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Abstract  

Good production quality is characterized by optimization of the low number 

of defective products and low production costs. Production processes carried 

out by humans tend to produce defective products which can reduce 

company profits. So we need a method to reduce the product defects. Adi 

Satria Abadi Company (ASA) is a manufacturing industry company that 

produces gloves that are still done manually. The manufacturing process 

causes product defects, namely the grade value of the gloves decreases. The 

DMAIC method is applied to overcome these problems. The DMAIC 

method is used as an approach in analyzing the causes of disability problems 

and in solving them, the results obtained are DPMO (Defects Per Million 

Opportunities) and a sigma value of 103589.743 with a sigma level of  3.90 

- sigma. The sigma range of 3-4 is a sigma level that is still common in 

Indonesia, but it is necessary to carry out continuous improvement and 

improvement steps. And based on the analysis of the 5W+1H method, the 

strategy for improving the production process in an effort to improve the 

quality of golf glove products is to intensify supervision, emphasizing 

compliance with the Standard Operating Procedure (SOP), especially on 

correct sewing techniques. Then, holding a sewing technique training 

program in certain sections for new and old employees so that skills in 

sewing are maintained and stable. 
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Abstrak  

Kualitas produksi yang baik ditandai dengan optimalisasi jumlah produk 

cacat yang rendah dan dengan biaya produksi yang rendah. Proses produksi 

yang dilakukan oleh manusia cenderung menghasilkan produk cacat yang 

dapat mengurangi keuntungan perusahaan. Sehingga diperlukan suatu 

metode untuk mengurangi kecacatan produk tersebut. Perusahaan Adi Satria 

Abadi (ASA) merupakan perusahaan industri manufaktur yang 

memproduksi sarung tangan yang masih dikerjakan secara manual. Proses 

pembuatan menyebabkan cacat produk yaitu nilai grade sarung tangan 

menurun. Metode DMAIC diterapkan untuk mengatasi permasalahan 

tersebut. Metode DMAIC sebagai pendekatan dalam menganalisis penyebab 

masalah kecacatan dan dalam penyelesaiannya diperoleh hasil DPMO 

(Defects Per Million Opportunities) dan nilai sigma, sebesar 103589,743 

dengan level sigma 3,90 - sigma. Kisaran sigma 3-4 merupakan level sigma 

yang masih umum di Indonesia, namun perlu dilakukan langkah-langkah 

perbaikan dan perbaikan secara terus menerus. Dan berdasarkan analisis 

pada metode 5W+1H, maka strategi perbaikan proses produksi dalam upaya 

meningkatkan kualitas produk sarung tangan golf adalah intensifikasikan 

pengawasan, penekanan pada kepatuhan terhadap Standart Operating 

Procedure (SOP) terutama pada teknik menjahit yang benar. Lalu, 

mengadakan program latihan teknik menjahit pada bagian tertentu bagi 
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karyawan baru dan lama agar keahlian dalam menjahit tetap terjaga dan 

stabil. 

 

Pendahuluan  

Pada era globalisasi ini, perkembangan yang kian cepat menuntut penerapan ilmu 

pengetahuan dan teknologi secara seimbang sesuai dengan kebutuhan yang diinginkan. Dengan 

kemajuan teknologi yang semakin pesat, persaingan antar perusahaan juga semakin meningkat. 

Situasi ini mendorong setiap perusahaan untuk meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan. 

Perusahaan kini mengukur keberhasilan produk berdasarkan tanggapan konsumen, dan untuk 

mencapai tujuan ini, diperlukan strategi pengendalian kualitas yang tepat guna menghasilkan 

produk berkualitas. Dalam menghadapi era globalisasi ini, perusahaan perlu menyediakan produk 

berkualitas yang sesuai dengan preferensi konsumen guna memberikan kepuasan maksimal 

kepada mereka. Oleh karena itu, penting bagi perusahaan untuk memiliki pemahaman mendalam 

terhadap konsumen, guna mengidentifikasi keinginan dan kebutuhan mereka secara lebih 

mendalam. Selain itu, peran kualitas produk sangatlah penting dalam konteks persaingan yang 

