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ABSTRAK 

 

 
CV. Jogja Konveksi adalah perusahaan yang bergerak di bidang percetakan sablon. 

Produksi utama yang dihasilkan adalah sablon kaos. Perusahaan ini memiliki sistem produksi make 

to order dengan target produksinya lebih kurang 1000 pcs setiap bulannya. Berdasarkan hasil 

observasi di CV. Jogja Konveksi ditemukan adanya cacat dari produk, untuk itu dilakukan penelitian 

yang bertujuan untuk dapat mengetahui faktor-faktor penyebab kecacatan dan usulan perbaikan 

yang diterapkan untuk mengurangi jumlah cacat produk di CV. Jogja Konveksi. 

Penelitian ini menggunakan metode six sigma dengan tahapan DMAIC (Define, Measure, 

Analyze, Improve, Control). Pada tahap define terdapat 3 defect yang ditemukan, yaitu: sablon yang 

tidak rata, sablon yang tidak presisi dan sablon yang meluber. Persentase tertinggi terdapat pada 

sablon yang tidak rata sebesar 49% dan terendah sablon yang meluber sebesar 20%. Pada tahap 

measure didapatkan 3 nilai CTQ yaitu hasil sablon yang rata, sablon yang presisi dan sablon yang 

rapi. Hasil nilai DPMO sebesar 8.281,55 dengan nilai sigma sebesar 3,9. Hal ini menunjukan bahwa 

kapabilitas proses penyebab cacat pada produk ini masih berada pada tingkat rata-rata industri di 

Indonesia, akan tetapi perlu perbaikan pada proses produksi kaos sablon agar dapat mencapai zero 

defect. Dari hasil analyze menggunakan diagram PDPC faktor penyebab cacat produk yang 

dihasilkan berasal dari faktor mesin, faktor lingkungan, faktor metode kerja dan faktor operator. 

Pada tahap improve diberikan usulan/solusi kepada perusahaan yaitu membuat instruksi kerja pada 

mesin screen, meja sablon, proses saat percetakan, proses pemasangan baju ke meja sablon dan 

komposisi tinta untuk menghindari human error. Pada tahap control tindakan yang dapat dilakukan 

adalah membuat instruksi kerja dan memberikan reward berupa bonus untuk setiap proses produksi 

yang tidak menghasilkan cacat. 

 

Kata Kunci: Six sigma, DMAIC, PDPC.  
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ABSTRACT 

 

 
CV Jogja Konveksi is a company engaged in screen printing. The main production 

produced is t-shirt screen printing. This company has a make to order production system with a 

production target of approximately 1000 pcs each month. Based on the results of observations at 

CV Jogja Konveksi, it was found that there were defects in the product, for this reason a study was 

conducted which aims to determine the factors that cause defects and proposed improvements that 

are applied to reduce the number of product defects at CV Jogja Konveksi. 

This research uses six sigma method with DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, 

Control) stages. At the define stage there were 3 defects found, namely: uneven screen printing, 

imprecise screen printing and overflowing screen printing. The highest percentage is found in 

uneven screen printing at 49% and the lowest is overflowing screen printing at 20%. At the measure 

stage, 3 CTQ values were obtained, namely flat screen printing results, precise screen printing and 

neat screen printing. The result of the DPMO value is 8,281.55 with a sigma value of 3.9. This shows 

that the process capability of the cause of defects in this product is still at the average level of 

industry in Indonesia, but it needs improvement in the production process of screen printing shirts 

in order to achieve zero defects. From the results of analyzing using the PDPC diagram, the factors 

that cause the resulting product defects come from machine factors, environmental factors, work 

method factors and operator factors. At the improve stage, suggestions/solutions are given to the 

company, namely making work instructions on the screen machine, screen printing table, process 

during printing, process of attaching clothes to the screen printing table and ink composition to 

avoid human error. At the control stage, the actions that can be taken are to create work instructions 

and provide rewards in the form of bonuses for each production process that does not produce 

defects. 

