 

308 4 4 0,0130 

09/02/23 

248 1 10 0,0403 

231 2 9 0,0390 

225 3 8 0,0356 

227 4 4 0,0176 

10/02/23 

405 1 9 0,0222 

401 2 8 0,0200 

398 3 3 0,0075 

397 4 4 0,0101 

11/02/23 
324 1 7 0,0216 

329 2 7 0,0213 

Tanggal 
Jumlah 
Produksi 

Ope- 
rator 

Jumlah 
Defect 

Defect/ 
unit  

320 3 6 0,0188 

327 4 4 0,0122 

Total 7738  160 0,5133 

Mulai

Mengidentifikasi Jenis dan 

jumlah kecacatan produk tas 

LC

Mengidentifikasi Critical to 

Quality (CTQ)

Pengambilan Data

Perhitungan Nilai DPU, DPO, 

DPMO, dan Tingkat Sigma

Data dalam Batas 

Kendali?

Revisi Data

Tidak

Ya

M

E

A

S

U

R

E

D

E

F

I

N

E

Pembuatan Peta Proses 

Operasi (PPO)

Membuat Peta Kendali U

Membuat Diagram Pareto

Menganalisa penyebab defect 

menggunakan diagram 

ishikawa

Menentukan Nilai Severity 

(S), Detection (D), dan 

Occurance (O)

Menentukan Nilai Risk 

Priority Number (RPN)

Menentukan Ranking Prioritas

Menentukan Usulan Perbaikan

Implementasi Usulan 

Perbaikan

A

N

A

L

Y

Z

E

Pengambilan Data Setelah 

Implementasi Usulan 

Perbaikan

Membuat Peta Kendali U

Perhitungan Nilai DPU, DPO, 

DPMO, dan Tingkat Sigma

Revisi Data

Tidak

Ya

Membandingkan Hasil 

Sebelum Perbaikan dan 

Setelah Perbaikan

Selesai

C

O

N

T

R

O

L

Data dalam Batas 

Kendali?

I

M

P

R

O

V

E

 
Gambar 1. Flowchart metodologi penelitian 

B. Define 

Tahap define yaitu tahap dimana dilakukannya 

pendeskripsian proses produksi dengan pembuatan 

Peta Proses Operasi, dan penentuan CTQ (Critical 

to Quality). Peta proses operasi tas dengan artikel 

Lynella Crossbody terdapat pada halaman 

lampiran. CTQ didefinisikan sebagai penjelasan 

mengenai karakteristik kualitas yang menyebabkan 

ketidakpuasan konsumen [15]. Standar kualitas 

produk tas LC yang diinginkan konsumen sebagai 

berikut: 
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1. Pada seluruh bagian tas tidak bolong/robek. 

2. Tidak adanya noda atau kotoran yang 

ditemukan pada tas yang mempengaruhi nilai 

estetika dari produk tersebut. 

3. Jahitan pada tas kuat, rapi, tidak renggang, 

tidak terbalik, dan tidak ada bagian yang belum 

terjahit.  

4. Tidak terdapat goresan dan tidak ada bagian 

yang terkelupas pada permukaan tas. 

Setelah melakukan brainstorming dengan pihak 

perusahaan, dalam produk tas LC terdapat beberapa 

kriteria karakteristik kecacatan yang menunjukkan 

bahwa produk tidak sesuai dengan standar yang 

telah ditentukan atau dapat dikatakan sebagai 

produk cacat. Beberapa jenis kecacatan produk LC 

dapat dilihat pada Gambar 2.  

 

 
Gambar 2. Jenis kecacatan produk LC 

 

Penjelasan untuk setiap jenis kecacatan Gambar 2 

sebagai berikut: 

a) Cacat Jahitan, cacat yang terjadi pada waktu 

proses penjahitan, jahitan meloncat sehingga 

ada kain yang tidak terjahit, jahitan yang tidak 

menyambung atau jahitan putus, jahitan tidak 

ada benang, jahitan terbalik, ada bekas jarum 

dan jahitan tidak kuat. 

b) Cacat Noda, suatu tas dapat dikategorikan 

memiliki kecacatan jenis noda apabila terdapat 

noda cat, migrasi warna atau perubahan warna 

dari terang ke gelap, goresan, dan noda pulpen. 

c) Cacat Bolong atau Robek, suatu tas dapat 

dikategorikan memiliki kecacatan jenis 

bolong/robek apabila ditemukan ada bagian 

yang robek, bolong, jeblos, patah, dan putus. 