semakin ketat dalam dunia pemasaran. Dalam rangka mencapai hal ini, perusahaan harus 

menjalankan perencanaan yang matang dan mengawasi setiap tahap proses produksi, mulai dari 

tahap awal hingga tahap akhir. Tujuannya adalah agar produk yang dihasilkan siap dipasarkan 

dengan kualitas yang unggul, sesuai dengan standar yang diharapkan oleh konsumen 

Berdasarkan Walujo et al. (2020), konsep kualitas atau mutu memiliki peran strategis 

dalam arena persaingan bisnis dan digunakan sebagai alat untuk memberikan jaminan kepada 

pelanggan. Kualitas dianggap sebagai indikator kesuksesan suatu produk dan diharapkan mampu 

mencerminkan prestasi produk tersebut. Kualitas juga dijadikan sebagai target yang dijaga dengan 

ketat, bahkan dengan tujuan menghilangkan cacat (zero defect). 

Dalam konteks olahraga golf, sarung tangan golf memiliki peran yang signifikan sebagai 

perlengkapan utama. Selain berfungsi melindungi tangan dari paparan sinar ultraviolet (UV) dan 

partikel debu, sarung tangan juga memiliki peran dalam meningkatkan genggaman tangan 

terhadap tongkat golf. Hal ini berkontribusi pada pukulan yang akurat dan terukur dalam 

permainan golf. 

PT. Adi Satria Abadi merupakan perusahaan yang bergerak di bidang pengolahan kulit dan 

memfokuskan pada produksi sarung tangan golf. Namun, perusahaan ini masih menghadapi 

sejumlah tantangan dalam hasil produksinya, terutama terkait kualitas sarung tangan golf yang 

dihasilkan. Masalah ini tampak terlihat pada tahap inspeksi, dimana ditemukan produk-produk 

dengan cacat, dan dalam proses produksinya yang masih manual atau melibatkan keterlibatan 

manusia. Kondisi ini menyebabkan produk yang dihasilkan masih sering mengalami cacat, yang 

pada gilirannya mempengaruhi kualitas dan nilai sarung tangan. Untuk mengatasi situasi ini, 

diperlukan perbaikan dalam proses produksi agar dapat mengurangi tingkat cacat pada produk. 

Kualitas yang lebih baik dalam produk dapat mengurangi tingkat kecacatan dan meningkatkan 

nilai produk, yang pada akhirnya juga dapat meningkatkan keuntungan perusahaaan 
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Oleh karena itu, perlu adanya identifikasi kecacatan produk dan faktor penyebabnya 

sehingga dapat dilakukan perbaikan terus menerus terhadap kualiatas sarung tangan golf. Hal 

tersebut dapat dilakukan dengan metodologi DMAIC (define, maesure, analyze, improve, And 

control) dimana metodologi DMAIC merupakan kunci pemecahan masalah six sigma yang 

meliputi langkah-langkah perbaikan secara berurutan. Berdasarkan hal tersebut,penulis difokuskan 

untuk menemukan solusi atas permasalahan yang ada di perusahaan yaitu dengan menggunakan 

metode six sigma melalui pendekatan DMAIC. Sehingga penelitian ini diberi judul “Analisis 

Pengendalian Kualitas Pada MF-1 Produksi Sarung Tangan Golf  PT Adi Satria Abadi Yogyakarta 

Dengan Menggunakan Metode DMAIC” 

Peineirapan meitodei DMAIC di PT Adi Satria Abadi meilibatkan lima tahap uitama: Deifinei, 

Meiasuirei, Analyzei, Improvei, dan Control. Pada tahap Analyzei, peineilitian ini meingguinakan duia 

meitodei yaitui diagram Pareito dan peindeikatan 5W+1H. Seidangkan pada tahap Improvei, peineilitian 

ini meingadopsi meitodei eikspeirimein uintuik meirancang diagram aluir produiksi di divisi jahit dan 

meinciptakan Standar Opeirasional Proseiduir (SOP) yang diharapkan akan meinyeileisaikan masalah 

yang teirjadi dalam proseis produiksi di PT Adi Satria Abadi. 

