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ABSTRAK 

Analisis Peningkatan Kualitas Produk Sarung Tangan Style Carharrt 783 M Pada 

Departemen Printing Dengan Metode Six Sigma DMAIC 

(Studi Kasus Pada PT. Sport Glove Indonesia) 

PT. Sport Glove Indonesia merupakan perusahaan yang memproduksi sarung 

tangan dengan sistem make to order yang terdiri dari lima departemen yaitu cutting, 

printing, preparation, sewing, dan packing. Penelitian dilakukan di departemen 

printing yang memproduksi beberapa jenis style sarung tangan, namun fokusnya 

pada style Carhartt 783 M. Bersumber dari data produksi bulan Februari 2023, 

Carhartt 783 M adalah salah satu style yang paling banyak diproduksi dan 

menimbulkan peluang cacat terbesar. Departemen printing memiliki standar 

kualitas produk yakni produk cacat yang dihasilkan tidak lebih dari 1% dari jumlah 

produksi. Berdasarkan data produksi presentase cacat produk style Carhartt 783 M 

sebesar 1,26%. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui jenis, faktor penyebab, 

dan solusi yang dapat diberikan untuk meminimalkan kecacatan produk 

menggunakan metode six sigma DMAIC. Hasil dari penelitian ini diketahui bahwa 

jenis cacat yang dihasilkan yaitu bruntus, berbayang, printing kotor, reject material, 

dan tidak sesuai sampel. Faktor penyebabnya dari faktor manusia, mesin, material, 

dan metode. Nilai sigma dan DPMO yang dihasilkan sebesar 4,30 dan 2.522,246. 

Hal ini mengartikan bahwa nilai sigma yang dihasilkan memiliki tingkat 

kegagalannya rendah. Peneliti memberikan delapan langkah perbaikan kepada 

perusahaan yang belum dilakukan penerapan yaitu melakukan pengawasan secara 

langsung, berkala, dan konsisten pada proses produksi, melakukan pengecekan 

terhadap cetakan saat proses printing berlangsung, melakukan pengecekan suhu 

panas pada mesin agar sesuai dengan jenis material yang akan dikeringkan, selalu 

mengecek seting kecepatan mesin agar sesuai dengan standar yang ditentukan, 

selalu mengecek seting suhu yang digunakan mesin agar sesuai dengan standar 

yang ditentukan, dan selalu melakukan pengawasan dengan ketat. 

Kata Kunci: Produk cacat, Six sigma DMAIC, Kualitas, Sarung Tangan, Printing 
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ABSTRACT 

Analysis of Product Quality Improvement of Style Carharrt 783 M Gloves in the 

Printing Department Using the Six Sigma DMAIC Method 

(Case Study at PT. Sport Glove Indonesia) 

PT. Sport Glove Indonesia is a company that produces gloves with a make to order 

system consisting of five departments namely cutting, printing, preparation, sewing, 

and packing. The study was conducted in a printing department that produces 

several styles of gloves, but focused on the Carhartt 783 M style. According to 

production data for February 2023, the Carhartt 783 M is one of the most produced 

styles and poses the greatest chance of defects. The printing department has product 

quality standards, namely defective products produced no more than 1% of the total 

production. Based on production data, the percentage of defects in the Carhartt 783 

M style product is 1.26%. This study aims to determine the types, causal factors, 

and solutions that can be given to minimize product defects using the DMAIC six 

sigma method. The results of this study show that the types of defects produced are 

brunts, shadows, dirty printing, reject material, and do not match the sample. The 

causative factors of human factors, machines, materials, and methods. The resulting 

sigma and DPMO values were 4.30 and 2,522.246. This means that the resulting 

sigma value has a low failure rate. The researcher provides eight steps for 

improvement to companies that have not been implemented, namely carrying out 

direct, periodic and consistent supervision of the production process, checking 

prints during the printing process, checking the heat temperature of the machine to 

match the type of material to be dried, always check the engine speed settings so 

that they comply with the specified standards, always check the temperature 

settings used by the machine so that they comply with the specified standards, and 

always carry out strict supervision. 