Cacat bolong/robek biasanya ditemukan di 

proses persiapan tas. 

d) Cacat Terkelupas, suatu tas dapat 

dikategorikan memiliki kecacatan jenis 

terkelupas apabila beberapa bagian tas 

terkelupas seperti tali panjang, badan belakang, 

badan depan, dan lainnya. Cacat terkelupas 

biasanya ditemukan di proses assembling tas. 

C. Measure  

Setelah semua jenis kecacatan teridentifikasi 

maka selanjutnya masuk ke tahap measure. Pada 

tahap ini dilakukan pengumpulan data agar dapat 

dilakukan analisis tingkat keparahan tingkat produk 

cacat. Analisis data dilakukan dengan  

menggunakan peta kendali atribut U yang cocok 

untuk kecacatan produk LC. Dilakukan pula 

perhitungan perhitungan DPMO yang nantinya 

akan dikonversi ke tingkat sigma.  

Peta kendali U pada Gambar 3. digunakan untuk 

mengidentifikasi stabilitas proses dengan melihat 

apakah sebuah proses sudah berada di dalam batas 

kendali atau tidak. Peta kendali U merupakan peta 

kendali atribut yang membutuhkan data sampel 

produksi yang beragam dan data jumlah kecacatan 

produk. 

 
Gambar 3. Peta kendali U 

 

Berdasarkan hasil perhitungan, ditunjukkan 

bahwa keseluruhan data berada dalam batas kendali 

atau in control yang berarti tidak ada data yang out 

of control. Hal ini menandakan bahwa keseluruhan 

proses produksi yang dijalankan pada tanggal 6 

hingga 11 Februari 2023 sudah memiliki stabilitas 

proses yang baik dan terkendali secara statistik. 

Selanjutnya dilakukan perhitungan kapabilitas 

dari proses yang dijalankan dengan menghitung 

nilai  DPO (Defect per Opportunities) (1), DPMO 

(Defect per Million Opportunities), dan tingkat 

sigma sebagai berikut. 

𝐷𝑃𝑂 =
𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑠

𝑈𝑛𝑖𝑡 𝑥 𝑂𝑝𝑝𝑟𝑜𝑡𝑢𝑛𝑖𝑡𝑖𝑒𝑠
=

160

7738 𝑥 4
= 0,0052 ..(1) 

Setelah didapatkan nilai DPO sebesar 0,0052 

selanjutnya dapat dilakukan perhitungan DPMO 

dapat dilihat pada persamaan (2). 

𝐷𝑃𝑀𝑂 = 0,0052 𝑥  1.000.000 = 5200 ..........(2) 

Hasil nilai DPMO sebesar 5200 yang berarti 

peluang terjadinya kecacatan pada proses produksi 

yang dijalankan oleh perusahaan memiliki peluang 

menghasilkan 5200 kecacatan dalam setiap juta kali 

kesempatan. Tahap terakhir adalah menghitung 

tingkat sigma yaitu dapat dilihat pada persamaan 

(3). 

𝑇𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑡  𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 = 𝑁𝑂𝑅𝑀𝑆𝐼𝑁𝑉 (
106−𝐷𝑃𝑀𝑂

106
) + 1 ,5 = 4,062 (3) 

 

Nilai tingkat sigma sebesar 4.062 sigma yang 

berarti bahwa proses produksi Tas LC berada di atas 
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rata-rata nilai sigma industri di Indonesia yaitu 2.5 

sigma [16]. Namun masih dibutuhkan peningkatan 

kualitas untuk memenuhi standar kualitas yang 

ditetapkan oleh konsumen. Maka diperlukan 

langkah analisa untuk menentukan perbaikan 

kualitas produk. 

 

D. Analyze 

Tahap ini dilakukan untuk menentukan akar 

penyebab kegagalan atau cacat pada produk. 

Diagram pareto digunakan untuk mengetahui jenis 

kecacatan yang paling dominan. Setelah 

mengetahui jenis kecacatan tertinggi, maka akan 

ditentukan faktor sebab akibat menggunakan 

diagram Ishikawa. Selanjutnya menggunakan 

Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk 

menghitung nilai RPN. 

 

E. Diagram pareto  

Berdasarkan prinsip diagram pareto (Gambar 

4) yang dikenal dengan prinsip 80/20 yang artinya 

20% penyebab masalah menghasilkan 80% akibat. 

Maka, pada penelitian ini terdapat 3 jenis cacat 

dengan persentase total kumulatif berada pada 

angka 80% yaitu cacat jahitan sebesar 33.1%, cacat 

noda sebesar 27.5%, dan cacat bolong/robek 

sebesar 26.9%, sehingga perbaikan utamanya 

difokuskan pada tiga jenis cacat. 