 

Metode Penelitian 

Peineilitian ini dilaku ikan pada PT. Adi Satria Abadi yang beiralamat di Ds. Sidokeirto RT. 

03/ RW. 01 Tirtomartani, Kalasan, Yogyakarta.  Peineilitian ini dilakuikan pada builan Mareit 2023- 

Juili 2023. Teiknik peinguimpuilan data pada karya peineilitian ini ada jeinis 2 data dalam peineilitian ini 

yaitui data primeir dan data seikuindeir. Data primer dengan metode obsevasi Meitodei ini dilaksanakan 

deingan cara peingamatan, peincatatan data langsuing teirhadap objeik yaitui pada bagian peiningkatan 

muitui peimbuiatan saruing tangan golf di PT. Adi Satria Abadi, Yogyakarta; wawancara, ini 

dilakuikan deingan cara wawancara ataui dialog seicara langsuing deingan karyawan peiruisahaan 

seilama proseis produiksi uintuik meimpeilajari teintang peiningkatan muitui pada peimbu iatan saruing 

tangan golf di PT. Adi Satria Abadi, Yogyakarta; Meiodei Dokuimeintasi, Meitodei ini meiruipakan 

peinguimpuilan data visuial dan teirtuilis deingan cara meindokuimeintasikan deingan kameira antara lain 

tahapan-tahapan proseis peimbuiatan saruing tangan golf di PT. Adi Satria Abadi, Yogyakarta.  

Data seikuindeir yaitu i data yang dipeiroleih dari su imbeir keiduia dalam peineilitian ini adalah 

data yang dipeiroleih dari peiruisahaan.yang beiruiapa data peirbuilan keicacatan produik meitodei ini 

dilakuikan deingan cara meinguimpuilkan informasi dari liteiratuir beiruipa juirnal mauipu in informasi 

seicara teirtuilis beiruipa buikui yang beirhuibuingan deingan saruing tangan yang dipeiroleih dari 

peiruisahaan PT Adi Satria Abadi deingan tuijuian meincari dasar teiori seibagai peidoman dalam 

peimbuiatan tuigas akhir. 

Seiteilah meindapatkan data, langkah beirikuitnya adalah meilakuikan peingolahan data seisuiai 

deingan meitodei yang teilah diteintuikan seibeiluimnya. Proseis peingolahan data ini meincakuip data yang 

teilah dikuimpuilkan dalam rangka peineilitian ini. Tuiju iannya adalah uintuik meinghasilkan data 

meintah yang dapat dianalisis dan diguinakan uintuik meingambil keisimpuilan ataui meimbeirikan 

jawaban teirhadap peirmasalahan yang akan diteiliti. Peingolahan data dilakuikan beirdasarkan 

proseiduir dan teiori yang beirkaitan deingan peingeindalian kuialitas produik, yaitu meinuiruit meitode i 

DMAIC (deifinei, meiasuirei, analyzei, improvei dan control). 
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Hasil dan Pembahasan 

Fase Define 

Fasei deifinei adalah meingideintifikasi faktor ataui peinyeibab apa yang meineintuikan deifeict atau i 

cacat produik saruing tangan golf  pada PT Adi Satria Abadi Yogyakarta pada proseis produiksi lipat 

omo saruing tangan golf . Pada fasei ini akan dilakuikan deingan beibeirapa tahapan yaitui meinguiraikan 

jeinis-jeinis deifeict dan meingideintifikasi Critical To Quiality (CTQ). 

a. Meingideintifikasi jeinis cacat 

Pada produik saruing tangan golf yang meinjadi objeik peineilitian di PT Adi Satria Abadi 

masih teirdapat jeinis-jeinis keicacatan pada  proseis produiksi lipat omo. Adanya jeinis jeinis keicacatan 

akan beirdampak pada kuialitas dari produik saruing tangan teirseibuit. Beirikuit adalah peinjabaran dari 

jeinis-jeinis  keicacatan  poteinsial pada proseis produiksi lipat omo saruing tangan golf teirdapat pada 

3 jeinis cacat dapat dilihat pada gambar 4.1 : 

1. Meileiseit 

 
               Gambar 4.3 Meleset 1 

2. Miring 

 
             Gambar 4.4 Miring 1 

3. Tidak Oval 
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                  Gambar 4.5 Tidak oval  1 

 