Keywords: Defective product, Six sigma DMAIC, Quality, Gloves, Printing 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Sekarang ini sektor industri menghadapi perkembangan dengan sangat cepat 

yang menyebabkan perusahaan harus mampu bersaing dalam berbagai aspek 

terutama dari aspek kualitas produk. Kualitas adalah ciri khusus dari produk atau 

jasa yang dapat dimanfaatkan untuk mencukupi kebutuhan (Juwito & Al-Faritsyi, 

2022). Produk berkualitas memberikan rasa puas kepada konsumen, sehingga akan 

menghasikan rasa loyalitas yang tinggi untuk senantiasa membeli. Pengendalian 

kualitas sangatlah penting untuk diperhatikan seperti dalam pemilihan material, 

berjalannya produksi, dan keluaran yang dihasilkan. Suatu produk dikategorikan 

berkualitas apabila memenuhi standar ketetapan perusahaan dan sesuai permintaan 

pasar. Tujuan dilakukannya pengendalian kualitas adalah untuk meminimalkan 

produk cacat dari proses produksi sehingga menurunkan biaya produksi dari 

pemborosan serta meningkatkan produktivitas kerja dan kepuasan konsumen 

(Hidayatullah Elmas, 2017). Oleh karena itu, pengendalian kualitas terhadap 

produk cacat dapat dilakukan oleh perusahaan dengan implementasi penerapan Six 

Sigma. 

Six sigma merupakan metodologi pengendalian kualitas untuk memperbaiki 

pengaturan pada sistem produksi dengan analisis statistik yang nantinya dapat 

memberikan kepuasan kepada konsumen (Ahmad, 2019). Metode ini menganalisis 

pada proses produksi untuk mengurangi atau menghilangkan variansi-variansi. 

Penerapan kerjanya terdiri dari pendefinisian terhadap permasalahan (Define), 
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pengukuran terhadap permasalahan (Measure), penganalisisan terhadap sistem 

(Analyze), perbaikan terhadap permasalahan (Improve), dan pengendalikannya 

(Control) dikenal dengan DMAIC (Apriani, 2009). 

PT. Sport Glove Indonesia (SGI) merupakan perusahaan yang memproduksi 

sarung tangan dengan sistem make to order order yang terdiri dari lima departemen 

yaitu cutting, printing, preparation, sewing, dan packing. Perusahaan sadar bahwa 

kualitas merupakan faktor penting dalam menjalin hubungan dengan konsumen. 

Selain itu, terdapat kerugian-kerugian yang muncul apabila memproduksi produk 

yang cacat. Dalam proses produksinya, departemen printing mengalami produk 

cacat yang disebabkan karena tidak sesuai dengan standar yang ada serta quality 

control dan pengawasan kerja yang kurang. Apabila hal tersebut dibiarkan dan tidak 

segera diperbaiki akan menyebabkan kerugian karena nantinya biaya produksi yang 

dikeluarkan bertambah besar. Hal ini akan menyebabkan keuntungan yang 

diperoleh menjadi rendah atau menurun. 

Bersumber dari observasi yang telah dilakukan peneliti, departemen printing 

mengalami peningkatan jumlah produk cacat. Pada bulan Januari 2023 sebesar 148 

produk cacat kemudian meningkat pada bulan Februari 2023 menjadi 218 produk 

cacat. Jika hal ini tidak segera dilakukan langkah perbaikan, maka akan 

menyebabkan permasalahan cacat produk secara berkelanjutan. Oleh karena itu, 

departemen printing dipilih daripada departemen lain untuk dilakukan analisis guna 

mengurangi jumlah produk cacat sehingga proses produksinya dapat mencapai zero 

defect. 
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Departemen printing memproduksi beberapa jenis style sarung tangan, seperti 

Carhartt 783 M, Carhartt 790 M, YST HVLV 14, YST LVLP 10, Kienn Tools, dan 

Holic Inner. Bersumber dari data produksi bulan Februari 2023, Carhartt 783 M 

adalah salah satu style yang paling banyak diproduksi dan menimbulkan peluang 

cacat produk terbesar. Peluang cacat produk berbeda setiap style-nya yang 

disebabkan oleh alat, jenis material, dan faktor operator saat proses produksi. 

