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Abstrak — PT. Jalimas Indah Perkasa perusahaan yang
bergerak dibidang konveksi yang memproduksi gamis wanita.
Tingginya permintaan produksi setiap bulannya, sehingga
menyebabkan cacat pada proses penjahitan, pemasangan
resleting, dan pemasangan payet. Akibatnya, penelitian ini
menggunakan metode six sigma dengan pendekatan DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) untuk
mengidentifikasi komponen yang menyebabkan cacat.
menghitung nilai cacat dan memberikan usulan perbaikan.
Data dikumpulkan dari bulan Januari - Desember 2024 dengan
total produksi 12.704 pcs. Hasil analisis menunjukkan bahwa
cacat terbanyak terjadi pada bagian resleting 347 pcs, jahitan
271 pes, dan payet 266 pcs. Perhitungan Defects Per Million
Opportunities (DPMO) menunjukkan kualitas proses produksi
mengalami angka sigma terendah pada Juli 2.14,
mengindikasikan cacat yang tinggi, sementara November
menunjukkan angka sigma tertinggi 2.52, yang berarti cacat
rendah. Faktor manusia dan teknik kerja yang kurang efektif
menjadi penyebab utama kegagalan, berdasarkan analisis
diagram Pareto dan diagram Interrelationship, serta
perhitungan DPMO dengan rata-rata nilai sigma 2.49. Oleh
karena itu diberikan usulan perbaikan dengan pembuatan SOP
di setiap line produksinya yang diharapkan dapat membantu
mengurangi produk cacat pada produksi kedepannya.

Kata kunci— Six Sigma DMAIC, Pengendalian Kualitas,
Defect Product, Gamis wanita

I.  PENDAHULUAN

Pada era perkembangan industri konveksi di era
sekarang, sudah banyak industri konveksi yang mempunyai
berbagai macam produk yang dijual. Hal ini menjadi salah
satu kebutuhan masyarakat tentang kebutuhan sandang yang
sekarang menjadi fokus utama bagi masyarakat untuk
mengikuti tren yang ada. Maka dari itu pakaian sendiri
menjadi fokus utama untuk memenuhi kebutuhan mereka
dengan bisa menjadi identitas yang unik [1]. Jawa Tengah,
ada seckitar 811,039 perusahaan industri skala mikro dan
51,887 perusahaan industri kecil, menurut data dari Badan
Pusat Statistik (BPS) tahun 2023 [2]. Seiring dengan
banyaknya industri konveksi di daerah Jawa Tengah, banyak
industri konveksi berlomba — lomba untuk menghasilkan
produk dengan kualitas yang baik di mata konsumennya.
Kualitas produk merupakan keahlian suatu produk untuk
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memberikan hasil kinerja yang sesuai atau bahkan melebihi
apa yang pelanggan harapkan [3].

Produk yang tidak memenuhi standar kualitas yang
sudah ditentukan disebut cacat atau ditolak [4]. Produk cacat
akan menyebabkan kerugian bagi perusahaan, dikarenakan
perusahaan dapat menambah biaya tambahan untuk
menggantikan produk cacat mereka, dengan menetapkan
standar kualitas sebagai target keberhasilan proses produksi,
pengendalian kualitas ini bertujuan untuk menghasilkan
barang atau jasa berkualitas tinggi [5].

Produksi yang Produk cacat (defect) yang dihasilkan,
maka dari itu harus dilakukan pengendalian kualitas.
Menurut [6] guna meningkatkan daya saing dan
meningkatkan loyalitas konsumen, perusahaan harus
memastikan kualitas produknya, pengendalian kualitas yang
direncanakan dan dikendalikan dapat menghilangkan
pemborosan dan meningkatkan kemampuan perusahaan
untuk bersaing. Menurut [7] Pengendalian kualitas sebagai
tingkat atau ukuran kesesuaian suatu produk dengan
penggunanya, karena pengendalian kualitas yang baik
dihasilkan dari proses yang baik dan sesuai dengan standar
yang telah ditentukan.