 

b. Meineintuikan CTQ (Critical To Quiality) 

Critical to Quiality adalah  atribuit  uitama  dari  keibuituihan peilanggan  yang  dapat  

dideifinisikan  seibagai eileimein  dari  proseis  ataui  keigiatan  yang  dapat beirpeingaru ih   langsuing   

teirhadap   peincapaian kuialitas  yang  diinginkan. (Ibrahim eit al., 2020). Peineitapan CTQ  peineilitian 

ini meiruijuik pada jeinis-jeinis cacat produik yang seiring teirjadi di proseis produiksi lipat omo, Adapuin 

beibeirapa data yang dipeiroleih meilaluii stuidi lapangan dan wawancara deingan pihak peiruisahaan 

meingeinai jeinis-jeinis keicacatan produik pada proseis produiki lipat omo. Beirdasarkan hal teirseibuit, 

dapat dikeitahuii Critical To Quiality saruing tangan golf dapat dilihat pada tabeil 4.2. 

 
Tabel 4.2 Critical to quality 1 

No 
Critical 

To Quiality 
Spe isifikasi 

Je inis 
Cacat 

1 
Lipat 

omo Jahitan 
Meile iseit 

Jahitan meileise it/tidak 
rapi teirjadi saat kuilit salah 
satui tidak ikuit keijahit jadi pola 
yang suidah dibuiat kuirang 
teipat, seihingga dapat 
meingakibatkan saruing tangan 
tidak nyaman diguinakan 

Meile iseit 

2 
Lipat 

omo Jahitan 
Miring 

jahitan yang teirjadi 
keitika jahitan tidak seisuiai 
pada jaluir jadi uijuing jari tidak 
keite imui pada lipat omo, pada 
hasil jahitan teirlihat adalah 
jahitan yang miring. 

Miring 

3 
Lipat 

omo Jahitan 
Tidak Oval 

Hasil jahitan yang 
ceinde iruing be irbe intuik 
meinyuiduit. 

Tidak 
Oval 

 

Fase Measure 

Tahap ini meiruipakan tahap keiduia dari DMAIC, dalam tahap meiasuirei ini juiga akan 

dilakuikan peirhituingan, peinguikuiran dan peingolahan data peineilitian. Adapuin beibeirapa meitodei 

yang akan dilakuikan pada fasei ini yaitui, peirhituingan peita keindali p (p-chart), peirhituingan nilai 
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Deifeict Peir Million Opportu initieis (DPMO) dan meineintu ikan leiveil sigma di PT Adi Satria Abadi 

Yogyakarta. 

a. Meimbuiat Peita Control ataui P-Chart 

 Peita kontrol p meiruipakan seibuiah meitodei statistik uintuik meinggambarkan adanya 

variasi dan peinyimpangan dari muitui (kuialitas). Peita kontrol p dapat meingeitahuii data dari produik 

yang dihasilkan masih dalam batas yang diteitapkan ataui diluiar dari batas. Adapuin tuijuian 

peingguinaan peita kontrol p pada peineilitian ini yaitui data keicacatan produiksi lipat omo pada produik 

saruing tangan golf  di PT Adi Satria Abadi ini meingguinkan jeinis data atribuit. Beiriku it meiruipakan 

tabeil dan gambar dari peirhituingan Proporsi, Uippeir Control Linei (UiCL), dan Loweir Control Linei 

(LCL). 

 

 

 

 

 

 

         

        Tabel 4.3 P-Chart 
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Pada data P chart Tabeil 4.3 tidak meingguinakan nilai CL ataui control linei dikareinkan data yang 

diguinakan juimlah produiksinya rata ataui sama meimpuinyai nilai 6500.  

