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MOTTO 

“Dan bahwasannya seorang manusia tidak 

memperoleh selain apa yang telah diusahakannya.” 

(QS. An-Najm: 39) 

 

“Allah tidak membebani seorang pun 

melainkan sesuai dengan batas kemampuannya” 

(QS. Al-Baqarah: 286) 

 

“Jika sempit hidup ini, tidur selalu tak tenang, 

Pagi selalu menyiksa, semua akan baik saja 

Sebab Tuhan tlah berjanji, Setelah sempit ada kemudahan” 

(Bersenja Gurau - Raim Laode) 

 

“Jangan melamunkan kesuksesan orang lain” 

(KH. Zaky Muhammad, Lc) 

 

“Perahuku kecil, banyak tambalan, 

Tapi aku bangga masih bisa berlayar sampai sejauh ini” 
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ABSTRAK 

Pengendalian kualitas diperlukan untuk mengurangi produk reject yang dapat 

menimbulkan pemborosan bahan baku, waktu, dan biaya produksi. Ngizan Apparel 

Yogyakarta masih menemukan beberapa jenis reject pada proses press produk 

pakaian olahraga, sehingga diperlukan analisis untuk mengetahui jenis reject 

dominan, tingkat kapabilitas proses, serta faktor penyebabnya. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengidentifikasi jenis reject, mengukur kapabilitas proses, 

menganalisis faktor penyebab reject, serta menyusun usulan perbaikan dan 

mekanisme pengendalian pada proses press. Penelitian menggunakan metode Six 

Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan 

Control) yang dikombinasikan dengan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) 

dan 5W+1H. Data yang digunakan berupa data produksi dan reject selama Januari–

Maret 2026, serta penilaian FMEA dari dua responden. Hasil penelitian 

menunjukkan terdapat tiga jenis reject, yaitu mengakar sebesar 60,8%, buram 

sebesar 25,1%, dan bercak titik sebesar 14,1%. Nilai DPMO sebesar 17.011,201 

dengan level Sigma sebesar 3,6198. Hasil FMEA menunjukkan tiga mode 

kegagalan dengan RPN tertinggi, yaitu tinta tidak menyerap secara merata akibat 

karpet mesin aus sebesar 121,5, tekstur kain tidak rata sebesar 108, dan suhu mesin 

tidak stabil sebesar 108. Usulan perbaikan meliputi preventive maintenance, 

pengendalian spesifikasi kain, dan checklist pemeriksaan mesin. Tahap Control 

menghasilkan rancangan mekanisme pengendalian berupa checklist pemeriksaan 

mesin dan preventive maintenance namun belum diimplementasikan dan dievaluasi 

efektivitas secara langsung. 

 

Kata Kunci: Six Sigma, DMAIC, FMEA, DPMO, pengendalian kualitas 
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ABSTRACT 

Quality control is necessary to reduce rejected products that may cause waste of 

materials, production time, and costs. Ngizan Apparel Yogyakarta still experiences 

several types of rejects in the pressing process of sportswear production. Therefore, 

an analysis is needed to identify the dominant types of rejects, measure process 

capability, and determine their causes. This study aims to identify reject types, 

measure process capability, analyze the factors causing rejects, and develop 

improvement proposals and control mechanisms for the pressing process. The study 

uses the Six Sigma method with the DMAIC approach, consisting of Define, 

Measure, Analyze, Improve, and Control, combined with Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) and 5W+1H. The data consisted of production and reject data 

from January to March 2026 and FMEA assessments from two respondents. The 

results identified three types of rejects: root-like defects at 60.8%, blurry defects at 

25.1%, and spot defects at 14.1%. The process produced a DPMO value of 

17,011.201 and a Sigma level of 3.6198. FMEA identified three failure modes with 

the highest RPN values: uneven ink absorption caused by worn press machine mats 

with an RPN of 121.5, uneven fabric surface texture with an RPN of 108, and 

unstable machine temperature with an RPN of 108. Improvement proposals include 

preventive maintenance, fabric specification control, and a machine inspection 

checklist. The Control stage resulted in a proposed control mechanism without 

direct implementation and effectiveness evaluation. 