PT. Jalimas Indah Perkasa memproduksi gamis wanita,
dalam sebulan mereka mendapatkan order yang cukup tinggi,
yaitu diangka 200 — 400 pcs/bulan, produk tersebut yaitu
gamis perempuan. Model gamis tersebut adalah wish bridge,
godiva dan jaguar, model — model tersebut menjadi produksi
yang dibilang terbanyak untuk saat ini PT. Jalimas Indah
Perkasa juga mengakui model tersebut lebih tinggi
permintaan dibandingkan produksi produk sendiri, tetapi
dalam jumlah permintaan produksi yang tinggi mengalami
defect pada proses produksi dari ketiga jenis model tersebut

Kendala dalam PT. Jalimas Indah Perkasa yaitu memiliki
tiga jenis cacat pemasangan resleting. proses jahit dan
pemasangan payet. Cacat pada resleting terjadi karena pada
saat melakukan pemasangan resleting tidak sejajar pada
setiap gamis, yang menyebabkan gamis tersebut tidak
simetris dan menyebabkan cacat. Cacat pada jahit disebabkan
dari benang hasil jahitan yang sudah dilakukan tidak
diberikan simpul kunci pada bagian ujung, biasanya terletak
di pergelangan tangan sehingga banyak yang sering lepas.
Cacat pada pemasangan payet terjadi karena bahan yang
digunakan yaitu payet plastik yang tidak tahan panas, karena
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pada proses pemasangan kali ini menggunakan setrika uap
yang bersuhu tinggi sekitar 40 — 50 derajat. Maka dari itu
pada proses ini banyak menyebabkan cacat.

I  KAJIAN TEORI

A. Tinjauan Pustaka

Tingginya jumlah produksi, menimbulkan berbagai
jenis cacat [8]. Cacat yang terjadi seperti cacat pada resleting,
jahit dan payet. Cacat releting terjadi karena pada saat
pemasangan resleting tidak sejajar pada setiap gamis. Cacat
pada jahit disebabkan dari benang hasil jahitan yang sudah
dilakukan tidak diberikan simpul kunci pada bagian ujung,
biasanya terletak di pergelangan tangan sehingga banyak
yang sering lepas. Cacat pada pemasangan payet terjadi
karena bahan yang digunakan yaitu payet plastik yang tidak
tahan panas, karena pada proses pemasangan kali ini
menggunakan setrika uap yang bersuhu tinggi sekitar 40 — 50
derajat

Oleh karena itu pendekatan yang dilakukan dalam
dalam mengurangi cacat pada produk yaitu pendekatan
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) [9].
Pendekatan ini merupakan kegiatan yang dilakukan untuk
pengendalian kualitas dalam mengurangi cacat [10].
Penelitian sebelumnya menunjukan terjadinya cacat bisa
disebabkan oleh beberapa faktor utama seperti manusia,
mesin, metode, material dan lingkungan [11]. Faktor — faktor
tersebut bisa di temukan dengan menggunakan Fishbone
Diagram, karena digunakan untuk mengidentifikasi sejumlah
potensi penyebab dari suatu masalah [12]. Penelitian lain
mengkonfirmasi bahwa mengidentifikasi permasalahan itu
bisa digunakan melalui pendekatan tersebut schingga
memudahkan dalam menemukan sebuah permasalahan [13].
B. Dasar Teori

Define

Check sheet dalam pengendalian kualitas alat yang
digunakan  untuk  mencatat, mengorganisasi, dan
menganalisis data selama proses produksi atau operasional
[14]

Measure

mengendalikan proses produk melalui nilai sigma yang
dihasilkan

a. Menghitung Defect Per Opportunities (DPO), untuk

mengetahui jumlah cacat yang terjadi dalam peluang

.
DPO = Jumlah Cacat (Defect) (1)
(TOP)

b. Menghitung Defect Per Million Opportunity
(DPMO), untuk mengetahui jumlah cacat yang terjadi

di dalam unit (2).
DPMO = Jumlah Total Cacat Dalam Sample
(Unit Ukuran Sampel x Jumlah Peluang Cacat Per Unit)
)
Analyze

Fishbone Diagram digunakan untuk mengidentifikasi
sejumlah potensi penyebab dari suatu masalah atau efek.
Sangat mudah untuk membuat rencana atau tindakan setelah
mengetahui masalah dan penyebabnya, ada kemungkinan
untuk mengidentifikasi komponen penting yang membantu
menemukan sebab — akibat dari penyimpangan [15].

Interrelationship Diagram sebuah alat visual yang
digunakan untuk memahami hubungan sebab-akibat yang
kompleks di antara berbagai faktor atau variabel yang
berkontribusi pada suatu sistem atau masalah. Diagram ini
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dibuat untuk menempatkan masalah yang menyebabkan
kecacatan produk dalam kelompok [16]

Improve

Pada tahap ini, alat (tools) yang digunakan adalah
5W+1H digunakan untuk usulan perbaikan untuk mencegah
masalah terjadi dilakukan dengan menggunakan metode
SW+1H, yang terdiri dari what, why, where, when, who, dan
how. Perbaikan SW+1H dilakukan pada proses identifikasi
pada proses cacat pada produk perusahaan [17].