 
Gambar 4. Diagram pareto kecacatan produk 

 

F. Diagram Ishikawa 

Diagram Ishikawa digunakan untuk 

menunjukkan hubungan antara penyebab terhadap 

kecacatan produk. Berdasarkan hasil dari diagram 

pareto maka dibuat tiga diagram ishikawa yaitu 

cacat jahitan, cacat noda, dan cacat bolong/robek. 

Pembuatan diagram ishikawa ini merupakan hasil 

dari brainstorming dengan masing-masing ketua 

regu, seperti pada Gambar 5, Gambar 6, dan 

Gambar 7. 

Cacat Jahitan

Potongan bahan tidak rata

Pemutus benang tidak 

berfungsi dengan baik
Penempatan pola tidak tepat 

Kesalahan operator saat 

melakukan setting mesin

 
Gambar 5. Diagram ishikawa cacat jahitan 

G. Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

Setelah penyebab masalah teridentifikasi 

selanjutnya dilakukan pembuatan table penentuan 

prioritas penyebab kecacatan dengan FMEA. 

Metode ini menghitung nilai Risk Priority Number 

(RPN) yang digunakan untuk menentukan prioritas 

penyelesaian penyebab kegagalan [17]. Pada tabel 

FMEA terdapat tiga nilai yang perlu diisi, yakni 

Severity (S), Occurrence (O), dan Detection (D) 

[18]. Perkalian ketiga nilai tersebut yang akan 

menghasilkan nilai RPN untuk setiap penyebab 

kegagalan. Pemberian ketiga nilai tersebut 

berdasarkan tabel acuan pengisian serta wawancara 

dengan masing-masing ketua regu yang berkaitan 

dengan proses produksi.  
 

Cacat Noda

Cutting bahan tidak rapi

Teknik pengecatan kurang 

tepat

Operator kurang berhati-hati

 
Gambar 6. Diagram ishikawa cacat noda 

 

Cacat Bolong/Robek

Ada bekas minyak pada 

bahan yang menyebabkan 

bahan menjadi licin
Operator kurang teliti

Baut mesin sering goyang
Pola bergeser menyebabkan 

salah bolong

 
Gambar 7. Diagram ishikawa cacat terkelupas 
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Hasil perhitungan RPN terdapat pada Tabel III. 

Berdasarkan Tabel III, diketahui nilai RPN terbesar 

yaitu pola bergeser dengan nilai RPN tertinggi yaitu 

288. Nilai RPN terbesar kedua yaitu pemutus 

benang tidak berfungsi dengan baik dengan nilai 

RPN sebesar 280 dan nilai RPN terbesar ketiga 

yaitu operator kesalahan operator saat melakukan 

setting mesin dengan nilai RPN 240. Nilai RPN 

terbesar keempat yaitu operator kurang berhati-hati 

dengan nilai RPN 210. Maka berdasarkan lima nilai 

RPN tertinggi tersebut maka akan dilakukan usulan 

perbaikan. 

H. Improvement  

Pada tahap improve dilakukan pembuatan 

usulan perbaikan yang berguna untuk melakukan 

perbaikan pada proses produksi sehingga dapat 

meminimasi kecacatan pada tas LC.  Penentuan 

usulan perbaikan dilakukan dengan 

mengidentifikasi penyebab permasalahan 

berdasarkan hasil brainstorming dengan 

perusahaan. Berikut merupakan usulan perbaikan 

hasil dari brainstorming dengan perusahaan pada 

Tabel IV.

TABEL III  
FAILURE MODE AND EFFECT ANALYSIS (FMEA) 

Process 
Potential 

Failure Mode 

Potential Effect of 

Failure 
S Potential Cause O 

Current Control 

Preventation 
D RPN 

P
ra

-a
ss

em
b

li
n

g
 

Jahitan 

Produk reject karena 

kualitas produk 
kurang baik 

8 

Kesalahan operator 

saat melakukan 
setting mesin 

6 

Pengawasan operator 

secara berkala oleh ketua 
regu 

5 240 

Potongan bahan tidak 
rata 

3 Belum ada 2 48 

Pemutus benang tidak 
berfungsi dengan baik 

7 
Melakukan perbaikan 
pada mesin 

5 280 

Penempatan pola tidak 

tepat 
5 

Menggunakan double tip 

agar pola tidak bergeser 
3 120 

P
ra

-

a
ss

em
b

l
in

g
 

Noda 
Produk reject karena 
kualitas produk 
kurang baik 

7 

Operator kurang 
berhati-hati 

6 
Pengawasan operator 
secara berkala oleh ketua 
regu 

5 210 

P
en

g
ec

at
an

 