 

Keywords: Six Sigma, DMAIC, FMEA, DPMO, quality control
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Persaingan industri tekstil pada era globalisasi seperti sekarang ini menuntut 

setiap perusahaan memiliki keunggulan kompetitif agar mampu mempertahankan 

posisi di pasar dan mencapai target keuntungan secara optimal. Salah satu faktor 

yang menentukan keberhasilan perusahaan dalam menghadapi persaingan tersebut 

adalah kualitas produk. Kualitas produk mencerminkan konsistensi proses produksi 

sejak tahap awal hingga produk siap dipasarkan sehingga perusahaan perlu 

memastikan setiap tahapan produksi berjalan sesuai dengan standar yang telah 

ditetapkan (Suhartini & Ramadhan, 2021). Upaya tersebut dapat dilakukan melalui 

pengendalian kualitas yang mencakup pengawasan terhadap bahan baku, proses 

produksi, dan hasil produksi. Pengendalian kualitas diperlukan untuk menjaga 

kestabilan proses produksi sekaligus mendukung keberlanjutan daya saing 

perusahaan (Rufaidah & Alhariri, 2025). 

Dalam pelaksanaan proses produksi, perusahaan pada dasarnya tidak terlepas 

dari kemungkinan terjadinya produk cacat maupun produk reject. Produk cacat 

merupakan produk yang tidak memenuhi standar kualitas yang ditetapkan, tetapi 

masih dapat diperbaiki melalui proses pengerjaan ulang sehingga dapat menjadi 

produk yang memenuhi standar. Sementara itu, produk reject merupakan produk 

yang tidak memenuhi standar kualitas yang ditetapkan dan tidak dapat diperbaiki 

sehingga tidak layak dipasarkan kepada pelanggan (Irawan & Pulansari, 2024). 

Keberadaan produk cacat maupun reject secara berkelanjutan dapat menimbulkan 

berbagai permasalahan bagi perusahaan, seperti meningkatnya biaya produksi, 
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pemborosan bahan baku, terganggunya proses produksi, serta menurunnya 

kepercayaan pelanggan. Oleh karena itu, pengendalian kualitas diperlukan untuk 

menjaga kesesuaian produk dengan standar yang telah ditetapkan dan mengurangi 

kemungkinan terjadinya kegagalan selama proses produksi (Tamason et al., 2026). 

Pengendalian kualitas juga berperan dalam mengidentifikasi dan menekan 

jumlah produk cacat melalui pengawasan yang dilakukan secara terstruktur pada 

setiap tahapan proses produksi (Anaam et al., 2025). Perusahaan yang tidak 

menjalankan pengendalian kualitas secara konsisten, berisiko mengalami 

penurunan mutu produk dan kehilangan daya saing di pasar (Pranata & Hariastuti, 

2025). Selain itu, produk yang mengalami kecacatan dapat menimbulkan kerugian 

operasional, menurunkan kepercayaan pelanggan, dan mengganggu kestabilan 

proses produksi (Riyanti & Apsari, 2026). Kondisi tersebut menunjukkan bahwa 

pengendalian kualitas tidak hanya berkaitan dengan pencapaian standar produk, 

tetapi juga berkaitan dengan efisiensi penggunaan sumber daya dan 

keberlangsungan proses produksi perusahaan. 

Salah satu perusahaan yang menghadapi permasalahan tersebut adalah 

Ngizan Apparel yang bergerak di bidang industri tekstil, khususnya produksi 

pakaian olahraga. Ngizan Apparel beralamat di Jalan Ring Road Barat, Mlangi, 

Nogotirto, Kec. Gamping, Kab. Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Ngizan 

Apparel memproduksi produk pakaian olahraga dengan sistem produksi 

berdasarkan pesanan serta menerima desain khusus dari pelanggan. Proses produksi 

tidak hanya dilakukan secara internal, tetapi juga melalui kerja sama dengan vendor 

lain, khususnya pada proses jahit karena perusahaan Ngizan Apparel belum 

memiliki divisi jahit sendiri. Secara umum, proses produksi pakaian olahraga 
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dimulai dari proofing dan layout, kemudian dilanjutkan dengan proses printing dan 

press menggunakan mesin. Setelah proses printing dan press selesai, kain 

dikirimkan kepada vendor untuk dilakukan proses pemotongan dan penjahitan. 

Kain yang telah dipotong dan dijahit kemudian dikirimkan kembali kepada Ngizan 

Apparel untuk menjalani proses pemeriksaan akhir melalui finishing dan 

pengemasan sebelum dipasarkan. Selain pakaian olahraga, Ngizan Apparel juga 

memproduksi produk lain seperti kaos, jaket, celana olahraga panjang, dan bendera. 