Control

Pada tahap control merupakan langkah terakhir dalam
peningkatan kualitas menggunakan DMAIC. Tujuan dari
langkah terakhir ini adalah untuk menerapkan kontrol dalam
setiap kegiatan untuk mendapatkan hasil yang baik dan
mengurangi waktu, masalah, dan biaya [18].

III METODE

Studi ini bertujuan untuk mengidentifikasi tingkat
kualitas cacat pada produksi gamis wanita, mengidentifikasi
faktor utama yang menyebabkan kecacatan tersebut, dan
menawarkan solusi untuk mengurangi kecacatan pada produk
seperti Wish Bridge, Godiva, dan Jaguar. Data dikumpulkan
melalui observasi langsung dan wawancara. Data yang
dikumpulkan terdiri dari dua kategori data primer termasuk
jumlah produksi dan jumlah lini produksi dan data sekunder
termasuk jumlah kesalahan dan efeknya.

Dalam proses analisis data ini, metode Six Sigma
Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control (DMAIC)
sebagai dasar untuk menarik kesimpulan dari penelitian ini,
analisis ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor
yang bertanggung jawab atas terjadinya kesalahan. Hasilnya
setelah  dilakukan analisis dapat memberikan saran
rekomendasi  terkait perbaikan (/mprovement) dan
menyajikan saran untuk penelitian selanjutnya.

Pada tahap define dilakukan analisis dengan alat
pengendalian kualitas seperti check sheet. Alat ini dapat
membantu dalam menentukan ciri cacat yang paling
menonjol. Ini memungkinkan untuk menentukan nilai
tertinggi untuk perbaikan pengendalian kualitas [19]. Tahap
Measure kali ini melibatkan pengukuran proses sebelumnya.
Perhitungan Defect Per Unit (DPU), Defect Per Milion
Opportunity (DPO), Defect Per Milion Opportunities
(DPMO) dan nilai sigma. Nilai Defect Per Milion
Opportunities (DPMO) kemudian diubah menjadi nilai
sigma. Tujuan pendekatan ini adalah untuk mengetahui
seberapa baik suatu perusahaan dapat mengendalikan proses
produk melalui nilai sigma yang dihasilkan [20].

1. Menghitung Defect Per Opportunities (DPO), untuk

mengetahui jumlah cacat yang terjadi dalam peluang (1).

DPO = Jumlah Cacat (Defect) (1)
(TOP)

2. Menghitung Defect Per Million Opportunity (DPMO),
untuk mengetahui jumlah cacat yang terjadi di dalam unit

2.
umlah Total Cacat Dalam Sample
3. DPMO = (Unit Ukur{mSampelx]umlahPeluang thcat Per Unit)(z)

Pada tahap analyze ini melibatkan untuk menemukan
sumber masalah, menyelesaikannya, Fishbone Diagram
digunakan sebagai alat visual untuk mengidentifikasi,
menyelidiki, dan menggambarkan secara visual setiap
komponen yang berkontribusi pada masalah [21].
Interrelationship Diagram sebagai alat visual six sigma
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digunakan untuk memahami dan menganalisis hubungan
kompleks antara penyebab — penyebab potensi masalah.
Hasil alat ini untuk membantu fokus utama pada penyebab
utama yang memiliki dampak yang sangat besar dalam
masalah kualitas [22]. Pada tahap peningkatan ini Dengan
menggunakan 5W+1H, yang menunjukkan what, where,
when, who, why, dan how, alternatif solusi dapat dibuat di
langkah berikutnya. Tujuannya adalah untuk melakukan
analisis solusi dan kemudian menerapkan solusi terbaik
sebagai perbaikan untuk menyelesaikan masalah [23]. Pada
tahap control merupakan langkah terakhir dalam peningkatan
kualitas menggunakan DMAIC. Tujuan dari langkah terakhir
ini adalah untuk menerapkan kontrol dalam setiap kegiatan
untuk mendapatkan hasil yang baik dan mengurangi waktu,
masalah, dan biaya [24].