Cutting bahan tidak rata 3 
Operator membersihkan 
sendiri potongan yang tidak 

rata tersebut 

2 42 

Teknik pengecatan 

kurang tepat 
2 

Pengawasan operator secara 

berkala oleh ketua regu 
2 28 

A
ss

em
b

li
n

g
 

Bolong/Robek 

Produk reject karena 
kualitas produk dan 

fungsi produk tidak 
maksimal 

8 

Operator kurang teliti 5 
Pengawasan operator secara 
berkala oleh ketua regu 

4 160 

Ada bekas minyak pada 
bahan 

2 
Operator membersihkan 
sendiri 

2 32 

Baut mesin goyang 3 
Melakukan perbaikan pada 
mesin 

5 120 

Pola bergeser 6 
Menggunakan double tip 
agar pola tidak bergeser 

6 288 

 

TABEL IV 
USULAN PERBAIKAN 

N

o 

Permasala

han 

Penyebab 

Permasalahan 

Usulan 

Perbaikan 

1 

Pemutus 
benang 

tidak 
berfungsi 
dengan 
baik 

Sebelum mesin 

digunakan operator 
tidak melakukan 
pengecekan 

terhadap mesin  

Pembuatan 

Checklist 
pengecekan 
mesin jahit 

manual 

2 

Kesalahan 
operator 
saat 

melakukan 
setting 

mesin 

Skill yang dimiliki 

operator belum 
cukup untuk 
mengoperasikan 
mesin sesuai dengan 

SOP, kurangnya 
rasa tanggung jawab 
operator, serta 
kurangnya kontrol 

dari ketua regu 

Pemberian 
pelatihan 

kepada 
operator  

Operator 

kurang 

berhati-hati 

3 
Pola 

bergeser 

Alat bantu kurang 

memadai 

Pembuatan 
alat bantu 

(Tools) yang 
memadai 

I. Pembuatan Checklist pengecekan mesin jahit 

Permasalahan pertama adalah pemutus benang 

tidak berfungsi dengan baik. Diketahui bahwa hal 

ini bisa terjadi dikarenakan sebelum mesin 

digunakan operator tidak melakukan pengecekan 

terhadap mesin jahit itu sendiri. Oleh karena itu, 

usulan perbaikan yang akan diberikan untuk 

permasalahan ini adalah membuat Checklist 

pengecekan mesin jahit manual. Checklist ini 

berguna agar operator dapat melakukan inspeksi 

terhadap mesin secara terperinci dan jika terjadi 

kondisi yang tidak baik pada bagian mesin maka 

operator dapat melaporkannya kepada ketua regu 

untuk dilakukan tindakan perbaikan terhadap mesin 

tersebut. Dengan adanya Checklist ini, diharapkan 

operator dapat lebih sadar akan pentingnya kondisi 

mesin untuk mencegah mesin menghasilkan produk 

cacat. Checklist pada Gambar 8 diisi oleh operator 

yang bertugas pada regu mesin jahit manual, 

dilakukan sebanyak satu kali dalam sehari sebelum 

proses penjahitan dengan instruksi pengisian seperti 

pada Gambar 9.  

Setelah dilakukan pengecekan, ketua regu dapat 

memeriksa kembali kondisi mesin jahit dan 
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menandakan bahwa kondisi mesin sudah baik 

dengan paraf pada checklist. Hasil pengisian 

Checklist ditinjau setiap akhir minggu. Dengan 

menggunakan checklist, pihak perusahaan dapat 

melihat dan memantau riwayat kondisi mesin jahit 

setiap harinya saat melakukan proses penjahitan. 

Jika kondisi mesin jahit tidak baik maka operator 

langsung menentukan tindakan apakah langsung 

diperbaiki oleh operator sendiri atau operator 

melapor ke bagian teknisi.  

J. Pemberian pelatihan kepada operator  

Permasalahan kedua adalah operator kurang 

teliti, kesalahan operator saat melakukan setting 

mesin jahit komputer, dan operator kurang berhati-

hati. Setelah melakukan brainstorming dengan 

pihak perusahaan didapatkan penyebab dari 

permasalahan ini adalah skill yang dimiliki operator 

belum cukup untuk mengoperasikan mesin sesuai 

dengan SOP serta kurangnya rasa tanggung jawab 

operator dan kurangnya control dari masing-masing 

ketua regu. 

