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ABSTRAK 

Analisis Penerapan Metode Six Sigma Untuk Mengurangi Produk Repair  

Pada Departemen Sewing  

(Studi Kasus: PT. SPORT GLOVE INDONESIA) 
 

Meningkatnya permintaan pelanggan mengharuskan perusahaan untuk dapat 

meningkatkan kecepatan pelayanannya. Peningkatan dan pengendalian 

kualitas memiliki pengaruh signifikan terhadap peningkatan dalam produktivitas.  

PT. Sport Glove Indonesia merupakan industri manufaktur yang bergerak pada 

sektor tekstil dan busana. Perusahaan menetapkan batas nilai indikator produk 

repair pada departemen sewing sebesar 7%. Sedangkan pada departemen 

sewing pada periode 2 Januari 2023 sampai 5 Maret 2023 memiliki persentase 

kecacatan sebesar   11,21%   untuk   dilakukan   repair.   Selain   itu, terdapat   

peningkatan persentase kecacatan, dimana   bulan Januari memiliki persentase 

kecacatan 11,01% sedangkan bulan Februari memiliki persentase kecacatan 

11,39%, ini mengartikan bahwa belum ada tindakan efektif yang dapat 

meminimalisir kecacatan produk. Perlu dilakukan penelitian pada proses 

produksi departemen sewing untuk mengurangi jumlah angka produk repair. 

Upaya mengurangi jumlah produk repair, yaitu menerapkan metode Six sigma 

DMAIC. berdasarkan analisis, jenis kecacatan yang terpilih yaitu cacat jebol dan 

cacat jahitan kendor. Penyebab terjadinya produk jebol yaitu operator 

berorientasi pada target, serta body atas dan bawah tidak presisi karena belum 

ada alat bantu. Sedangkan penyebab produk jahitan kendor yaitu belum 

adanya penetapan standar waktu perawatan mesin, serta cacat tidak terdeteksi 

karena pengecekan hanya pada ujung line. Usulan perbaikan pada produk 

jebol dengan memberikan motivasi kepada operator, menanamkan kepada 

operator slogan kerja, memberikan insentif berupa uang, menyediakan alat 

bantu berupa pinset, serta memberikan pendampingan dan pelatihan.  Sedangkan 

untuk produk jahitan kendor yaitu dengan menetapkan jadwal perawatan mesin 

dan pembaruan part mesin kemudian mencatatakan pada kartu kontrol berupa 

stiker yang ditempelkan pada setiap mesin, Operator quality control pada setiap 

line hendaknya ada yang berpatroli. 

 

Kata kunci: Kecacatan Produk, Produktivitas, Six Sigma, DMAIC. 
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ABSTRACT 

Analysis of the Application of the Six Sigma Method to Reduce Repair Products 
At the Sewing Department  

(Case Study: PT. SPORT GLOVE INDONESIA) 
 

Increasing customer demand requires companies to be able to increase the 

speed of their services. Improvement and quality control have a significant 

effect on the increase in productivity. PT. Sport Glove Indonesia is a 

manufacturing industry engaged in the textile and clothing sector. The 

company sets the repair product indicator value limit in the sewing 

department at 7%. Meanwhile, the sewing department for the period January 

2 2023 to March 5 2023 has a defect percentage of 11.21% for repair.  In 

addition, there is an increase in the percentage of defects, where January has 

a defect percentage of 11.01% while February has a defect percentage of 

11.39%, this means that there have been no effective actions that can minimize 

product defects. It is necessary to do research on the production process of 

the sewing department to reduce the number of repair products. Efforts to 

reduce the number of repair products, namely applying the Six sigma DMAIC 

method. Based on the analysis, the selected defects are broken and loose 

stitches. The cause of the broken product is the target-oriented operator, and 

the upper and lower body are not precise because there are no tools. 

Meanwhile, the cause of sagging stitches is that there is no standard setting for 

machine maintenance time, and defects are not detected because checking is 

only at the end of the line.  Proposed improvements to broken products by 

providing motivation to operators, instilling work slogans in operators, 

providing incentives in the form of money, providing tools in the form of 

tweezers, and providing assistance and training. As for loose stitch products, 

namely by setting a machine maintenance schedule and updating machine parts 

and then recording it on a control card in the form of a sticker affixed to 

each machine, a quality control operator on each line should have someone on 

patrol. 