IV HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Data produksi
Pada penelitian ini pengumpulan data dilakukan dengan
melalui pengumpulan data produksi dan alur proses produksi.

Jumlah Cacat Produk Gamis Tahun 2024
PT. Jalimas Indah Perkasa
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GAMBAR 1.
(DATA CACAT PRODUKSI GAMIS WANITA PT JALIMAS INDAH
PERKASA)

Gambar 1 menjelaskan jumlah permintaan produksi dan
total jenis defect produk secara keseluruhan dari bulan
Januari - Desember 2024. Data produksi menunjukkan rata —
rata disetiap bulannya menyentuh sekitar 200 — 400 pcs untuk
semua bahan yaitu Wish Bridge, Godiva, Jaguar. Secara
keseluruhan total permintaan produksi selama 12 bulan
mencapai 12,704 pcs untuk semua kategori bahan. PT Jalimas
Indah Perkasa juga memiliki total jenis defect tertinggi
disetiap kategori bahannya yaitu dibagian resleting dengan
mencapai 347 cacat, bagian jahit mencapai 271 cacat dan
pemasangan payet sebesar 266 kecacatan.

B. Lembar Pemeriksaan (Check Sheet)

Check sheet sendiri berisi data periode, jumlah produksi,

jenis cacat pada produk gamis wanita tersebut

TABEL 1.
(TOTAL JUMLAH PRODUKSI DAN JUMLAH CACAT)
Periode .
Jumlah Produksi | Jumlah Defect
2024
Januari 973 68
Februari 1120 66
Maret 1098 90
April 966 61
Mei 951 61
Juni 1255 96
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P‘Z’Bi;’fe Jumlah Produksi | Jumlah Defect
Juli 1017 88
Agustus 1133 80
September 979 73
Oktober 1028 64
November 1237 63
Desember 947 74
Total 12704 884

Tabel 1 dapat dilihat bahwa jumlah produksi dan jumlah
defect bervariasi dari bulan Januari — Desember 2024. Total
produksi sebesar 12.704 pcs dan total jumlah defect sebesar
884 pcs. Jumlah produksi tertinggi dibulan juni sebesar 1.255
dan terendah dibulan Desember sekitar 947. Jumlah defect
terbesar yaitu dibulan Juni dan terendah November 63 cacat.
Meskipun total jumlah produksi cenderung fluktuatif setiap
bulannya, dan jumlah cacat umumnya terjadi pada jenis yang
sama, tetapi menunjukkan adanya pola kenaikan yang tidak
biasanya tertinggi 96 cacat dalam masalah produksi. Hal ini
menekankan perlunya perhatian khusus atau quality control
(QC) dalam pengendalian kualitas pada proses pengerjaan
dalam proses pemasangan resleting, melakukan proses jahit,
dan pemasangan payet untuk mengurangi jumlah cacat yang
terjadi. Perusahaan dapat fokus pada perbaikan dan
pengembangan proses produksi yang tepat guna untuk

meminimalkan jumlah cacat di masa mendatang,
meningkatkan efisiensi, dan memperbaiki kepuasan
pelanggan.

C. Defect Per Milion Opportunity (DPMO)

Defect Per Million Opportunity (DPMO) untuk
menentukan jumlah cacat per satu juta peluang, pengukuran
kualitas [25]. Berikut merupakan perhitungan Defect Per
Million  Opportunity (DPMO). Berikut merupakan
perhitungan Defect Per Million Opportunity (DPMO) dari
produk gamis wanita pada bulan Januari hingga Desember
2024:

1. Januari
DPU = Total Cacat 'zﬁz 0.0699
Jumlah Produksi 973
DPO = DPU X Jumlah Jenis Cacat =0.0699 X 3
=0.2097.
DPMO = DPO x 1.000.000=0.2097 x 1.000.000
=209660.8428.

Maka berdasarkan tabel konversi nilai Defect Per Million
Opportunity (DPMO) ke nilai sigma adalah 2.31.

2. Juli

Jumlah Produksi 1017
DPO = DPU X Jumlah Jenis Cacat = 0.0865 X 3
=0.2596.
DPMO =DPO x 1.000.000 = 0.2596 x 1.000.000
=259587.0206.
Maka berdasarkan tabel konversi nilai Defect Per Million
Opportunity (DPMO) ke nilai sigma adalah 2.14.

3. November

Total Cacat 63
Jumlah Produksi 1237

DPO = DPU X Jumlah Jenis Cacat = 0.0509 x 3
=0.1528.
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DPMO =DPO x 1.000.000 =0.1528 x 1.000.000
=152789.0057.