Selain itu kondisi perusahaan saat ini memang 

belum menyediakan pelatihan kepada operator. 

Operator yang bekerja pada perusahaan hanya akan 

diajari secara langsung oleh operator yang sudah 

ada. 

 

 
Gambar 8. Checklist pengecekan mesin oleh ketua regu 

Selain itu kondisi perusahaan saat ini memang 

belum menyediakan pelatihan kepada operator. 

Operator yang bekerja pada perusahaan hanya akan 

diajari secara langsung oleh operator yang sudah 

bekerja sebelumnya, tanpa menerima pelatihan 

khusus. Berdasarkan permasalahan diatas maka 

butuh diadakan pelatihan untuk menunjang kinerja 

operator. Adapun Term of reference (TOR) 

pelatihan operator dapat dilihat pada Gambar 10. 

Pelatihan ini hanya diikuti oleh operator baru 

pada regu pengecatan dan jahitan komputer. 

Pemateri dari pelatihan ini adalah ketua regu  

pengecatan dan jahitan komputer.  Selain  

melakukan perencanaan terhadap teknis dan materi 

dari kegiatan pelatihan ini. Usulan perbaikan ini 

juga disertai dengan pemberian pre-test dan post 

test untuk memastikan setelah diberikan pelatihan 

terjadi perubahan terhadap pemahaman operator. 

Jika tidak ada peningkatan dari nilai pre-test dan 

post test yang dikerjakan operator maka  operator 

harus mengikuti kembali pelatihan yang diberikan 

hingga nilai yang didapatkan mengalami 

peningkatan.  

 

 
Gambar 9. Instruksi kerja pengisian Checklist pengecekan 

mesin jahit 
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Gambar 10. Term of reference (TOR) pelatihan operator 

 

K. Penggunaan alat bantu (Tools) 

Pada regu assembling aksesoris terdapat 

permasalahan berupa pola bergeser, di mana pada 

saat melakukan pembolongan pada bahan tas untuk 

meletakkan bagian aksesoris tidak presisi dengan 

pola yang ada, hal ini disebabkan karena alat bantu 

yang digunakan kurang tepat untuk menahan bahan 

dan pola saat proses pelubangan. Diperlukan alat 

bantu yang tepat berupa penahan atau penjepit 

bahan tas dan pola agar pada saat melakukan proses 

pelubangan bahan tidak bergeser dari pola yang 

dapat menyebabkan kecacatan. Kriteria alat bantu 

yang memadai yaitu mampu memenuhi keakuratan, 

tidak merusak bahan tas, dan dapat menahan bahan 

tas serta pola agar saat proses pelubangan bahan 

tidak bergeser dari pola. Berdasarkan masalah 

tersebut, maka diberikan usulan perbaikan yaitu 

dengan menambah alat bantu yang memadai berupa 

Clamp (Gambar 11). 

 

 
Gambar 11. Spesifikasi Clamp   

 

Alat bantu Clamp   ini digunakan sebagai 

penahan bahan tas dan pola pada saat melakukan 

proses pelubangan, dengan adanya penahan berupa 

clamp   maka bahan dan pola menjadi tetap dan 

tidak bergeser akibat getaran yang ditimbulkan saat 

melakukan pelubangan. Harga untuk clamp   ini 

sebesar Rp40.000,-. 

 

L. Control 

Tahap control merupakan langkah terakhir 

dalam penerapan peningkatan tingkat six sigma 

yang di mana akan meningkatkan kinerja untuk 

memastikan target terpenuhi.  

M. Implementasi checklist pengecekan mesin 

jahit 

Checklist pengecekan mesin jahit digunakan 

sebagai alat bantu pemeriksaan mesin jahit untuk 

mengurangi kecacatan yang dapat ditimbulkan dari 

proses penjahitan. Implementasi checklist 

pengecekan mesin jahit dilakukan oleh operator 

sesuai dengan arahan yang diberikan melalui 

instruksi kerja pengisian yang telah dibuat. 

Pengisian checklist dilakukan oleh operator 

sebelum melakukan proses penjahitan. 

Pemeriksaan setiap unit mesin jahit ini sangat 

membantu operator dalam memastikan kondisi 

mesin jahit layak untuk digunakan. Hal ini mampu 

meminimalisir potensi terjadinya kecacatan akibat 

adanya bagian dari mesin jahit yang memiliki 

kondisi tidak baik. Gambar 12 menunjukkan contoh 

penerapan checklist pengecekan mesin jahit. Ketua 

regu melakukan evaluasi pengecekan mesin jahit 

setiap seminggu sekali sehingga pengisian checklist 

dilakukan setiap akhir minggu. 