Penentuan peluang cacat produk diperoleh dari proses wawancara dengan pihak 

kepala produksi departemen printing. 

Adapun data produksi bulan Februari 2023 di departemen printing sebagai berikut: 

Tabel 1. 1 Data Jumlah Produksi Departemen Printing 

No Jenis Style 
Jumlah 

Produksi 
Jenis cacat 

Peluang 

cacat 

1 Carhartt 783 M 15621 

Bruntus, berbayang, printing 

kotor, reject material dan tidak 

sesuai sampel 

5 

2 Carhartt 779 M 1108 

Bruntus, berbayang, printing 

kotor, reject material dan tidak 

sesuai sampel 

5 

3 YST HVLV 14 2448 
Berbayang, printing kotor, dan 

tidak sesuai sampel 
3 

4 YST LVLP 10 2160 
Berbayang, printing kotor, dan 

tidak sesuai sampel 
3 

5 Holik Inner 1708 Berbayang dan printing kotor 2 

6 Kieen Tools 68 Berbayang dan printing kotor 2 

Sumber: Data Produksi Departemen Printing PT. Sport Glove Indonesia 

Departemen printing memiliki standar kualitas produk yakni produk cacat yang 

dihasilkan tidak lebih dari 1% dari jumlah produksi yang disampaikan oleh operator 

bagian quality control. Jika presentase produk cacat berada di atas standar yang 

ditentukan, dapat diartikan bahwa pengendalian kualitas belum dilakukan secara 

menyeluruh dan kontinu. 
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Berdasarkan tabel 1.1 dapat dilihat bahwa style Carhartt 783 M adalah style yang 

paling banyak diproduksi dan menimbulkan cacat. Adapun data produksi cacat style 

Carhartt 783 M sebagai berikut: 

Tabel 1. 2 Data Jumlah Produksi dan Cacat Produk Sarung Tangan Style 

Carhartt 783 M 

No Tanggal 
Jumlah 

Produksi 

Jumlah 

Reject 
Presentase 

1 3 Feb 2023 728 1 0,14% 

2 6 Feb 2023 1.687 22 1,30% 

3 7 Feb 2023 2.557 12 0,47% 

4 8 Feb 2023 2.078 12 0,58% 

5 9 Feb 2023 2.877 54 1,88% 

6 10 Feb 2023 2.849 49 1,72% 

7 13 Feb 2023 1.940 22 1,13% 

8 14 Feb 2023 29 1 3,45% 

9 15 Feb 2023 430 6 1,40% 

10 16 Feb 2023 446 18 4,04% 

Total 15621 197 1,26% 

Sumber: Departemen Printing PT. Sport Glove Indonesia 

Berdasarkan tabel 1.2 dapat dilihat bahwa presentase cacat produk sarung tangan 

style Carhartt 783 M sebesar 1,26% dengan jumlah reject sebesar 197 dari 15.621 

produk. Hal ini mengartikan bahwa presentase cacat produk pada bulan Februari 

2023 berada di atas standar yang ditentukan. Untuk itu dibutuhkan analisis untuk 

mencari langkah perbaikan yang akan dilakukan dengan penerapan metodologi six 

sigma. Metodologi six sigma dipilih karena mempunyai tingkatan nilai yang 

memperlihatkan kualitas produk dari suatu perusahaaan sehingga sebelum dan 

sesudah dilakukan implementasi dapat dilihat peningkatannya. Contoh metodologi 

pengendalian kualitas yang lain, TQM (total quality management) merupakan 

metodologi untuk melakukan pengendalian kualitas secara menyeluruh dalam 

organisasi. Konsep dari TQM hanya memberikan arahan secara umum terhadap 

peningkatan kualitas yang hasilnya sulit untuk dibuktikan, karena hanya berupa 
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pemahaman (Arifin & Khairunnisa, 2019). Kedua metode tersebut sama-sama 

bertujuan untuk meningkatkan kepuasan konsumen. Kepuasan konsumen dapat 

dilihat dari seberapa sesuainya produk yang dibeli dengan kebutuhannya. Jika 

produk yang dibeli cacat, maka kepuasan konsumen akan turun. Oleh karena itu 

metodologi six sigma digunakan dalam penelitian ini untuk meminimalkan cacat 

produk, sehingga kepuasan konsumen dapat meningkat. 