Dalam rangkaian proses tersebut, proses press menjadi salah satu tahapan 

yang penting karena berhubungan langsung dengan kualitas hasil cetakan pada 

kain. Berdasarkan kondisi di perusahaan, masih ditemukan beberapa jenis reject 

pada tahap press, yaitu hasil cetak yang mengakar, buram, dan bercak titik pada 

kain. Ketiga jenis reject tersebut berkaitan dengan beberapa faktor, antara lain 

kualitas bahan baku, kestabilan mesin press, serta kemampuan operator. Saat ini, 

pengendalian kualitas produk dilakukan secara berkala setelah proses press selesai. 

Kondisi tersebut menunjukkan bahwa permasalahan reject pada proses press perlu 

dianalisis secara lebih sistematis agar perusahaan dapat mengetahui jenis reject 

yang dominan, faktor penyebabnya, serta kondisi kapabilitas proses yang sedang 

berjalan. 

Berdasarkan data produksi pakaian olahraga selama bulan Januari–Maret 

2026, terdapat perbedaan antara jumlah produksi dan jumlah produk reject yang 

dihasilkan pada proses press. Periode Januari–Maret 2026 digunakan karena data 

yang tersedia lengkap dan tercatat secara konsisten oleh perusahaan serta dapat 

memberikan gambaran mengenai variasi jumlah pesanan dan reject selama periode 
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tersebut. Adapun perbandingan total produksi pakaian olahraga dengan total produk 

reject dapat dilihat pada Gambar 1.1 berikut. 

 
Gambar 1.1. Perbandingan Total Produksi dan Total Reject 

Sumber: Ngizan Apparel (2026) 

Gambar 1.1 menunjukkan perbandingan antara total produksi dan total 

produk reject pakaian olahraga pada bulan Januari–Maret 2026. Berdasarkan 

Gambar 1.1, jumlah produk reject pakaian olahraga mencapai 66,31 kg dari total 

produksi sebanyak 1.299,34 kg. Persentase produk reject pada bulan Januari, 

Februari, dan Maret 2026 secara berturut-turut adalah 4%, 7%, dan 3%, sehingga 

rata-rata persentase reject mencapai 5%. Persentase tersebut melebihi batas 

toleransi perusahaan sebesar 3%. Data produksi dan reject dalam penelitian ini 

menggunakan satuan kilogram (kg) karena pencatatan produksi pada proses press 

di Ngizan Apparel dilakukan berdasarkan berat kain yang diproses. Kondisi 

tersebut menunjukkan bahwa tingkat reject pada proses press masih menjadi 

permasalahan yang perlu mendapatkan perhatian karena persentase rata-rata reject 

berada di atas batas toleransi yang ditetapkan perusahaan. 

Total Produksi (kg) Total Reject (kg) %Reject
Januari 311,01 13,00 4%

Februari 654,33 44,34 7%

Maret 334,00 8,97 3%
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Permasalahan tersebut tidak hanya berkaitan dengan pencapaian kualitas 

produk, tetapi juga berdampak terhadap penggunaan sumber daya dan biaya 

produksi. Berdasarkan hasil wawancara dengan pihak perusahaan, kain yang 

mengalami reject pada tahap press harus melalui proses pengerjaan ulang sejak 

awal dan tidak dapat langsung dilanjutkan ke proses berikutnya. Kondisi tersebut 

menyebabkan penggunaan tambahan bahan baku, tenaga kerja, waktu, dan biaya 

produksi serta berpotensi menghambat penyelesaian pesanan. Berdasarkan data 

material yang tersedia, reject kain Embosh Topo sebesar 18,91 kg dengan harga 

Rp68.000/kg menghasilkan estimasi nilai material terbuang sebesar Rp1.285.880. 

Sementara itu, reject kain Milano sebesar 12,995 kg dengan harga Rp70.000/kg 

menghasilkan estimasi nilai material terbuang sebesar Rp909.650. Dengan 

demikian, dari kedua jenis kain tersebut terdapat estimasi nilai material terbuang 

sebesar Rp2.195.530 selama periode Januari–Maret 2026. Nilai tersebut merupakan 

estimasi material yang terbuang dan belum mencakup komponen biaya lain yang 

timbul akibat terjadinya reject. Hal ini memperlihatkan bahwa permasalahan reject 

pada proses press tidak hanya memengaruhi kualitas produk, tetapi juga berkaitan 

dengan efisiensi penggunaan sumber daya dan biaya produksi perusahaan. 