 

Keywords: Six sigma, DMAIC, PDPC. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

 

1.1. Latar Belakang 

Pengecekan kualitas produk sangat penting dilakukan untuk menjaga agar 

produk sampai ketangan customer. Kepuasan customer bergantung pada pelayanan 

dan kualitas produk yang diberikan. Kualitas produk juga mempengaruhi 

pandangan customer terhadap perusahaan. Produk yang memiliki kualitas baik akan 

mendapatkan respon positif dari customer dan membuat customer percaya serta 

puas dengan produk yang disediakan perusahaan. Hal ini membuka peluang besar 

untuk perusahaan memiliki customer yang loyal terhadap perusahaan dan memiliki 

citra yang bagus dari customer untuk produk yang dihasilkan. Peningkatan kualitas 

produk dapat dicapai melalui penerapan pengendalian kualitas oleh perusahaan. 

Pengendalian kualitas dapat diartikan sebagai upaya yang dilakukan oleh 

perusahaan untuk meminimalkan jumlah produk cacat yang dihasilkan dalam satu 

kali produksi (Safrizal & Muhajir, 2016).  

Dalam dunia konveksi, pengendalian kualitas merupakan hal yang 

terpenting untuk menjaga loyalitas konsumen. Perusahaan menerapkan langkah-

langkah pengendalian mutu untuk memastikan produksi produk berkualitas tinggi 

yang dapat bersaing secara efektif dengan pesaing lain. Ada banyak hal yang perlu 

dipertimbangkan ketika memenuhi standar kualitas yang ditetapkan, termasuk 

keakuratan proses produksi, kerugian akibat produk cacat dan menentukan 

persyaratan kualitas produk sendiri.  

CV. Jogja Konveksi merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di 

bidang percetakan sablon yang terletak di Jalan Anduring Timur No.34 Padang. 

Perusahaan ini dapat memenuhi berbagai jenis permintaan konsumen seperti sablon 

baju kaos, tumbler, lanyard, jaket, topi dan lainnya. Produksi utama yang dihasilkan 

adalah sablon kaos. Perusahaan ini memiliki sistem produksi make to order yang 

target produksinya lebih kurang 1000 pcs dalam setiap bulannya. Penyedia jasa 

seperti perusahaan ini sudah sangat mudah ditemukan untuk jaman sekarang, 

sehingga persaingan antar perusahaan ini sudah semakin ketat. Untuk bersaing 

dengan perusahaan lain tidak dapat bertahan hanya dengan membuat strategi yang 
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mampu memenuhi permintaan konsumen saja, tetapi juga harus dapat menjaga 

kualitas produk agar dapat bersaing dikalangan pasar.  

 

1.2. Perumusan Masalah 

Berdasarkan hasil observasi di CV. Jogja Konveksi masih ditemukan 

adanya cacat dari produk yang dihasilkan seperti sablon yang tidak rata, sablon 

yang tidak presisi dan sablon yang meluber. Cacat produk yang ditemukan di CV. 

Jogja Konveksi ditemukan saat pemeriksaan akhir dilakukan. Apabila terdapat 

cacat pada produk, maka bagian produksi harus membuat ulang produk sesuai 

jumlah produk cacat yang dihasilkan. Permasalahan ini membuat pemborosan pada 

biaya produksi, karena proses produksi yang harus diulang kembali.  