Maka berdasarkan tabel konversi nilai Defect Per Million
Opportunity (DPMO) ke nilai sigma adalah 2,52.

TABEL 2.
(NILAI DPMO DAN NILAI SIGMA PERIODE JANUARI - DESEMBER
2024)
Periode Jumlah Jumlah -
2024 | Produksi | Defect DPU DPO DPMO | Sigma
Januari 973 68 0.0699 | 0.2097 | 209660.8428 | 2.31
Febrnari 1120 66 (.0589 0.1768 176785.7143 | 243
Maret 1098 G0 0.0820 0.2459 | 245901.6393 | 2.19
April 966 [ 0.0631 0.1894 1894409938 | 2.38
Mei 951 6l 0.0641 0.1924 1924290221 2.37
Juni 1255 96 0.0765 | 0.2295 | 2294820717 | 2.24
Juli 1017 88 0.0865 | 0.2596 | 259587.0206 | 2.14
Agustus 1133 80 0.0706 | 02118 | 211827.0079 | 2.30
September 979 73 00746 | 02237 | 223697.6507 | 2.26
Oltober 1028 64 0.0623 | 0.1868 | 186770.4280 | 2.39
November 1237 63 0.0509 | 0.1528 | 152789.0057 | 2.52
Desember, 947 74 0.0781 | 0.2344 | 234424.4984 | 2.22
Total | 1058666667 31,76 0.0300 | 0.0900 90000 4.59
Rata — Rala 2.49

Tabel 2 memberikan analisis kualitas proses produksi dari
bulan Januari hingga Desember 2024. Data ini diukur melalui
jumlah produksi, jumlah cacat (defect), dan metrik kualitas
utama. Secara keseluruhan, menunjukan bahwa kualitas
proses produksi mengalami mengalami angka sigma terendah
yaitu Juli sebesar 2.14 menunjukan bahwa cacat yang tinggi.
Sebaliknya dibulan November menunjukan angka sigma
tertinggi yaitu sebesar 2.52 menunjukan bahwa cacat yang
rendah. Rata — rata sigma yang didapat sebesar 2.49 dengan
ini menunjukan bahwa cacat rendah.

D. Fishbone Diagram Cacat Pada Proses Resleting

)
\

Pekera
Kelelahan dag
idal Fokus

Mesin yang tidak
di lumasi

Bahan kain yang
terlalu licin

Rc:llmg/

Wieja kerja yang

terlalu

Tidak ada alat bantu
(sepert marking)

berdekatan
GAMBAR 3.

(FISHBONE DIAGRAM CACAT PADA PROSES RESLETING).

Gambar 3 menjelaskan bahwa, dapat diketahui beberapa
faktor yang menjadi penyebab jenis cacat pada proses
pemasangan resleting. Dari faktor diatas yang paling
menonjol dalam permasalahan pada proses pemasangan
resleting yaitu faktor metode dikarenakan proses marking
yang masih manual dilakukan oleh operator, sehingga hal ini
dapat menyebabkan hasil tidak sejajar.
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E. Fishbone Diagram Cacat Pada Proses Jahit
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GAMBAR 4.
(FISHBONE DIAGRAM CACAT PADA PROSES JAHIT)

Gambar 4 menjelaskan bahwa, dapat diketahui beberapa
faktor yang menjadi penyebab jenis cacat pada proses jahit..
Dari faktor diatas yang paling menonjol dalam permasalahan
pada proses pemasangan resleting yaitu faktor mesin
dikarenakan mesin tidak dilumasi dan tidak dibersihkan
secara teratur, akan bergetar dan mengalami gesekan

berlebihan., sehingga hal ini dapat menyebabkan hasil tidak
sejajar.
F. Fishbone Diagram Cacat Pada Proses Payet
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GAMBAR 5.
(FISHBONE DIAGRAM CACAT PADA PROSES PAYET)

Gambar 5 menjelaskan bahwa, dapat diketahui beberapa
faktor yang menjadi penyebab jenis cacat pada proses jahit.
Dari faktor diatas yang paling menonjol dalam permasalahan
pada proses pemasangan resleting yaitu faktor material
dikarenakan material yang digunakan yaitu masih akrilik
plastik, sehingga tidak kuat oleh suhu yang tinggi.
Interrelatiaonship Diagram Menurut [26] Interrelatiaonship
diagram sebuah alat bantu untuk menganalisis interaksi
kompleks atas faktor, memungkinkan pemahaman hubungan
sebab — akibat. Selain itu, alat ini adalah analisis yang
digunakan untuk mengevaluasi hubungan masalah antara
berbagai elemen atau yang telah diidentifikasi.
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GAMBAR 6