Waktu 

Produksi 

Produksi 

Per 

minggu 

Jumlah 

Produksi 

Jumlah 

Cacat 

Proporsi UCL LCL 

Maret 2023 

1 6500 200 0.031 0.032 0.020 

2 6500 216 0.033 0.032 0.020 

3 6500 198 0.030 0.032 0.020 

4 6500 218 0.034 0.032 0.020 

April 2023 

1 6500 90 0.014 0.032 0.020 

2 6500 96 0.015 0.032 0.020 

3 6500 83 0.013 0.032 0.020 

4 6500 103 0.016 0.032 0.020 

Mei 2023 

1 6500 191 0.029 0.032 0.020 

2 6500 217 0.033 0.032 0.020 

3 6500 195 0.030 0.032 0.020 

4 6500 213 0.033 0.032 0.020 
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Gambar 4.6 P-chart 1 

 

Beirdasarkan grafik diagram P-Chart diatas dapat dikeitahuii nilai UiCL seibeisar 0,032 dan 

nilai LCL seibeisar 0,020 dari gambar diagram P-Chart diatas dapat dilihat bahwa teirdapat 8 data 

yang beirada diluiar batas kontrol yang diteintuikan yang beirarti seicara keiseiluiruihan pada proseis lipat 

omo beiluim teirkeindali. Dapat disimpuilkan bahwa dari grafik peita kontrol yang beirada di luiar batas 

UiCL dan LCL diseibabkan oleih cacat yang teirjadi di keiseiluiruihan proseis lipat omo pada peimbuiatan 

saruing tangan Golf (Glovei) teirseibuit beiluim dapat dikatakan baik. 

b. Meimbuiat Peirhituingan Deifeict Peir Million Opportuinity DPMO dan Meineintuikan 

Leiveil Sigma. 

Peingeindalian muitui meilaluii meitodei six sigma yang di aplikasikan teirhadap proseis produiksi 

lipat omo saruing tangan PT Adi Satria Abadi ini akan beirfokuis pada peiningkatan leiveil sigma 

peiruisahaan. Maka dari itui, u intuik meiwuijuidkan nilai sigma yang diinginkan seirta akan meimbeirikan 

dampak positif bagi peiruisahaan, diajuirkan teirleibih dahu ilui uintuik meingeitahuii tingkat kineirja dari 

peiruisahaan teirseibuit. Uintuik meingeitahuii tingkat kineirja dari peiruisahaan dalam six sigma salah 

satuinya deingan cara meilakuikan peirhituingan Deifeict Peir Million Opportuinity (DPMO) dan leiveil 

sigma. Beirikuit meiruipakan contoh peirhituingan nilai Deifeict Peir Million Opportuinity (DPMO) dan 

leiveil sigma dari data 1. 

a. Nilai TOP (Total Opportuinitieis ) 

TOP = 6,500 x 3 = 19,500 TOP 

b. Nilai DPO (Deifeict Peir Opportuinitieis) 

DPO =  
200

19.500
=  1,026% DPO 

c. Nilai DPMO (Deifeict Peir Million Opportuinitieis) 

DPMO = 1,026% × 1.000.000 = 103589,743 DPMO 
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d. Peirhituingan konveirsi nilai sigma dari Deifeict Peir Million Opportuinitieis (DPMO) 

meinjadi nilai sigma dapat dilakuikan deingan meingguinakan Microsoft Eixeil deingan ruimuis 

peirhituingan konveirsi Deifeict Peir Million Opportuinitieis (DPMO) seibagai beirikuit.  

𝜎 =   𝑁𝑂𝑅𝑀𝑆𝐼𝑁𝑉 (
1.000.000−103589,743

1.000.000
) + 1,5 = 𝜎 3,90        

 
Tabel 4.4 DPMO per minggu 1 

No Jumlah 

produk

si 

Jumlah 

Cacat 

CTQ DPO DPMO Rata-rata 

DPMO 

Nilai 

Sigma 

Rata-

rata 

Nilai 

Sigma 

1. 6500 200 3 1.026% 10256,410 

 

8632,478 

 

 

3,82 

 

3,90 

 

 