Penerapan metodologi six sigma dengan kontinu dapat meminimalkan produk 

cacat pada proses produksi yang nantinya akan meningkatkan jumlah produksi 

(Mardiah, 2015). Penelitian six sigma DMAIC ini dengan tahap pertama adalah 

define untuk identifikasi proses produksi dengan diagram SIPOC (supplier, input, 

process, output, dan customer), dan CTQ (critical to quality) untuk menentukan 

jenis kecacatan yang dihasilkan. Tahap kedua adalah measure dengan pengukuran 

nilai DPMO (defect per million opportunities) dan sigma. Tahap ketiga adalah 

analyze untuk mencari tahu penyebab-penyebab pada permasalahan cacat produk 

menggunakan diagram pareto dan fishbone. Tahap keempat adalah improve untuk 

melakukan langkah perbaikan terhadap penyebab permasalahan menggunakan 

5W+1H. Tahap kelima adalah control untuk melakukan pengawasan terhadap 

proses produksi dengan langkah perbaikan yang diberikan agar cacat produk dapat 

diminimalkan. 

Pada penelitian ini dipilih style Carhartt 783 M karena diproduksi paling 

banyak dan menimbulkan potensi cacat terbesar di departemen printing. Tujuan 

dari dilakukannya penelitian ini untuk mengetahui jenis, faktor penyebab, dan 

solusi yang dapat diberikan untuk meminimalkan kecacatan produk sarung tangan 

style Carhartt 783 M. Dengan penelitian ini diharapkan langkah perbaikan yang 
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diberikan dapat meminimalkan jumlah cacat produk sarung tangan style Carhartt 

783 M di departemen printing sehingga jumlah produksi dan kualitas produk dapat 

meningkat. 

1.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah yang berdasarkan pada penjabaran latar belakang 

adalah sebagai berikut: 

1. Apa saja jenis kecacatan yang terjadi pada produk sarung tangan style 

Carhartt 783 M? 

2. Apa saja faktor penyebab kecacatan pada produk sarung tangan style 

Carhartt 783 M? 

3. Apa saja solusi yang dapat dilakukan guna meminimalkan kecacatan 

berdasarkan metode six sigma DMAIC? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian ini berdasarkan pada rumusan masalah yang telah 

ditentukan adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi apa saja jenis kecacatan yang terjadi pada produk sarung 

tangan style Carhartt 783 M. 

2. Mengetahui apa saja faktor penyebab kecacatan pada produk sarung tangan 

style Carhartt 783 M. 

3. Memberikan solusi yang dapat dilakukan guna meminimalkan kecacatan 

pada produk sarung tangan style Carhartt 783 M. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dalam penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Dapat mengetahui apa saja jenis kecacatan yang terjadi pada produk sarung 

tangan style Carhartt 783 M. 

2. Dapat mengetahui apa saja faktor penyebab kecacatan pada produk sarung 

tangan style Carhartt 783 M. 

3. Hasil penelitian dapat dijadikan masukan kepada PT. Sport Glove Indonesia 

dalam menganalisis dan mengevaluasi jalannya proses produksi di 

departemen printing. 

1.5 Batasan Penelitian 

Adapun batasan penelitian yang telah ditetapkan agar penelitian lebih 

terkonsentrasi adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian fokus pada kecacatan produk sarung tangan style Carhartt 783 M 

2. Penelitian ini difokuskan pada departemen printing. 

3. Penelitian ini dilakukan pada tanggal 3 – 28 Februari 2023. 

4. Data yang digunakan adalah data jumlah produksi dan cacat style Carhartt 

783 M bulan Februari 2023. 

5. Penelitian ini menggunakan metode six sigma DMAIC sampai tahap 

improve dengan memberikan langkah perbaikan kepada perusahaan. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penelitian ini berisi lima bab. Pada bab pertama menguraikan tentang latar 

belakang penelitian yang akan dilaksanakan, perumusan masalah yang ada di 

perusahaan, menentukan tujuan, manfaat, dan batasan penelitian, serta sistematika 

penulisan laporan hasil penelitian. Kemudian bab kedua menguraikan tentang 
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penelitian terdahulu dan tinjauan pustaka yang dijadikan referensi untuk penulisan 

dan penyelesaian penelitian. Lalu bab ketiga menguraikan tentang metodologi 

penelitian yang akan dilakukan untuk menyelesaikan permasalahan yang ada. 