 
Keywords: Product Defects, Productivity, Six Sigma, DMAIC. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur skala besar dan menengah terus mengalami pertumbuhan 

dan perkembangan setiap tahunnya di Indonesia, tak terkecuali pada Industri 

Tekstil dan Produk Tekstil (TPT). Sektor industri ini memiliki peran krusial untuk 

meningkatkan perekonomian nasional, yang mana berpotensi dalam membuka 

peluang tenaga kerja sejumlah 3,6 juta orang dan memiliki kontribusi sebesar 

6,38% terhadap PDB industri pengolahan non-migas (kemenperin, Mei 27, 2022). 

Bahkan pada tahun 2020 di Indonesia tercatat sebanyak 2146 perusahaan bergerak 

dalam sektor ini (www.bps.go.id, 2020). Kondisi tersebut bagi beberapa pihak 

bisa dibilang bersifat menguntungkan, tetapi bagi perusahaan itu sendiri, kondisi 

tersebut menjadikan adanya persaingan yang lebih dengan sesama industri 

manufaktur pada bidangnya.  

Salah satu strategi yang bisa diimplementasikan dalam memenangkan 

persaingan yaitu dengan menerapkan metode dan alat yang ditujukan untuk 

memberikan kepuasan pada konsumen. Meningkatnya permintaan pelanggan 

mengharuskan perusahaan untuk dapat meningkatkan pula kecepatan 

pelayanannya terhadap pelanggan (Arifin, 2018). Salah satu faktor yang 

memengaruhi kecepatan pelayanan adalah kualitas produk. Peningkatan dan 

pengendalian kualitas memiliki pengaruh signifikan terhadap peningkatan dalam 

produktivitas (Widiyawati & Assyahlafi, 2017). Produk yang memiliki kualitas 

sesuai dengan harapan pelanggan akan langsung dapat menambah kuantitas, 

sebaliknya apabila produk tidak sesuai dengan yang diharapkan tidak dapat 
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menambah kuantitas, produk tersebut perlu diolah lagi sehingga menghambat 

produktivitas.  

PT. Sport Glove Indonesia merupakan salah satu industri manufaktur yang 

bergerak pada sektor tekstil dan busana. Perusahaan ini beralamat di Krandon, 

Pandowoharjo, Kec. Sleman, Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. 

Produk dari perusahaan ini yaitu sarung tangan yang memiliki jenis beragam, 

antara lain winter glove, working glove, golf glove, dan army glove. Perusahaan 

ini memiliki jenis make to order dalam proses produksinya. 

Proses produksi berbasis make to order, menyebabkan adanya permintaan 

jenis style/brand yang berbeda-beda. Hal ini memungkinkan perusahaan sering 

melakukan changeover atau pergantian style/brand, terutama pada departemen 

sewing. Dalam proses changeover sendiri juga sering mengalami kendala, salah 

satunya adalah adanya bottleneck oleh style/brand yang sebelumnya belum selesai 

dikerjakan. Hal tersebut disebabkan karena tingginya angka kecacatan. Produk 

cacat tersebut harus dilakukan pengerjaan ulang/repair agar produk yang tersebut 

dapat diterima oleh pelanggan. Tingginya produk repair menyebabkan aktivitas 

produksi terganggu dan menurunkan tingkat produktivitas.  

Saat ini perusahaan menetapkan batas nilai indikator produk repair pada 

departemen sewing adalah sebesar 7%. Sedangkan pada departemen sewing 

sendiri pada periode 2 Januari 2023 sampai 5 Maret 2023 memiliki persentase 

kecacatan sebesar 11,21% untuk dilakukan repair. Nilai tersebut berada di atas 

batas nilai indikator yang telah ditetapkan perusahaan. Selain itu apabila 

dibandingkan rekapitulasi persentase kecacatan bulan Januari dengan bulan 
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Februari terdapat peningkatan persentase kecacatan, dimana bulan Januari 