2. 6500 216 3 1,108% 11076,923 3,79 

3. 6500 198 3 1,015% 10153,846 3,82 

4 6500 218 3 1.118% 11179,487 3,78 

5 6500 90 3 0,462% 4615,385 4,10 

6 6500 96 3 0,492% 4932,077 4,08 

7 6500 83 3 0,426% 4256,410 4,13 

8 6500 103 3 0,528% 5282,051 4,06 

9 6500 191 3 0,979% 9794,872 3,83 

10 6500 217 3 1,113% 1128,205 3,79 

11 6500 195 3 1,000% 10000,000 3,83 

12 6500 213 3 1,092% 10923,077 3,79 

 Total 103589,743 8632,478 46,82 3,90 

 
Tabel 4.5 DPMO per bulan 1 

No Jumlah 

produksi 

Jumlah 

Cacat 

CTQ DPO DPMO Rata-

rata 

DPMO 

Nilai 

Sigma 

Rata-

rata 

Nilai 

Sigma 

1. 26.000 832 3 1,067% 10666,667  

8632,478 

 

 

3,80  

3,90 

 

 

2. 26.000 372 3 0,477% 4769,231 4,09 

3. 26.000 816 3 1,046% 10461,538 3,81 
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 Total 25897,436 8632,478 11,70 3,90 

 

Dari hasil peirhituingan nilai DPO, DPMO dan leiveil sigma, PT Adi Satria Abadi didapatkan 

juimlah Rata-rata DPMO seibeisar 8632,478 dan rata-rata nilai leiveil sigma seibeisar 3,90. Artinya 

kineirja PT Adi Satria Abadi diproseis produiksi saruing tangan lipat omo teilah meimeinuihi kriteiria 

rata-rata peiruisahaan Indoneisia yakni meincapai sigma leiveil 3, akan teitapi uintuik meincapai sigma 

leiveil 6 peiruisahaan dituintuit uintuik meiningkatkan kineirja dari apa yang seilama ini meireika teirapkan 

uintuik meincapai seibuiah keiseimpuirnaan dari peiruisahaan. 

 

Fasei Anlyzei 

Langkah beirikuitnya adalah fasei anlyzei, uintuik meiningkatkan muitui kuialitas pada six sigma, 

fasei ini masuik pada tahap keitiga seiteilah deifinei dan meiasuirei. Tuijuian dari fasei ini adalah 

meinganalisis dan meineimuikan peinyeibab keigagalan atau i masalah dari proseis produiksi lipat omo 

saruing tangan. Adapuin meitodei yang diguinakan pada fasei analyzei pada peineilitian ini yaitui, yang 

peirtama meingguinakan analisis diagram pareito uintuik meingeitahuii jeinis keicacatan produik yang 

akan seigeira dikeindalikan ataui di peirbaiki. Meitodei keidu ia pada fasei anlyzei ini meingguinakan root 

cauisei analysis (RCA) atau i diagram fishbonei beirtuijuian  uintuik meinganalisa  masalah uitama 

teirhadap 5 faktor diantaranya man (manuisia), machinei (meisin), mateirial (mateiri), meithod 

(meitodei), einvironmeint (lingkuingan). Pada keicacatan produik yang seiring teirjadi. 

 

1.) Diagaram Pareito. 

Hasil dari fasei deifinei diatas meiruiapakan jeinis-jeinis cacat yang suidah dikeitahuii, pada fasei 

analyzei ini diagaram pareito meingambil peiran peinting guina meinganalisis prioritas jeinis cacat 

teirbanyak teirhadap proseis produiksi lipat omo produik saruing tangan pada PT Adi Satria Abadi 

seirta meinggiring peinilitian ini pada peimeicahan masalah yang leibih speisifik. Beirikuit hasil dari 

peingolahan data uintuik meingeitahuii prioritas jeinis cacat teirbanyak meingguinakan diagram pareito. 

 

 
Gambar 4.7 Diagram pareto 1 
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Hasil dari diagram pada gambar meinuinjuikan bahwa prioritas jeinis cacat teirbanyak jatuih 

pada jahitan meileiseit. Dalam hal ini suidah teirlihat bahwa cacat meileiseit pada proseis produiksi lipat 

omo saruing tangan adalah jeinis cacat yang paling seiring teirjadi. Oleih kareina itui, dalam kasuis 

jahitan meileiseit, dalam proseis ini, faktor-faktor seipeirti haruis dipeirhatikan machinei (meisin), man 

(manuisia), meithods (meitodei), dan einvironmeint (lingkuingan) uintuik dianalisa. 