 

Gambar 12. Penerapan checklist pengecekan mesin jahit 

A. Latar Belakang

B. Tujuan

Tujuan dilakukannya pelatihan ini adalah sebagai berikut :

C. Hasil yang diharapkan

Hasil yang diharapkan dari dilakukannya pelatihan ini adalah sebagai berikut :

D. Pemateri

E. Materi

F. Ketentuan Pelatihan

Pelatihan ini diperuntukkan untuk operator yang baru bekerja dengan kualifikasi seperti berikut :

1. Tidak memiliki pengalaman sama sekali

2. Operator yang memiliki sudah pengalaman tidak wajib mengikuti pelatihan

PT. TIJ

Jl. Raya Bogor No.234, Cilodong, Kec. Cilodong, Kota Depok, Jawa Barat 16415

TERM OF REFERENCE  PELATIHAN OPERATOR

Kurangnya pemahaman operator terhadap prosedur kerja di PT. TIJ menjadi perhatian. Selain itu, 

kurangnya skill yang dimiliki operator baru, fokus kerja operator yang belum maksimal, dan 

kurangnya rasa tanggung jawab operator juga dapat menyebabkan terjadinya produk cacat. Oleh 

karena itu upaya yang diberikan untuk meningkatkan kualitas kinerja operator adalah dengan 

diadakannya pelatihan bagi operator yang baru masuk ke regu pengecatan dan jahitan.

1. Meningkatkan pengetahuan dan pemahaman operator terhadap prosedur kerja yang telah ditetapkan 

oleh perusahaan.

2. Meningkatkan kinerja operator agar selalu fokus dan memiliki tanggung jawab terhadap pekerjaan 

yang dilakukan.

3. Meningkatkan pemahaman operator terhadap mesin yang digunakan.

1. Meningkatkan pengetahuan dan pemahaman operator dalam melakukan pekerjaan

2. Meningkatkan kinerja operator dan operator lebih bertanggung jawab terhadap pekerjaan yang 

dilakukan.

3. Meminimasi terjadinya kecacatan produk

Ketua regu pengecatan dan jahitan komputer PT. TIJ

1. Pemahaman mengenai standar kualitas produk yang ditetapkan oleh perusahaan

2. Pengetahuan dasar dan pengoperasian mesin 

3. Pengetahuan tentang penanganan permasalahan yang terjadi pada mesin

4. Cara merawat dan membersihkan mesin
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N. Peta kendali U setelah implementasi 

Setelah implementasi usulan perbaikan 

dilakukan, diperoleh data jumlah kecacatan produk 

LC setelah implementasi. Gambar 17 merupakan 

visualisasi peta kendali U setelah dilakukan 

implementasi usulan perbaikan selama 6 hari. Dapat 

dilihat bahwa keseluruhan data berada dalam batas 

kendali atau in control yang berarti tidak ada data 

yang out of control. Hal ini menandakan bahwa 

keseluruhan proses produksi yang dijalankan pada 

tanggal 10 hingga 15 April 2023 sudah memiliki 

stabilitas proses yang baik dan terkendali secara 

statistik. 

 

 
Gambar 13. Peta kendali u setelah implementasi 

Setelah melakukan perhitungan stabilitas proses 

dengan peta kendali, kemudian dilakukan 

perhitungan kapabilitas dari proses yang dijalankan 

dengan menghitung nilai  DPO (Defect per 

Opportunities) (4), DPMO (Defect per Million 

Opportunities), dan tingkat sigma sebagai berikut. 

 

𝐷𝑃𝑂 =
𝐷𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑠

𝑈𝑛𝑖𝑡  𝑥 𝑂𝑝𝑝𝑟𝑜𝑡𝑢𝑛𝑖𝑡𝑖𝑒𝑠
=

109

7542  𝑥 4
= 0,0037 ..(4) 

Setelah didapatkan nilai DPO sebesar 0,0037 

selanjutnya dapat dilakukan perhitungan DPMO 

dapat dilihat pada persamaan (5). 

𝐷𝑃𝑀𝑂 = 0,0037 𝑥  1.000.000 = 3700 ..........(5) 

Hasil nilai DPMO sebesar 3700 yang berarti 

peluang terjadinya kecacatan pada proses produksi 

yang dijalankan oleh perusahaan memiliki peluang 

menghasilkan 3700 kecacatan dalam setiap juta kali 

kesempatan. Tahap terakhir adalah menghitung 

tingkat sigma yaitu dapat dilihat pada persamaan (6). 

