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ABSTRAK 

 

Perkembangan dunia industri saat ini menuntut perusahaan agar dapat 

menciptakan produk berkualitas. Produk yang berkualitas merupakan produk yang 

sesuai dengan spesifikasi dari pelanggan. Namun, jika perusahaan tidak dapat 

menghasilkan produk yang sesuai dengan spesifikasi, maka produk tersebut 

merupakan produk yang cacat. Produk cacat yang dihasilkan dapat menyebabkan 

kerugian bagi perusahaan. Oleh karena itu, jumlah produk cacat perlu dikurangi 

agar dapat meminimalkan kerugian. PT XYZ merupakan perusahaan yang 

bergerak di bidang produksi sarung tangan. Berdasarkan data produk cacat pada 

produk Sarung Tangan Golf X yang diproduksi pada Bulan Maret hingga Mei 2021, 

terdapat 33,29% produk yang cacat, sedangkan standar target maksimal jumlah 

produk cacat perusahaan adalah 10%. Oleh karena itu, diperlukan perbaikan 

untuk mengurangi jumlah produk cacat yang terjadi. Metode yang dapat digunakan 

untuk mengurangi jumlah produk cacat adalah Six Sigma. Berdasarkan penerapan 

Six Sigma dengan pendekatan DMAIC yang telah dilakukan, dapat diketahui 

penyebab terjadinya cacat pada produk Sarung Tangan Golf X. Cacat Jebol (Jahit 

Lipat), Cacat Jari Tidak Oval (Jahit Lipat), Cacat Jebol (Jahit Tutup Jempol), dan 

Cacat Jari Tidak Oval (Jahit Tutup Jempol) terjadi karena terdapat dua faktor 

penyebab yaitu faktor manusia dan faktor metode. Tindakan perbaikan yang 

diterapkan untuk mengurangi jumlah cacat yaitu mengubah metode proses Jahit 

Lipat ketika memposisikan bahan atas dengan bahan bawah, mengubah metode 

proses Jahit Lipat ketika menjahit bentuk oval pada bagian ujung jari, penggunaan 

pinset, dan pembuatan pola bantu jahit. Tindakan perbaikan yang telah diterapkan 

berhasil menurunkan DPMO dari 55.620 menjadi 28.833, serta meningkatkan 

Tingkat Sigma dari 3,093 sigma menjadi 3,398 sigma. 

Kata Kunci: Kualitas, Cacat, Sarung Tangan Golf, Six Sigma, DMAIC, Perbaikan 
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ABSTRACT 

 

The development of the industry today requires companies to be able to create good 

quality products. A good quality product is a product that meets the specifications 

of the customer. However, if the company cannot produce a product that meets the 

specifications, then the product is a defective product. Defective products produced 

can cause losses for the company. Therefore, the number of defective products 

needs to be reduced in order to minimize losses. PT XYZ is a company engaged in 

the production of gloves. Based on data on defective products on the Golf X Gloves 

produced from March to May 2021, there are 33.29% defective products, while the 

maximum target standard for the company's defective products is 10%. Therefore, 

improvements are needed to reduce the number of defective products. The method 

that can be used to reduce the number of defective products is Six Sigma. Based on 

the implementation of Six Sigma with the DMAIC approach, it can be known the 

causes of defects in the Golf X Gloves product. Broken Defects (Folding Sewing), 

Non-Oval Finger Defects (Folding Sewing), Broken Defects (Thumb Cover 

Sewing), and Non-Oval Finger Defects (Thumb Cover Sewing) occurs because 

there are two causative factors, the human factor and the method factor. The 

improvement actions implemented to reduce the number of defects are changing the 

Fold Sewing process method when positioning the top material with the bottom 

material, changing the Fold Sewing process method when sewing the oval shape 

on the fingertips, using tweezers, and making sewing aid patterns. The improvement 

actions that have been implemented have succeeded in reducing the DPMO from 

55,620 to 28,833, as well as increasing the Sigma Level from 3,093 sigma to 3,398 

sigma. 

Keywords: Quality, Defect, Golf Gloves, Six Sigma, DMAIC, Improvement  
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MOTO 

 

Sungguh, Allah beserta orang-orang yang sabar.  

(QS. Al-Anfal: 46) 

 

Barangsiapa keluar dalam rangka menuntut ilmu maka dia berada di jalan Allah 

sampai dia kembali. 

(HR. Tirmidzi: 2571) 

 

Siapa yang menempuh suatu jalan untuk mencari ilmu, Allah akan memudahkan 

jalan baginya (menuju) surga, dan Malaikat membentangkan sayapnya karena 

ridha terhadap pencari ilmu. 

(HR. Darimi: 346) 

 

Dan seorang penuntut ilmu akan dimintakan ampunan oleh penghuni langit dan 

bumi hingga ikan yang ada di air. 