memiliki persentase kecacatan sebesar 11,01% sedangkan bulan Februari 

memiliki persentase kecacatan sebesar 11,39%, hal ini secara tidak langsung 

mengartikan bahwa belum ada tindakan efektif yang dapat meminimalisir 

kecacatan produk. Oleh sebab itu perlu dilakukan penelitian pada proses produksi 

departemen sewing untuk mengurangi jumlah angka produk repair yang ada, 

sehingga dapat meningkatkan produktivitas. Setiap departemen proses produksi 

memiliki tim Quality check masing-masing, sehingga dipastikan kecacatan produk 

hanya terjadi karena disebabkan oleh proses produksi departemen itu sendiri.  

Upaya mengurangi jumlah produk repair, salah satu caranya yaitu 

menerapkan metode Six sigma dengan tahapan Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control (DMAIC). Metode six sigma adalah metodologi bisnis yang 

menyoroti perluasan pemahaman tentang kebutuhan klien, kerangka kerja bisnis, 

efisiensi, dan pelaksanaan keuangan. Tujuan dari metode Six sigma ialah guna 

memperbaiki dan meningkatkan kualitas sebuah produk sehingga dapat tercapai 

target 6α yaitu jumlah kecacatan 3,4 dari 1.000.000 kesempatan, hal tersebut 

didukung dengan menggunakan metode tahapan Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control DMAIC.  

Penelitian sebelumnya oleh (Rohimudin et al., 2016) metode yang digunakan 

yaitu six sigma, untuk menganalisis kecacatan pengelasan plate konstruksi baja. 

Penelitian ini mampu meningkatkan nilai sigma level dari 1,7 menjadi 2,1. 

Metode Six sigma memang efektif untuk diaplikasikan pada perusahaan besar, 

tapi bukan berarti penerapannya tidak efektif di perusahaan kecil maupun 

menengah, bahkan penerapan metode Six sigma pada perusahaan kecil dan sedang 
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dapat menghasilkan perubahan yang lebih terlihat dan terbukti dari pada di 

perusahaan besar (Antony et al., 2005). Berdasarkan latar belakang tersebut, maka 

penelitian ini akan dilakukan menggunakan metode six sigma DMAIC, penelitian 

ini nantinya diharapkan dapat menurunkan angka repair produk sehingga dapat 

meningkatkan produktivitas khususnya pada departemen sewing. 

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dari permasalahan yang ada antara lain: 

1. Apa saja faktor yang menyebabkan adanya kecacatan pada proses produksi 

departemen sewing di PT. Sport Glove Indonesia? 

2. Usulan perbaikan apakah yang tepat untuk mengurangi produk repair pada 

proses produksi departemen sewing di PT. Sport Glove Indonesia? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian dari rumusan masalah yang ada antara lain: 

1. Mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan adanya kecacatan pada 

proses produksi departemen sewing di PT. Sport Glove Indonesia. 

2. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi produk repair pada proses 

produksi departemen sewing di PT. Sport Glove Indonesia. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian bagi perusahaan antara lain: 

1. Perusahaan mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan adanya kecacatan 

pada proses produksi departemen sewing di PT. Sport Glove Indonesia. 

2. Perusahaan mendapatkan usulan perbaikan untuk mengurangi produk repair 

pada proses produksi departemen sewing di PT. Sport Glove Indonesia. 



7 
 

1.5 Batasan Penelitian 

Batasan penelitian yang ditentukan antara lain: 

1. Observasi yang dilaksanakan berfokus pada proses produksi departemen 

sewing di PT. Sport Glove Indonesia.  

2. Pengambilan data dilakukan mulai tanggal 2 Januari 2023 sampai dengan 5 

Maret 2023. 