𝑇𝑖𝑛𝑔𝑘𝑎𝑡  𝑆𝑖𝑔𝑚𝑎 = 𝑁𝑂𝑅𝑀𝑆𝐼𝑁𝑉 (
106−𝐷𝑃𝑀𝑂

106
) + 1 ,5 = 4,178 (6) 

 

Selanjutnya dilakukan analisis perbandingan 

sebelum dan sesudah dilakukan perbaikan. Rincian 

hasil dapat dilihat pada Tabel V.  

 

 

 

TABEL V 
PERBANDINGAN NILAI DPU, DPO, DMPO, DAN 

TINGKAT SIGMA 

Nilai 
Sebelum 

Implementasi 
Setelah 

Implementasi 
Selisih 

Jumlah 

Kecacatan 
160 109 51 

DPU 0,0207 0,0146 0.0061 

DPO 0,0052 0,0037 0.0015 

DPMO 5200 3700 1500 

Tingkat 
Sigma 

4,062 4,178 0,116 

 

Berdasarkan Tabel V dapat dilihat bahwa 

penurunan nilai DPO menghasilkan tingkat sigma 

sebesar 4.178 yang mana nilai tingkat sigma ini 

mengalami kenaikan sebesar 0.0116 dibandingkan 

dengan sebelum dilakukan implementasi. 

 

IV. PEMBAHASAN 

Hasil penelitian di PT. TIJ menunjukkan bahwa 

upaya peningkatan kualitas produksi tas LC perlu 

difokuskan pada pengurangan cacat jahitan, noda, 

dan bolong/robek. Diagram Pareto secara jelas 

mengidentifikasi ketiga jenis cacat ini sebagai 

kontributor utama permasalahan kualitas, dengan 

cacat jahitan menjadi yang paling dominan. Temuan 

ini menggarisbawahi pentingnya tindakan korektif 

yang spesifik untuk menga tasi akar penyebab dari 

ketiga jenis kecacatan tersebut. 

Nilai DPMO awal sebesar 5200 dan tingkat 

sigma 4,06 mengindikasikan bahwa proses produksi 

tas LC masih memiliki potensi besar untuk 

perbaikan. Tingkat sigma 4,06 menunjukkan level 

kualitas yang masih berada di bawah standar industri 

terbaik. Penentuan prioritas perbaikan dilakukan 

dengan analisis FMEA untuk memperdalam 

pemahaman mengenai akar penyebab masalah 

kualitas. Empat penyebab kegagalan dengan nilai 

RPN tertinggi, yaitu pola bergeser, pemutus benang 

tidak berfungsi, kesalahan setting mesin oleh 

operator, dan kurang hati-hatinya operator, secara 

langsung berkontribusi terhadap tingginya angka 

cacat, terutama pada jenis cacat jahitan. Nilai RPN 

yang tinggi pada faktor-faktor ini menandakan 

urgensi untuk segera dilakukan tindakan perbaikan 

guna meminimalisir risiko terjadinya kegagalan. 

Usulan perbaikan yang diajukan, yaitu 

pembuatan checklist pengecekan mesin jahit, 

pelatihan operator, dan pembuatan alat bantu, 

merupakan langkah yang relevan dan terarah untuk 

mengatasi penyebab kegagalan yang telah 

diidentifikasi. Pembuatan checklist pengecekan 

mesin jahit secara spesifik ditujukan untuk 

mengurangi risiko cacat jahitan yang disebabkan 

oleh masalah pada mesin. Pelatihan operator 

diharapkan dapat meningkatkan keterampilan dan 

kehati-hatian dalam bekerja, sehingga mengurangi 

potensi kesa lahan setting mesin dan kurang teliti 

yang berkontribusi pada cacat jahitan dan noda.  
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Sementara itu, pembuatan alat bantu yang tepat 

diharapkan dapat meminimalisir risiko terjadinya 

cacat bolong/robek. 

Implementasi usulan perbaikan berupa checklist 

pengecekan mesin jahit selama 6 hari menunjukkan 

hasil yang positif meskipun dalam skala waktu yang 

terbatas. Penurunan nilai DPMO sebesar 1500 dan 

peningkatan tingkat sigma sebesar 0,12 

mengindikasikan bahwa intervensi yang dilakukan 

efektif dalam mengurangi jumlah produk cacat. 