(HR. Ibnu Majah: 219) 

 

Apabila seorang muslim meninggal dunia, maka amalannya terputus kecuali dari 

tiga perkara; sedekah jariyah, ilmu yang bermanfaat, atau anak shalih yang 

mendoakannya. 

(HR. Abu Daud: 2494) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Perkembangan dunia industri saat ini menuntut perusahaan untuk bersaing 

dengan perusahaan lain demi mendapatkan pelanggan. Perusahaan harus dapat 

menciptakan produk berkualitas yang lebih baik dari kompetitor agar dapat 

memenangkan persaingan. Produk yang berkualitas akan membuat pelanggan 

merasa puas, sehingga akan mendorong pelanggan untuk membeli produk tersebut 

secara terus-menerus (Caesaron dan Simatupang, 2015). Oleh karena itu, kualitas 

dari suatu produk merupakan hal yang penting untuk diperhatikan oleh perusahaan 

agar perusahaan mampu membuat pelanggan merasa puas terhadap produknya 

(Kusumawati dan Fitriyeni, 2017). 

Kualitas merupakan salah satu faktor penting dari keputusan konsumen dalam 

memilih suatu produk (Montgomery, 2013). Kualitas dapat didefinisikan sebagai 

karakteristik dari suatu produk yang menjadikan produk tersebut dapat memenuhi 

harapan dari pelanggan. Selain itu, kualitas juga dapat diartikan segala sesuatu yang 

bebas dari kerusakan (Gaspersz, 2001). Suatu proses produksi tidak selalu dapat 

menghasilkan produk yang berkualitas. Pasti ada waktu di mana produk yang 

dihasilkan tidak sesuai dengan spesifikasi. Produk yang tidak sesuai dengan 

spesifikasi disebut dengan produk cacat (Fithri dan Chairunnisa, 2019). 

Cacat merupakan ketidaksesuaian pada karakteristik kualitas dengan 

spesifikasi yang telah ditentukan, sedangkan produk cacat merupakan produk yang 

tidak memenuhi spesifikasi yang telah ditentukan, sehingga dapat menyebabkan 
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ketidakpuasan pelanggan (Gitlow dan Levine, 2005). Produk cacat yang dihasilkan 

dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan. Semakin banyak produk cacat yang 

dihasilkan, maka semakin besar pula biaya yang dikeluarkan karena terjadi 

pemborosan dari segi tenaga kerja, material, maupun waktu karena produk cacat 

tersebut harus dilakukan pengerjaan ulang maupun harus dibuang karena sudah 

tidak dapat diperbaiki (Dewi, 2012; Windarti, 2014; Yusuf dan Supriyadi, 2020). 

Oleh karena itu, jumlah produk cacat perlu dikurangi agar dapat meminimalkan 

kerugian yang terjadi (Krisnaningsih dan Hadi, 2020). 

PT XYZ merupakan perusahaan yang bergerak di bidang produksi sarung 

tangan. PT XYZ menggunakan sistem produksi Make to Order, yaitu PT XYZ akan 

melakukan proses produksi jika telah menerima pesanan dari pelanggan. Pada 

proses produksi sarung tangan golf di PT XYZ, jumlah produk cacat yang 

dihasilkan masih melebihi standar target maksimal jumlah produk cacat dari 

perusahaan. Berdasarkan data produk cacat pada produk sarung tangan golf periode 

Bulan Januari hingga Maret 2021, enam tipe produk sarung tangan golf memiliki 

persentase jumlah produk cacat lebih dari standar yang telah ditentukan yaitu 10%. 

 
Gambar 1.1. Persentase Cacat Produk Sarung Tangan Golf Periode Bulan Januari 

- Maret 2021 

Sumber: PT XYZ (2021) 
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Gambar 1.1. merupakan data persentase jumlah cacat produk sarung tangan 

golf dari masing-masing tipe yang dipesan dari Bulan Januari 2021 hingga Maret 

2021. Berdasarkan Gambar 1.1., terdapat enam tipe produk sarung tangan golf yang 

dipesan dan diproduksi dari Bulan Januari 2021 hingga Maret 2021. Produk tipe P 

diproduksi pada Bulan Januari 2021 memiliki persentase total cacat sebesar 

28,38%, tipe Q diproduksi pada Bulan Februari 2021 memiliki persentase total 

cacat sebesar 30,70%, tipe X diproduksi pada Bulan Februari 2021 memiliki 

persentase total cacat sebesar 31,55%, tipe R diproduksi pada Bulan Maret 2021 

memiliki persentase total cacat sebesar 28,20%, tipe S diproduksi pada Bulan Maret 

2021 memiliki persentase total cacat sebesar 30,12%, dan tipe T diproduksi pada 

Bulan Maret 2021 memiliki persentase total cacat sebesar 27,04%. Berdasarkan 

persentase cacat produk sarung tangan golf periode Bulan Januari hingga Maret 

2021, seluruh tipe produk tersebut memiliki persentase cacat yang melebihi target 

standar dari perusahaan. Namun, tipe X memiliki persentase yang paling tinggi 

yaitu sebesar 31,55%. Oleh karena itu, produk Sarung Tangan Golf X dijadikan 

objek penelitian pada penelitian ini karena memiliki persentase cacat yang paling 

tinggi dibandingkan dengan tipe produk sarung tangan golf yang lain. 