Selanjutnya pada bab keempat menguraikan analisis dan pembahasan terhadap data 

yang diperoleh. Dan terakhir pada bab kelima menguraikan kesimpulan yang 

didapatkan dari pengolahan data dan memberikan saran yang membangun untuk 

perusahaan dan penelitian berikutnya.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1  Kesimpulan 

 Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di PT. Sport Glove Indonesia pada 

proses produksi produk sarung tangan style Carhartt 783 M di departemen printing, 

dapat ditarik kesimpulan yakni sebagai berikut: 

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

saja jenis kecacatan produk sarung tangan style Carhartt 783 M. Jenis cacat 

produk yang dihasilkan yaitu bruntus, berbayang, printing kotor, reject 

material, dan tidak sesuai sampel. 

2. Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan menggunakan 

diagram fishbone, dapat diketahui apa saja faktor penyebab kecacatan produk 

sarung tangan style Carhartt 783 M. Terdapat empat faktor yang menjadi 

penyebab yaitu faktor manusia, metode, material, dan mesin. Faktor-faktor 

tersebut yang menyebabkan permasalahan pada proses produksi produk sarung 

tangan style Carhartt 783 M. Permasalahan tersebut diantarannya operator 

kurang konsentrasi, penempatan posisi cetakan tidak sesuai sampel, pemberian 

cat tidak sesuai komposisi, dasaran cetakan tidak bersih, penyusutan material, 

seting kecepatan mesin, seting suhu mesin, dan pengawasan yang kurang. 

3. Berdasarkan analisis dan pembahasan yang telah dilakukan menggunakan 

analisis pertanyaan 5W+1H, peneliti memberikan solusi langkah perbaikan 

dalam meminimalkan kecacatan produk sarung tangan style Carhartt 783 M 

yaitu: 
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a. Melakukan pengawasan secara langsung, berkala, dan konsisten pada proses 

produksi. 

b. Melakukan pengecekan terhadap cetakan saat proses printing berlangsung. 

c. Selalu melihat komposisi yang telah ditentukan saat pemberian warna pada 

proses printing. 

d. Selalu membersihkan cetakan secara rutin setelah digunakan pada proses 

printing. 

e. Melakukan pengecekan suhu panas pada mesin agar sesuai dengan jenis 

material yang akan dikeringkan. 

f. Selalu mengecek seting kecepatan mesin agar sesuai dengan standar yang 

ditentukan. 

g. Selalu mengecek seting suhu yang digunakan mesin agar sesuai dengan 

standar yang ditentukan. 

h. Selalu melakukan pengawasan dengan ketat. 

5.2  Saran Penelitian Selanjutnya 

 Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, terdapat beberapa saran dari 

peneliti untuk penelitian selanjutnya yakni sebagai berikut: 

1. Penelitian selanjutnya diharapkan dapat mencari penyebab kecacatan produk 

yang lebih rinci di setiap departemennya dengan mengkombinasikan metode six 

sigma DMAIC dengan lean. Karena metode lean ini dapat digunakan untuk 

identifikasi dan analisis pada proses produksi yang menyebabkan pemborosan. 

Sehingga kecacatan produk dapat diminimalkan dan kualitasnya dapat 

meningkat. 
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2. Peneliti selanjutnya diharapkan dapat menggunakan tools lain dalam 

mengidentifikasi dan analisis permasalahan yang ada, seperti peta kendali P, five 

why analysis, metode 4 M, dan lain-lainnya. 

3. Peneliti selanjutnya diharapkan sampai tahap control agar hasil penelitian dapat 

digunakan untuk mengetahui peningkatan kualitas sebelum dan setelah 

dilakukan langkah perbaikan. 

4. Peneliti selanjutnya diharapkan menggunakan dapat historis satu tahun belakang 

agar langkah perbaikan yang diberikan nantinya relevan untuk perusahaan.   
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