Permasalahan reject tersebut menjadi semakin penting untuk ditangani karena 

Ngizan Apparel masih berada dalam tahap pengembangan dan sedang berupaya 

memperluas pangsa pasar, baik di dalam maupun luar negeri. Apabila tingkat reject 

yang melebihi batas toleransi perusahaan terus terjadi tanpa adanya evaluasi yang 

sistematis, pemborosan sumber daya dan biaya produksi dapat terus meningkat 

serta berpotensi menghambat efisiensi proses produksi. Selain itu, perusahaan 

memerlukan pendekatan pengendalian kualitas yang dapat memberikan gambaran 
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objektif mengenai tingkat kinerja proses dan faktor yang menjadi penyebab 

terjadinya reject. Dengan demikian, diperlukan suatu metode yang tidak hanya 

mampu mengukur kondisi kapabilitas proses, tetapi juga dapat membantu 

mengidentifikasi penyebab kegagalan dan menentukan prioritas perbaikan. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, salah satu pendekatan yang dapat 

digunakan adalah metode Six Sigma. Six Sigma dipilih karena merupakan 

pendekatan berbasis data yang mampu mengukur kapabilitas proses produksi 

melalui perhitungan Defects Per Million Opportunities (DPMO) dan level Sigma, 

sehingga memungkinkan perusahaan mengetahui secara objektif tingkat kinerja 

prosesnya (Nugroho & Kusumah, 2021). Metode Six Sigma menggunakan tahapan 

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control) untuk mengidentifikasi 

masalah, mengukur kinerja proses, menganalisis akar penyebab, menyusun 

tindakan perbaikan, serta mempertahankan hasil perbaikan secara berkelanjutan 

(Arsyad et al., 2026). 

Penelitian ini menggunakan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC 

untuk menganalisis permasalahan reject pada proses press di Ngizan Apparel. Pada 

tahap Define, dilakukan identifikasi dan pendefinisian permasalahan serta 

karakteristik kualitas yang menjadi fokus penelitian. Tahap Measure digunakan 

untuk mengukur kondisi dan kapabilitas proses melalui perhitungan DPMO dan 

level Sigma. Selanjutnya, tahap Analyze digunakan untuk mengidentifikasi jenis 

reject yang dominan dan menganalisis faktor penyebab terjadinya kegagalan. 

Analisis tersebut dikombinasikan dengan Failure Mode and Effect Analysis 

(FMEA) untuk menentukan prioritas penyebab kegagalan berdasarkan nilai Risk 

Priority Number (RPN). Pada tahap Improve, disusun usulan perbaikan 
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menggunakan pendekatan 5W+1H berdasarkan penyebab kegagalan yang menjadi 

prioritas. Selanjutnya, tahap Control dilakukan dengan menyusun bentuk 

pengendalian yang dapat digunakan perusahaan untuk mempertahankan hasil 

perbaikan dan mencegah terjadinya kembali permasalahan reject. Oleh karena itu, 

penelitian ini mencakup seluruh tahapan DMAIC sampai tahap control, tetapi 

implementasi tindakan perbaikan dan pengendalian di perusahaan dibatasi sehingga 

penelitian berfokus pada penyusunan usulan perbaikan dan rancangan pengendalian 

berdasarkan hasil analisis. 

Dengan demikian, penelitian ini diarahkan untuk menganalisis permasalahan 

reject pada proses press di Ngizan Apparel melalui identifikasi jenis reject, 

pengukuran kapabilitas proses, analisis faktor penyebab kegagalan, penentuan 

prioritas perbaikan, penyusunan usulan perbaikan, serta rancangan pengendalian 

untuk mempertahankan hasil perbaikan. Penggunaan metode Six Sigma, FMEA, 

dan 5W+1H diharapkan dapat memberikan gambaran yang sistematis mengenai 

kondisi proses dan faktor penyebab reject pada proses press. Hasil penelitian 

diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan bagi Ngizan Apparel dalam 

mengurangi jumlah reject, menekan pemborosan material dan biaya produksi, 

meningkatkan efisiensi proses, serta menjaga kualitas produk pakaian olahraga 

secara berkelanjutan. 

1.2. Pertanyaan Penelitian 

 Dalam penelitian ini, ada empat pertanyaan penelitian untuk menggali 

masalah yang telah diidentifikasi di Ngizan Apparel. Adapun pertanyaan dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut. 

1. Apa saja jenis-jenis reject pada proses press pakaian olahraga di Ngizan 
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Apparel? 

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya reject pada produk 

pakaian olahraga? 

