
ABSTRAK 

 
 Permasalahan kualitas menjadi perhatian utama perusahaan saat ini. 
Barang murah biasanya memiliki kualitas yang murahan juga. Sehingga produk-
produk murah lama kelamaan mulai ditinggalkan konsumen. Oleh karena itu, 
perusahaan berlomba-lomba menciptakan produk dengan kualitas baik namun 
dengan harga yang relatif lebih murah. Adanya persaingan yang begitu ketat 
dalam berebut pasar, serta keinginan untuk tetap bertahan dalam persaingan 
tersebut memaksa produsen untuk terus meningkatkan kualitas dengan biaya yang 
murah. Cara yang paling mudah ditempuh untuk memperbaiki dan meningkatkan 
kualitas adalah dengan suatu konsep perbaikan berkesinambungan yang 
ditawarkan oleh six sigma. Walaupun biasanya diterapkan pada perusahaan yang 
besar seperti motorola, GE, dan perusahaan besar lainnya, konsep ini mulai 
diterapkan juga oleh perusahaan-perusahaan dengan skala produksi yang lebih 
kecil. 
 Salah satu perusahaan garmen yang ingin mulai menerapkan konsep ini 
adalah PT.X. Oleh karena itu, penelitian untuk melakukan perbaikan kualitas pada 
perusahaan ini mulai dilakukan, dengan satu harapan bahwa setiap hasil penelitian 
yang didapat dapat membantu memperbaiki dan meningkatkan kualitas yang 
dimiliki perusahaan sehingga perusahaan ini setidaknya akan tetap bertahan 
sekalipun krisis tetap berlanjut.  
 Perusahaan ini mempunyai permasalahan berupa terjadinya cacat secara 
terus-menerus yang mengakibatkan terjadinya kerugian sumber daya waktu, 
tenaga kerja, biaya, serta material. Penulis menggunakan metoda DMAIC dalam 
membantu perusahaan memecahkan permasalahan yang dihadapi. Tujuan 
penelitian ini adalah mengetahui cacat yang memerlukan prioritas perbaikan, 
mengetahui faktor penyebab cacat, serta mengetahui usulan yang bisa diterapkan 
oleh perusahaan. 

Penulis mengambil data jenis dan jumlah cacat melalui pengamatan ke 
lantai produksi. Lalu cacat tersebut dikelompokan berdasarkan karakteristik 
keseriusan cacatnya. Pareto digunakan untuk mengetahui jenis cacat yang 
memerlukan prioritas penanganan. Perhitungan DPMO dan nilai sigma proses 
dilakukan untuk mengetahui kinerja proses perusahaan, Fault Tree Analysis 
(FTA) untuk mengetahui akar penyebab cacat, Failure Mode and Effect Analysis 
(FMEA) untuk membantu memberikan informasi mengenai penyebab kegagalan 
potensial serta severity, occurance, detectability, dan tindakan rekomendasi. 

Tindakan rekomendasi ditindaklanjuti dengan menggunakan tool 5W+1H 
untuk memberikan penjelasan serta uraian mengenai alasan, kapan, siapa dan 
bagaimana tindakan rekomendasi tersebut dilakukan. 

Usulan diberikan berupa kegiatan kontrol serta pembentukan suatu tim 
kerja untuk tetap mengulangi siklus DMAIC guna menjaga kualitas dan 
meningkatkan kualitas produk perusahaan. 
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