2.) Diagram Fishbonei 

Seilanjuitya meimbuiat diagram fishbonei uintuik meincari peirmasalahan teirhadap jeinis cacat 

meileiseit. Dan meineitapkan beibeirapa peinyeibab teirjadinya jeinis cacat meileiseit deingan 4 faktor yaitu i 

machinei (meisin), Mateirial (mateiri), Meithod (meitodei), man (manuisia), Einvironmeint (lingkuingan). 

 
Gambar 4.8 Fishbone diagram 1 

 

Pada hasil uilasan fishbonei diagram bisa dikeitahuii kalaui peimicui keicacatan yang paling 

dominan adalah cacat meileiseit dikareinakan oleih faktor man (manuisia), meithod (meitodei), machinei 

(meisin), meithods (meitodei) & einvironmeint (Lingku ingan). Faktor Man diakibatkan oleih 

keiceirobohan saat meingopeirasikan meisin jahit, kuirang konseintrasi saat meinjahit, meingguinakan 

jaruim yang tidak seisuiai deingan jeinis jahitan, dan luipa meingatuir uilang meisin jahit seitiap hari. 

Faktor meithod diakibatkan kareina tidak meingikuiti proseiduir uiruitan meinjahit dan meingguinakan 

teiknik meinjahit yang tidak seisuiai peituinjuik peiruisahaan. Faktor machinei diseibabkan kuirangnya 

peirawatan dan peingeiceikan sparei part meisin jahit dan ju imlah karyawan mainteinancei meisin jahit 

yang kuirang. Faktor mateirial diseibabkan meingguinakan bahan kuilit yang kuirang baguis seihingga 

muidah sobeik keitika teis keileintuiran kuilit, meingguinakan beinang yang kuialitasnya jeileik seihingga 

muidah puituis dan seiratnya tidak rapi & faktor einvironmeint diseibabkan oleih suihui ru iangan yang 

panas kareina kuirangnya veintilasi uidara dan hanya meingguinakan kipas angin. 

  

Fase Improve 

Fasei improvei meiruiapakan tahap kei eimpat dari DMAIC Cyclei. Tuijuiannya uintuik 

meineimuikan soluisi ataui meiruipakan tahap peirbaikan dan uisuislan peirbaikan yang dibeirikan keipada 
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pihak peiruisahaan uintuik meinguirangi teirjadinya keicacatan produik saruing tangan pada proseis lipat 

omo yang suidah dijabarkan pada diagram fishbonei, seihingga nantinya akan meinambah 

produiktivitas dan meinguirangi peimborosan yang teirjadi. Dan pada fasei ini akan meingguinakan 

tools meitodei 5w+1h dan pada meitodei ini akan meingguinakan tahapan-tahapan dalam meinganalisis 

faktor-faktor peinyeibab cacat produik. Tahapan teirseibuit diantarannya adalah what yaitui dipakai 

uintuik meinanyakan apa peinyeibab timbuilnya cacat produ ik. Why yaitui dipakai uintuik meinanyakan 

meingapa cacat produik teirseibuit bisa teirjadi. Who yaitu i dipakai uintuik meinanyakan siapa yang 

beirtangguing jawab dalam timbuilnya cacat produik pada proseis produiksi lipat omo saruing tangn. 

Whein yaitui dipakai uintuik meinanyakan kapan cacat produik teirjadi. Wheirei yaitui dipakai uintuik 

meinanyakan dimana cacat produik dikeitahuii. How yaitui dipakai uintuik meinanyakan bagaimana 

strateigi peirbaikan agar keicacatan produik dapat ditangani. 

 

Fase Control 

Tahap control meiru ipakan tahap lanjuitan dari tahap improvei. Tahap control beirisi uisuilan-

uisuilan reincana peingeindalian dari reincana peirbaikan dari tahap improvei. Dikaitkan deingan lingkuip 

peineilitian yang hanya meincakuip saran peirbaikan, maka dalam tahap kontrol, peineilitian ini akan 

meinyajikan reikomeindasi langkah-langkah yang seiharuisnya diambil oleih peiruisahaan. 