3. Berapa nilai DPMO dan level Sigma pada proses press produk pakaian 

olahraga yang diproduksi oleh Ngizan Apparel? 

4. Apa usulan perbaikan kualitas yang tepat untuk mengurangi jumlah produk 

reject pakaian olahraga di Ngizan Apparel? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan yang hendak dicapai pada penelitian kali ini adalah sebagai 

berikut. 

1. Untuk mengidentifikasi jenis-jenis reject yang sering terjadi pada saat proses 

press pakaian olahraga di Ngizan Apparel. 

2. Untuk mengetahui faktor-faktor yang memengaruhi terjadinya produk reject 

pakaian olahraga produk di Ngizan Apparel. 

3. Untuk mengetahui nilai DPMO dan level Sigma dari produk pakaian olahraga 

pada tahap press. 

4. Untuk dapat mengusulkan tindakan perbaikan pada rangkaian tahapan 

DMAIC agar mengurangi jumlah produk reject pakaian olahraga di Ngizan 

Apparel. 

1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diperoleh dalam penelitian kali ini adalah sebagai 

berikut. 

1. Memberikan identifikasi terhadap potensi kegagalan dalam proses produksi 

yang dapat menjadi bahan pertimbangan bagi perusahaan untuk memperbaiki 
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aktivitas produksinya. 

2. Memberikan pemahaman mengenai langkah-langkah pencegahan yang dapat 

diterapkan untuk mengurangi kemungkinan terjadinya reject. 

3. Meningkatkan kemampuan peneliti dalam menganalisis dan mengevaluasi 

potensi kegagalan yang terjadi di area lantai produksi. 

1.5. Batasan Penelitian 

Batasan penelitian diperlukan agar penelitian dan pembahasan topik lebih 

terfokus dengan ruang lingkup yang telah ditetapkan. Berikut ini merupakan 

batasan penelitian yang digunakan. 

1. Penelitian ini dilakukan di Ngizan Apparel yang beralamat di Jalan Ring Road 

Barat, Mlangi, Nogotirto, Kec. Gamping, Kab. Sleman, Daerah Istimewa 

Yogyakarta. 

2. Penelitian ini difokuskan pada produk pakaian olahraga, khususnya proses 

press, dan tidak mencakup produk kaos, jaket, celana olahraga panjang, dan 

bendera. 

3. Data yang digunakan merupakan data jumlah produksi, jumlah reject, dan 

reject berdasarkan jenisnya pada proses press selama Januari–Maret 2026 

dalam satuan kg. 

4. Pengolahan data menggunakan metode Six Sigma melalui tahapan DMAIC, 

dengan tahap Control dibatasi pada penyusunan mekanisme pengendalian 

tanpa implementasi dan evaluasi efektivitas. 

1.6. Sistematika Penelitian 

Sistematika penelitian ini terdiri dari lima bab. Bab satu membahas bagian 

awal dari penelitian ini yang meliputi latar belakang masalah, pertanyaan 
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penelitian, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan penelitian, serta 

sistematika penelitian. Bab dua berisi tinjauan pustaka yang menguraikan penelitian 

terdahulu dan landasan teori yang digunakan terkait pengendalian kualitas dengan 

metode Six Sigma, FMEA, dan konsep 5W+1H. Bab tiga menjelaskan metodologi 

penelitian yang mencakup objek penelitian, metode pengumpulan data, variabel 

penelitian, validitas, model analisis, serta diagram alir yang digunakan. Bab empat 

menyajikan gambaran umum proses produksi perusahaan, hasil analisis 

berdasarkan tahapan DMAIC, pembahasan hasil penelitian, serta implikasi 

manajerial. Bab lima merupakan bagian penutup yang berisi kesimpulan yang 

menjawab pertanyaan penelitian dan saran untuk penelitian selanjutnya 

berdasarkan keterbatasan penelitian.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

Adapun kesimpulan yang dapat ditarik dari penelitian yang dilakukan di 

Ngizan Apparel Yogyakarta adalah sebagai berikut. 

1. Terdapat tiga jenis reject yang teridentifikasi pada proses press produk 

pakaian olahraga di Ngizan Apparel, yaitu reject mengakar, buram, dan 

bercak titik. Berdasarkan hasil analisis diagram Pareto, reject mengakar 

merupakan jenis reject paling dominan dengan persentase sebesar 60,8% dari 

total reject, diikuti oleh reject buram sebesar 25,1%, dan reject bercak titik 

sebesar 14,1%. Kedua jenis reject, yaitu mengakar dan buram memiliki 

persentase kumulatif sebesar 85,9% sehingga menjadi prioritas utama dalam 

upaya perbaikan kualitas. 

2. Faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya reject pada produk pakaian 

olahraga diidentifikasi melalui Fishbone diagram berdasarkan empat aspek, 

yaitu manusia, mesin, material, dan metode. Pada reject mengakar, penyebab 

utamanya adalah karpet mesin yang rusak akibat perawatan belum terjadwal, 

tekstur kain yang tidak rata, SOP yang masih bersifat umum, serta operator 

yang masih baru dan kurang teliti. Pada reject buram, penyebabnya sama, 

yaitu karpet mesin yang aus, tekstur permukaan kain yang tidak rata, proses 

pengepresan yang tidak konsisten, serta operator yang belum sepenuhnya 

mematuhi SOP. Berdasarkan hasil analisis FMEA, tiga mode kegagalan 

dengan nilai RPN tertinggi adalah tinta tidak menyerap secara merata pada 

kain akibat karpet mesin aus yaitu sebesar 121,5, tinta sulit menyerap ke 
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dalam serat kain akibat tekstur kain tidak rata memiliki RPN 108, dan suhu 

panas mesin yang tidak stabil akibat karpet mesin rusak juga memiliki nilai 

RPN sebesar 108. 

3. Hasil perhitungan pada tahap measure menunjukkan nilai DPMO sebesar 

17.011,201 dan level Sigma sebesar 3,6198. Nilai ini menunjukkan bahwa 

kapabilitas proses produksi pakaian olahraga di Ngizan Apparel sudah 

melampaui rata-rata industri Indonesia (3-Sigma), namun masih berada di 

bawah rata-rata industri Amerika Serikat (4-Sigma), sehingga masih 

diperlukan upaya perbaikan berkelanjutan untuk mendekati standar kualitas 

kelas dunia, yaitu 6-Sigma. 

4. Usulan perbaikan kualitas disusun menggunakan analisis 5W+1H 

berdasarkan tiga mode kegagalan dengan nilai RPN tertinggi, meliputi 

penyusunan jadwal preventive maintenance secara berkala dan penggantian 

karpet mesin sesuai kondisi atau usia pakai, penetapan standar spesifikasi 

kain disertai pemeriksaan bahan sebelum produksi, serta penyusunan 

checklist pemeriksaan kondisi dan suhu mesin sebelum proses press. 

Selanjutnya, tahap Control menghasilkan rancangan mekanisme 

pengendalian berupa checklist pemeriksaan mesin dan preventive 

maintenance untuk mempertahankan hasil perbaikan dan mencegah 

terjadinya kembali reject, namun implementasi dan evaluasi efektivitasnya 

belum dilakukan dalam penelitian ini. 
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5.2. Saran Penelitian Selanjutnya 

Adapun saran yang bisa dijadikan pertimbangan untuk penelitian-penelitian 

selanjutnya adalah sebagai berikut. 

1. Penelitian selanjutnya disarankan untuk melibatkan responden yang lebih 

beragam, seperti kepala produksi, pemilik perusahaan, maupun staf QC agar 

penilaian severity, occurrence, dan detection bisa menggambarkan sudut 

pandang yang lebih luas dan menyeluruh. 

2. Penelitian selanjutnya disarankan menggunakan rentang waktu yang lebih 

panjang agar pola reject yang terjadi dapat tergambarkan dengan lebih 

lengkap dan menyeluruh, serta benar-benar mencerminkan kondisi produksi 

perusahaan sehari-hari, termasuk mempertimbangkan variasi musiman dalam 

jumlah pesanan yang mungkin memengaruhi tingkat reject. 

3. Penelitian ini hanya berfokus pada produk pakaian olahraga sebagai produk 

unggulan perusahaan, tanpa mencakup produk lain seperti kaos, jaket, celana 

olahraga panjang, dan bendera yang juga diproduksi. Penelitian selanjutnya 

diharapkan dapat memperluas cakupan analisis ke seluruh lini produk agar 

diperoleh gambaran pengendalian kualitas yang lebih menyeluruh bagi 

perusahaan. 

4. Penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan implementasi dan 

evaluasi terhadap mekanisme pengendalian yang telah disusun pada tahap 

Control, sehingga dapat diketahui efektivitas checklist pemeriksaan mesin 

dan preventive maintenance dalam mengurangi jumlah reject serta 

meningkatkan level Sigma pada proses produksi. 
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