Gambar 6 menjelaskan bahwa dari dalam proses produksi
gamis wanita, tingginya jumlah produk defect menjadi
indikator utama dari permasalahan kualitas yang perlu segera
diatasi [27]. Berdasarkan interrelationship diagram, terdapat
beberapa Faktor utama yang saling berkaitan erat dan
menyebabkan tingginya defect. Faktor — faktor tersebut dapat
dikategorikan berdasarkan man, machine, material, method
dan environment. Kategori man seperti pekerja yang tidak
fokus, kelelahan bekerja, dan terdapat miskomunikasi yang
menjadi akar permasalahan yang dominan.

Diagram ini terlihat bahwa kelelahan bekerja menjadi
penyebab bagi pekerja yang tidak fokus dan turut berdampak
langsung pada peningkatan defect. Selain itu, miskomunikasi
antar pekerja turut memperburuk fokus dan koordinasi, pada
akhirnya berdampak pada kualitas produk. Pada sisi machine,
terdapat beberapa faktor teknis yang memperbesar potensi
cacat produk, seperti meja yang kurang ergonomis,
perawatan mesin yang masih kurang, dan mesin yang kotor.
Kondisi mesin yang tidak optimal membuat hasil jahitan
menjadi tidak presisi, sedangkan meja kerja yang tidak
ergonomis membuat para pekerja tidak nyaman dan
menyebabkan  kelelahan  bekerja dan  menurunkan
konsentrasi.

Faktor material ada material yang kurang mendukung
serta permintaan tinggi yang dapat menckan proses
produksinya, dalam hal ini menyebabkan tenaga kerja
terforsir dan kualitas produksi menurun. Bahan yang tidak
sesuai standar dapat menimbulkan kesulitan dalam menjahit
atau finishing, sehingga meningkatkan potensi cacat. Aspek
method, tidak adanya quality control (QC) di setiap proses
kerjanya yang menyebabkan defect tidak terdeteksi dari sejak
awal. Pengerjaan pada proses jahit yang salah juga menjadi
indikator bahwa metode kerja masih belum konsisten atau
standar operasional perusahaan (SOP) belum dipatuhi secara
menyeluruh. Berdasarkan arah panah yang lebih banyak
keluar dari kelelahan bekerja, pekerja tidak fokus, serta tidak
ada quality control (QC), dapat disimpulkan bahwa ketiga
elemen ini adalah penyebab dominan dari tingginya defect.

Aspek environment, menunjukan tempat kerja yang tidak
nyaman dan kurang ergonomis yang menyebabkan para
pekerja sering kelelahan pada saat bekerja yang bisa

/: Mesin kotor
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menyebabkan produk cacat berlebih. Perusahaan sebaiknya
memprioritaskan perbaikan pada menejemen sumber daya
manusia seperti jadwal kerja dan pelatihan, peningkatan
system quality control (QC), serta perawatan mesin yang
lebih teratur, guna untuk menurunkan tingkat cacat pada
produk gamis wanita.

V KESIMPULAN

Berdasarkan hasil analisis mengenai pengendalian
kualitas terhadap produk cacat (defect), dilakukan
pendekatan six sigma (DMAIC). Mengidentifikasi produk
cacat ditemukan tiga jenis utama yaitu cacat pada resleting,
jahit dan payet. Penelitian ini menggunakan fishbone
diagram, Interrelatiaonship diagram, yang dimana untuk
mencari faktor penyebab cacat bisa terjadi. Kemudian dengan
diperkuat dengan perhitunagan nilai Defect Per Million
Opportunity (DPMO) sehingga mendapatkan tingkat kualitas
produk cacat pada PT. Jalimas Indah Perkasa pada saat
sebelum dilakukan pendekatan six sigma dan usulan
perbaikan sebesar 3% hal ini cukup tinggi dari jumlah
produksi setiap bulannya. Setelah dilakukan pengendalian
kualitas dengan six sigma dan usulan perbaikan turun menjadi
2%. Hal ini dapat disimpulkan bahwa ada pengaruh dari
pendekatan dan metode yang diberikan kepada perusahaan.
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