3. Six Sigma digunakan sebagai metode. 

4. Hasil penelitian berupa rekomendasi perbaikan dan untuk penerapannya 

mengikuti kebijakan perusahaan. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Secara singkat, penulisan penelitian ini terdiri menjadi 5 bab. Bab satu 

memaparkan mengenai latar belakang penelitian ini dilaksanakan, merumuskan 

permasalahan, memaparkan tujuan penulisan, memaparkan manfaat penelitian, 

batasan masalah, serta sistematika penulisan penelitian. Bab dua memaparkan 

penelitian terdahulu untuk memperkuat penelitian, serta memaparkan dasar-dasar 

teori yang digunakan dalam penelitian. Bab tiga memaparkan metode yang 

dipakai pada penelitian, meliputi objek penelitian, metode pengumpulan data, 

serta diagram alir penelitian. Bab empat memaparkan proses olah data 

menggunakan metode yang telah dijelaskan sebelumnya. Bab lima memaparkan 

kesimpulan dari hasil pengolahan data, dimana kesimpulan tersebut menjawab 

dari tujuan penelitian, dari kesimpulan tersebut kemudian menentukan saran yang 

membangun untuk perusahaan. 
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BAB V 

SARAN DAN KESIMPULAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan perhitungan, analisis serta pembahasan yang telah dilakukan 

mengenai kecacatan produk sarung tangan menggunakan metode six sigma 

DMAIC, maka dapat diambil kesimpulan antara lain sebagai berikut: 

1. Terdapat beberapa penyebab produk mengalami kecacatan, jenis kecacatan 

yang terpilih yaitu cacat jebol dan cacat jahitan kendor. Penyebab terjadinya 

jenis kecacatan produk jebol berdasarkan perhitungan nilai RPN secara urut 

dari yang terbesar ke terkecil yaitu operator tidak teliti yang disebabkan 

karena operator terlalu berorientasi pada target, body atas dan bawah tidak 

presisi karena body atas melebihi body bawah atau sebaliknya yang 

disebabkan karena belum ada alat bantu, operator tidak teliti karena banyak 

mengobrol, jahitan tidak konsisten karena sepatu geser disebabkan oleh belum 

adanya standar pembaruan part, serta operator mengalami gangguan 

penglihatan karena belum ditetapkan persyaratan rekrutmen operator. 

Sedangkan penyebab terjadinya jenis kecacatan produk jahitan kendor 

berdasarkan perhitungan nilai RPN secara urut dari yang terbesar ke terkecil 

yaitu setelan mesin yang tidak sesuai karena belum adanya penetapan standar 

waktu perawatan mesin, cacat tidak terdeteksi karena pengecekan hanya pada 

ujung line, setting tension tidak kurang kencang. 

2.  Usulan perbaikan didasarkan dari analisis penyebab terjadinya kecacatan 

antara lain yaitu pada jenis kecacatan produk jebol dengan memberikan 

motivasi kepada operator, menanamkan kepada operator slogan kerja yang 
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berbunyi “quality number one, quantity important”, memberikan insentif 

berupa uang untuk line dengan produktivitas terbaik, menyediakan alat bantu 

berupa pinset, serta memberikan pendampingan dan pelatihan. Sedangkan 

untuk jenis kecacatan produk jahitan kendor yaitu dengan menetapkan jadwal 

perawatan mesin dan pembaruan part mesin kemudian mencatatkan pada 

kartu kontrol berupa stiker yang ditempelkan pada setiap mesin, Operator 

quality control pada setiap line hendaknya ada yang berpatroli untuk 

mengontrol kualitas produk pada setiap tahap proses jahit. 

5.2 Saran Penelitian Selanjutnya 

Setelah melakukan analisis mengenai penyebab terjadinya kecacatan produk 

sarung tangan pada PT. SGI serta memberikan usulan perbaikan, maka terdapat 

beberapa saran untuk penelitian selanjutnya. Penelitian hendaknya dilanjutkan 

dengan mengimplementasikan usulan perbaikan sehingga dapat diketahui dengan 

pasti bahwa usulan perbaikan yang diberikan memang efektif dan efisien, dengan 

membandingkan keadaan sebelum dan sesudah dilakukan perbaikan. Penelitian 

selanjutnya hendaknya lebih mengerucut mengenai penjadwalan perawatan mesin 

dan jadwal pembaruan part, salah satu metode yang dapat digunakan yaitu metode 

Reliability Centered Maintenance (RCM) II, mengingat terdapat jenis kecacatan 

yang disebabkan oleh tidak adanya jadwal perawatan mesin dan jadwal 

pembaruan part mesin.  
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