Berdasarkan data produk cacat pada produk Sarung Tangan Golf X yang 

diproduksi pada Bulan Maret hingga Mei 2021, dari 27.000 unit produk yang 

diproduksi, terdapat 8.987 unit atau sebesar 33,29% produk yang cacat, sedangkan 

standar target maksimal persentase jumlah produk cacat yang ditetapkan oleh 

perusahaan adalah 10%. Jumlah produk cacat yang mencapai 33,29% 

mengakibatkan perlunya proses pengerjaan ulang (rework) untuk memperbaiki 

produk yang cacat tersebut. Menurut Devani dan Amalia (2018) banyaknya produk 
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cacat yang terjadi dapat mengurangi produktivitas perusahaan, karena dengan 

adanya produk cacat pada saat proses produksi akan memerlukan tambahan waktu 

untuk melakukan rework, sehingga menyebabkan produksi utama terganggu. Selain 

itu, menurut Pitoyo dan Akbar (2019) banyaknya produk cacat juga dapat 

menyebabkan terjadinya pemborosan yang dapat membuat perusahaan mengalami 

kerugian. Oleh karena itu diperlukan perbaikan untuk mengurangi jumlah produk 

cacat pada produk Sarung Tangan Golf X di PT XYZ. Metode yang dapat 

digunakan untuk mengurangi jumlah produk cacat adalah Six Sigma. 

Six Sigma merupakan suatu tujuan peningkatan kualitas produk (barang dan 

jasa) yang diproduksi menuju target 6 sigma yang hanya memperbolehkan 

terjadinya cacat sebesar 3,4 DPMO (Defects per Million Opportunities) atau cacat 

per satu juta kesempatan (Gaspersz, 2002). Six Sigma digunakan pada penelitian ini 

karena menurut Yadav et al. (2019) Six Sigma dapat digunakan untuk mengurangi 

cacat, mengurangi variasi proses, serta dapat meningkatkan profitabilitas 

perusahaan. Menurut Pyzdek (2003) tujuan dari Six Sigma adalah untuk 

mengurangi jumlah cacat yang terjadi, meningkatkan keluaran yang dihasilkan, 

serta meningkatkan loyalitas pelanggan. Selain itu, Six Sigma bertujuan untuk 

meningkatkan kualitas dari suatu produk dengan berfokus pada pengurangan cacat 

dan variasi yang terjadi yang dilakukan dengan cara mengidentifikasi penyebab 

cacat pada proses produksi, menganalisis penyebab cacat, serta menentukan 

tindakan perbaikan untuk mengurangi terjadinya cacat tersebut dengan pendekatan 

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) (Caesaron dan Tandianto, 

2015; Devani dan Amalia, 2018).  
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Dibuktikan dengan penelitian yang dilakukan oleh Jirasukprasert et al. (2014) 

menggunakan Metode Six Sigma dengan DMAIC. Six Sigma diterapkan pada 

perusahaan manufaktur yang memproduksi sarung tangan karet. Penelitian ini 

menggunakan pendekatan DMAIC untuk mengidentifikasi dan menganalisis secara 

sistematis akar penyebab cacat yang terjadi dan memberikan solusi tindakan 

perbaikan untuk mengurangi cacat tersebut. Hasil yang diperoleh yaitu tercapainya 

pengurangan sebesar 50 persen pada cacat sarung tangan bocor. Hasil yang 

diperoleh tersebut membantu perusahaan untuk mengurangi cacat per satu juta 

kesempatan dari 195.095 menjadi 83.750 dan peningkatan Tingkat Sigma dari 2,4 

menjadi 2,9. 

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka pada penelitian ini akan dilakukan 

penerapan Metode Six Sigma menggunakan pendekatan DMAIC dengan tujuan 

untuk mengurangi jumlah cacat yang terjadi pada produk Sarung Tangan Golf X di 

PT XYZ. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang, maka ditentukan rumusan masalah pada 

penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

1. Apa saja penyebab terjadinya cacat pada produk Sarung Tangan Golf X? 

2. Apa tindakan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi jumlah cacat 

pada produk Sarung Tangan Golf X? 
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1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah ditentukan, maka tujuan dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui penyebab terjadinya cacat pada produk Sarung Tangan Golf X. 