Peningkatan tingkat sigma dapat menjadi hasil yang 

baik dari langkah perbaikan berkelanjutan 

(continuous improvement) [19]. 

Selain itu apabila konsisten diterapkan secara 

berkelanjutan six sigma terbukti dapat membantu 

optimasi proses dan pengurangan biaya [20]. 

Penurunan DPMO menjadi 3700 berarti ada 

pengurangan signifikan dalam potensi cacat per 

satu juta kesempatan. Peningkatan tingkat sigma 

menjadi 4,18 menunjukkan adanya perbaikan 

dalam kapabilitas proses produksi. 

Meskipun implementasi satu usulan perbaikan 

telah memberikan dampak positif, hasil ini juga 

mengimplikasikan bahwa masih terdapat peluang 

besar untuk peningkatan kualitas lebih lanjut 

dengan mengimplementasikan usulan perbaikan 

lainnya secara komprehensif. Fokus pada pelatihan 

operator dan penyediaan alat bantu yang tepat 

diharapkan dapat memberikan kontribusi signifikan 

dalam mengurangi jenis cacat noda dan 

bolong/robek, yang juga memiliki persentase 

kejadian yang cukup tinggi. 

Secara keseluruhan, penelitian ini memberikan 

pemahaman yang jelas mengenai area -area kritis 

yang perlu diperbaiki dalam proses produksi tas LC 

di PT. TIJ. Identifikasi jenis cacat dominan, nilai 

DPMO dan tingkat sigma awal, serta akar penyebab 

kegagalan melalui analisis FMEA menjadi landasan 

yang kuat untuk implementasi tindakan perbaikan 

yang terarah. Hasil implementasi awal 

menunjukkan bahwa intervensi yang tepat dapat 

memberikan dampak positif terhadap kualitas 

produk. Oleh karena itu, implementasi secara 

menyeluruh dari seluruh usulan perbaikan 

diharapkan dapat membawa PT. TIJ menuju tingkat 

kualitas produksi yang lebih tinggi dan lebih 

 

V. KESIMPULAN 

Penelitian ini berhasil mengidentifikasi dan 

menganalisis permasalahan kualitas produksi tas 

LC di PT. TIJ. Hasil analisis Pareto menunjukkan 

bahwa cacat jahitan, noda, dan bolong/robek 

merupakan jenis kecacatan yang paling signifikan. 

Kondisi kualitas awal proses produksi tergambar 

dari nilai DPMO sebesar 5200 dan tingkat sigma 

(4,06) dan dapat naik menjadi (4,18) dengan 

implementasi perbaikan. Analisis FMEA berhasil 

mengidentifikasi empat penyebab kegagalan utama 

dengan nilai RPN tertinggi, yang mayoritas 

berkontribusi pada cacat jahitan. 

Usulan perbaikan yang diajukan, yaitu 

pembuatan checklist mesin jahit, pelatihan operator, 

dan pembuatan alat bantu, dirancang untuk 

mengatasi akar penyebab kegagalan yang telah 

teridentifikasi. Implementasi awal salah satu usulan 

(checklist mesin jahit) menunjukkan hasil yang 

positif dengan penurunan DPMO dan peningkatan 

tingkat sigma, membuktikan efektivitas intervensi 

yang terarah pada penyebab dominan cacat. 

Penerapan hasil penelitian ini secara 

menyeluruh, dengan mengimplementasikan seluruh 

usulan perbaikan, berpotensi signifikan dalam 

meningkatkan kualitas produksi tas LC di PT. TIJ. 

Peningkatan kualitas ini diharapkan dapat 

mengurangi biaya produksi akibat rework dan 

scrap, meningkatkan kepuasan pelanggan, serta 

memperkuat daya saing perusahaan. 

Pengembangan dari penelitian ini dapat 

dilakukan dengan melakukan analisis biaya-

manfaat untuk setiap usulan perbaikan guna 

memprioritaskan implementasi berdasarkan 

dampak dan sumber daya yang dibutuhkan. Selain 

itu, penelitian lanjutan dapat fokus pada 

pengukuran dampak jangka panjang dari 

implementasi seluruh usulan perbaikan serta 

eksplorasi metode pengendalian kualitas yang lebih 

proaktif dan preventif untuk meminimalkan potensi 

terjadinya cacat sejak awal proses produksi. 

Penerapan metodologi Six Sigma  secara lebih  

komprehensif juga dapat menjadi arah 

pengembangan untuk mencapai tingkat kualitas 

yang lebih tinggi dan berkelanjutan. 
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