Untuk mengatasi permasalahan yang diteliti, maka metode yang dapat 

digunakan dalam usaha pengendalian kualitas produk di CV. Jogja Konveksi yaitu 

metode six sigma. Tahapan six sigma yaitu define, measure, analyze, improve, 

control. Tahap Define adalah tahap pertama dalam metode peningkatan kualitas six 

sigma. Pada tahap ini didefinisikan masalah yang terjadi diperusahaan yaitu cacat 

dari produk. Tahap measure ini merupakan langkah operasional kedua dalam 

program peningkatan kualitas six sigma. Pada tahap ini dilakukan pengukuran 

terhadap nilai DPMO dan nilai sigma yaitu menghitung kinerja saat ini dengan 

adanya cacat dari produk yang dihasilkan. Tahap analyze merupakan langkah 

operasional ketiga dalam program peningkatan kualitas six sigma. Pada tahap ini 

dilakukan analisis terhadap faktor-faktor penyebab cacat. Dari faktor penyebab 

cacat, maka akan lebih mudah untuk mencari solusinya. Pada tahap improve 

dilakukan usulan perbaikan dan implementasi dari perbaikan terhadap analisis 

sebelumnya. Tahap control merupakan tahap operasional akhir dalam upaya 

peningkatan kualitas berdasarkan six sigma. Pada tahap ini dilakukan pengawasan 

untuk improve yang sudah dilakukan. Seperti membuat instruksi kerja untuk 

menghindar human error yang dapat mengganggu prosess produksi. 
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1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan peneliti melakukan penelitian di CV. Jogja Konveksi adalah 

sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi jenis cacat pada percetakan sablon kaos di CV. Jogja 

Konveksi. 

2. Menganalisa penyebab terjadinya cacat produk dengan menggunakan diagram 

Process Decision Program Chart (PDPC). 

3. Menentukan karakteristik kualitas dan mengukur level sigma di CV. Jogja 

Konveksi. 

4. Melakukan improve untuk usulan perbaikan yang dapat diterapkan pada CV. 

Jogja Konveksi. 

 

1.4. Batasan Masalah 

Batasan masalah dalam melakukan penelitian ini yaitu: 

1. Penelitian ini menggunakan data produksi sablon kaos pada bulan Januari 

sampai bulan Juni 2024. 

2. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya. 

3. Penelitian dilakukan pada percetakan sablon baju kaos karena berdasarkan 

penelitian, percetakan baju kaos memiliki jumlah cacat tertinggi dari jenis 

produk lainnya. 

4. Penelitian hanya dilakukan pada proses percetakan sablon baju kaos secara 

manual. 

 

1.5. Sistematika Penulisan 

BAB I      PENDAHULUAN 

Pada ibab iini imenjelaskan itentang ilatar ibelakang imasalah, iperumusan 

imasalah, itujuan ipenelitian, ibatasan imasalah idan isistematika ipenulisan. 

 

BAB II    TINJAUAN LITERATUR 

Pada ibab iini iakan imembahas itentang isemua iteori iyang iberkaitan 

isehingga idapat imendukung idalam ipemecahan imasalah iyang idihadapi. 
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BAB III   METODOLOGI PENELITIAN 

Pada ibab iini imembahas itentang ilangkah-langkah idan imetode iyang 

idigunakan idalam ipenelitian itugas iakhir imulai idari iobjek ipenelitian, 

imetode iyang idigunakan iuntuk imengumpulkan idan imenganalisis idata 

idan iflowchart ipenelitian. 

 

BAB IV   PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada ibab iini iberisi iinformasi idan idata iyang idigunakan ipada ipenelitian 

iserta iproses ipengolahan idata itersebut. iProses ipengolahan idata idilakukan 

isesuai idengan imetode iyang idigunakan iyaitu imetode isix isigma idengan 

itahapan iDMAIC. 

 

BAB V    ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

Pada ibab iini iberisikan imengenai ianalisa idan ipembahasan idari ipenelitian 

iyang itelah idilakukan. 

 

BAB VI   KESIMPULAN 

Pada ibab iini iberisikan itentang ikesimpulan iberdasarkan itujuan ipenelitian 

idan isaran iatau imasukan iyang idapat idiberikan iuntuk iperusahaan. 

DAFTAR iPUSTAKA 

LAMPIRAN 

 