Peingeindalian yang dillaku ikan meincakuip seiluiruih proseis dari inpuit sampai ouitpuit. Reincana 

peingeindalian yang di uisuilkan oleih peineiliti : 

1. Meimbuiat scheiduilei / jadwal dalam hal peirawatan dan peingeiceikan meisin seicara 

teiratuir seihingga kondisi meisin akan seilalui baik dan dalam keiadaan siap keitika akan di guinakan. 

Deingan cara ini keicacatan yang di timbuilkan akibat meisin bisa di kuirangi bahkan di hilangkan. 

2. Meilakuikan monitoring dan inspeiksi baik pada awal mauipuin akhir produiksi, seirta 

meinguipayakan bahan bakui deingan kuialitas yang leibih baik. 

3. Meimbuiat peita control uintuik meingeitahuii kondisi produiksi di seitiap waktui. 

4. Meilakuikan monitoring dan peingawasan teirhadap opeirator seihingga work 

instruiction dapat dijalankan seibagaimana meistinya. 

 

Kesimpulan 

Beirdasarkan hasil peimbahasan dapat diteirik keisimpuilan seibagai beirikuit: 

1. Pada Produiksi peimbuiatan saruing tangan dalam 3 builan didapatkan rata-rata peirseintase i 

cacat teirbeisar teirjadi pada Linei 1, dalam peineilitian ini data yang dianalisis adalah data 

dari Linei 1 (MF-1) 

2. Pada produiksi peimbuiatan saruing tangan dipeiroleih Sigma 3,90  deingan nilai 

DPMO seibeisar 103589,743. Reintang sigma 3-4 meiruipakan tingkat sigma yang 

masih uimuim di Indoneisia, namuin peirlui di lakuikan langkah peirbaikan dan 

peiningkatan seicara teiruis meineiruis agar nantinya dapat meincapai 6–sigma 

3. Keicacatan yang paling beirpeingaruih adalah keisalahan pada proseis peinjahitan lipat 

omo yaitui Pada proseis peinjahitan lipat omo didapat dari hasil diagram pareito 

meinuinjuikan bahwa prioritas jeinis cacat teirbanyak jatuih pada jahitan meileiseit. 

Dalam hal ini suidah teirlihat bahwa cacat meileiseit pada proseis produiksi lipat omo 

saruing tangan adalah jeinis cacat yang paling seiring teirjadi deingan nilai 823 dalam 

3 builan 



 

 
 
 

81 | P a g e  
 

Jurnal Ilmiah Sain dan Teknologi 

3021-8209 (2023), 1 (1): 69–81                

4. Reincana-reincana tindakan uintuik meinyeileisaikan peirmasalahan keicacatan 

produik deingan  meingguinakan peindeikatan diagram fishbonei dan 

meingguinakan tools 5W dan 1H deingan uisuilan peirbaikan 

5. Hasil dari diagram fishbonei pada MF-1 ataui Linei 1 bahwa masih tingginya 

keicacatan produik saruing tangan pada proseis lipat omo. Dan beirdasarkan hasil 

analisis pada meitodei 5W+1H, maka strateigi peirbaikan proseis produiksi dalam 

uipaya meiningkatkan kuialitas produik saruing tangan golf lot adalah inteinsifikasikan 

peingawasan, peineikanan pada keipatuihan teirhadap Standart Opeirating Proceiduirei 

(SOP) teiruitama pada teiknik meinjahit yang beinar. Lalui, meingadakan program 

latihan teiknik meinjahit pada bagian teirteintui bagi karyawan barui dan lama agar 

keiahlian dalam meinjahit teitap teirjaga dan stabil. Lalui, pada divisi quiality control 

haruislah fokuis saat meinsortir bahan bakui teiruitama teirkait deingan keiteibalan 

kuilit, saat peimasangan peinomoran peirpasangan, pastikan seilalui meingguinakan 

bahan kuilit dan beinang yang beirkuialitas. Lalui, peingeiceikan deingan inteinsitas 

leibih ruitin pada meisin jahit bila peirlui dilakuikan peinggantian sparei part apabila 

suidah tidak meimuingkinkan uintuik dipakai dan peiningkatan juimlah teiknisi 

mainteinance. 
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