2. Menentukan tindakan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi 

jumlah cacat pada produk Sarung Tangan Golf X. 

 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan untuk mengurangi 

jumlah produk cacat yang terjadi pada produk Sarung Tangan Golf X. 

2. Penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai referensi untuk penelitian-

penelitian selanjutnya yang terkait dengan Six Sigma. 

 

1.5. Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilakukan pada produk Sarung Tangan Golf X. 

2. Data yang digunakan adalah data produk cacat pada produk Sarung Tangan 

Golf X periode Bulan Maret hingga Mei 2021. 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dari penelitian ini terdiri dari lima bab. Pada bab satu 

berisi latar belakang, perumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, 
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batasan masalah, dan sistematika penulisan. Pada bab dua berisi penelitian 

terdahulu dan juga berisi teori tentang kualitas dan Six Sigma. Pada bab tiga berisi 

objek penelitian, metode pengumpulan data, metode analisis, dan diagram alir 

penelitian. Pada bab empat berisi profil perusahaan, gambaran umum proses 

produksi perusahaan, hasil pengolahan dan analisis data yang dilakukan dengan 

metode yang digunakan, pembahasan dari hasil pengolahan dan analisis data, serta 

implikasi manajerial. Pada bab lima berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang 

telah dilakukan dengan menjawab tujuan yang telah dirumuskan. Selain itu, bab 

lima juga berisi saran untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1.Kesimpulan 

Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan, maka dapat 

ditarik kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan, dapat diketahui 

penyebab terjadinya cacat pada produk Sarung Tangan Golf X. Cacat Jebol 

(Jahit Lipat), Cacat Jari Tidak Oval (Jahit Lipat), Cacat Jebol (Jahit Tutup 

Jempol), dan Cacat Jari Tidak Oval (Jahit Tutup Jempol) terjadi karena terdapat 

dua faktor penyebab yaitu faktor manusia dan faktor metode. Pada faktor 

manusia terdapat penyebab yaitu kelelahan, banyak mengobrol dengan operator 

lain, dan penglihatan yang kurang baik. Pada faktor metode terdapat penyebab 

yaitu bahan bawah tidak terlihat saat diposisikan dengan bahan atas, metode 

yang digunakan untuk menjahit pola oval kurang mampu untuk membentuk 

oval sempurna, dan tidak menggunakan alat bantu jahit. 

2. Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan, dapat diketahui 

tindakan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi jumlah cacat pada 

produk Sarung Tangan Golf X. Pada Cacat Jebol (Jahit Lipat), tindakan 

perbaikan yang telah diterapkan yaitu mengubah metode proses Jahit Lipat 

ketika memposisikan bahan atas dengan bahan bawah agar dapat 

meminimalkan terjadinya jahitan yang tidak mengenai bahan bawah yang dapat 

menyebabkan terjadinya Cacat Jebol (Jahit Lipat). Pada Cacat Jari Tidak Oval 

(Jahit Lipat), tindakan perbaikan yang diterapkan yaitu mengubah metode 



122 
 

proses Jahit Lipat ketika menjahit bentuk oval pada bagian ujung jari agar dapat 

menghasilkan jahitan yang membentuk oval sempurna yang dapat 

meminimalkan terjadinya Cacat Jari Tidak Oval (Jahit Lipat). Pada Cacat Jebol 

(Jahit Tutup Jempol) dan Cacat Jari Tidak Oval (Jahit Tutup Jempol), tindakan 

perbaikan yang diterapkan yaitu penggunaan pinset dan pembuatan pola bantu 

jahit agar operator lebih mudah untuk memposisikan bahan atas dengan bahan 

bawah, lebih mudah untuk menjaga konsistensi jarak jahitan dengan tepi bahan, 

dan lebih mudah dalam menjahit pola oval pada ujung jempol. Tindakan 

perbaikan yang telah diterapkan berhasil menurunkan DPMO dari 55.620 

menjadi 28.833, serta meningkatkan Tingkat Sigma dari 3,093 sigma menjadi 

3,398 sigma. 

 

5.2.Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, terdapat saran untuk 

penelitian selanjutnya. Saran untuk penelitian selanjutnya yaitu penggunaan tools 

lain yang dapat digunakan dalam penerapan Six Sigma. Tools lain yang dapat 

digunakan dalam penerapan Six Sigma antara lain yaitu Run Chart, Control Chart, 

Tree Diagram, Fault Tree Analysis (FTA), Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA), dan Theory of Inventive Problem Solving (TRIZ). Dengan penggunaan 

tools lain tersebut, diharapkan dapat membantu penelitian selanjutnya untuk 

mendapatkan hasil yang lebih optimal. 
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