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ABSTRAK 

 Kajian ini bertujuan untuk menganalisa seberapa baik pengendalian 

kualitas produk undangan di UMKM. Barat Advertising. Penelitian pendahuluan 

yang telah dilakukan di UMKM Barat Advertising ini, terdapat beberapa jenis 

kecacatan produk undangan pada proses produksi, yaitu lipatan undangan yang 

tidak rapi, hasil sablon yang tidak rapi, dan tinta hasil print kabur yang disebabkan 

oleh mesin maupun ketidaktelitian dari pekerja. Percetakan ini perlu mencari 

faktor penyebab masalah dan memperbaiki masalah kualitas, serta meningkatkan 

kualitas. pengendalian kualitas dilakukan menggunakan metode six sigma untuk 

mengidentifikasi 5 tahapan, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, Control. 

Tingkat kapabilitas proses berdasarkan nilai DPMO dan Sigma menunjukkan 

bahwa rata-rata nilai sigma 3,95 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 

7.612,321 produk untuk setiap satu juta produksi, dimana tingkat sigma yang 

dicapai masih jauh dari target yang diinginkan yaitu 6 sigma dan 3,4 DPMO. 

 

 

Kata Kunci : Kualitas, Pengendalian Kualitas, Karakteristik Kualitas, Six Sigma  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 
1.1 Latar Belakang 

 Perkembangan teknologi yang pesat telah memunculkan beraneka ragam 

jenis industri di segala bidang. Industri telah berkembang sangat pesat seiring 

dengan perkembangan teknologi tersebut. Suatu industri tidak dapat lepas dari 

konsumen dan produk yang dihasilkannya. Oleh karena itu, sebuah industri yang 

bergerak dibidang yang sama harus saling bersaing untuk memenuhi kebutuhan 

konsumen. 

 Salah satu perkembangan industri yang paling cepat berkembang adalah 

industri yang bergerak dibidang percetakan. Untuk mengikuti perkembangan dan 

bertahan dalam persaingan industri yang ketat, industri percetakan tersebut harus 

mampu bersaing dengan industri percetakan lainnya. Salah satunya adalah 

mencapai kepuasan pelanggan dengan menerapkan strategi bisnis yang tepat 

termasuk kualitas produk guna mencapai kepuasan konsumen. 

 Salah satu kegiatan untuk menghasilkan kualitas produk yang baik agar 

sesuai standar adalah dengan menerapkan sistem pengendalian kualitas. 

Pengendalian kualitas di sebuah industri jasa maupun industri manufaktur 

merupakan hal yang harus diperhatikan dan sangatlah diperlukan. Kualitas sebuah 

produk dapat menjadi tolak ukur bagi sebuah industri apakah industri tersebut 

mampu bersaing dengan industri lain.  

 Pengendalian kualitas adalah kegiatan dalam menjaga dan 

mempertahankan mutu/kualitas produk yang dihasilkan, agar sesuai dengan 

standar dengan spesifikasi produk yang telah ditentukan sesuai dengan kebijakan 

(Assauri, 2004 dalam Nugroho dan Pramono, 2019). Dengan kualitas jasa maupun 

produk yang dihasilkan tentunya bertujuan untuk menarik perhatian konsumen 

dan dapat memenuhi kebutuhan serta keinginan konsumen. 

 Terkait dengan penjelasan mengenai pengendalian kualitas, Allah 

berfirman dalam Q.S. Al-Kahfi/18: 84-85  
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Artinya : “Sesungguhnya kami telah memberi kekuasaan kepadanya di (muka) 

bumi, dan kami telah memberikan kepadanya jalan (untuk mencapai) segala 

sesuatu. Maka dia pun menempuh suatu jalan.” (Q.S. Al-kahfi/18: 84-85) 

 

 Pada Q.S. Al-Kahfi/18: 84-85 dijelaskan bahwa Allah telah memberikan 

kepada manusia kekuatan dan ilmu pengetahuan untuk mencapai segala sesuatu, 

serta mempermudah baginya sarana dan prasarana guna mencapai tujuannya. 

melalui pengendalian kualitas terhadap suatu produk, hasil dari produk tersebut 

sesuai dengan harapan perusahaan maupun pelanggan. Dari penjelasan tersebut 

mengisyaratkan bahwa dalam sistem produksi, seperti memproduksi barang 

dengan kualitas bagus, dan bahan baku yang berkualitas baik, maka manusia 

diberi kemampuan untuk mendapatkan hasil yang berkualitas. 

 Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah Barat Advertising merupakan salah 

satu usaha yang bergerak di bidang industri percetakan yang terletak di Jalan 

Jenderal Sudirman, Duri. UMKM Barat Advertising ini didirikan sejak tahun 1991 

oleh Bapak Edi Warman. Usaha ini menghasilkan berbagai macam produk, salah 

satunya produk undangan.  

 Penelitian pendahuluan yang telah dilakukan di UMKM Barat Advertising 

ini, terdapat beberapa jenis kecacatan produk undangan pada proses produksi. 

Percetakan ini memiliki standar batas toleransi kecacatan sebesar 2% yang 

ditetapkan oleh Bapak Edi Warman. Pada proses produksi terdapat tiga cacat yang 

sering terjadi, yaitu lipatan undangan yang tidak rapi, hasil sablon yang tidak rapi, 

dan tinta hasil print kabur yang disebabkan oleh mesin maupun ketidaktelitian dari 

pekerja. Percetakan ini perlu memperbaiki masalah kualitas produk undangan 

pada proses produksinya. Sehingga, pada saat proses produksinya tidak ada lagi  

waste yang ditimbulkan dan tidak adanya output produk yang cacat.  Melalui 

pengendalian kualitas (quality control) perusahaan dapat mencegah terjadinya 

produk cacat. Salah satunya yaitu menggunakan metode six sigma. Six Sigma 

adalah metode yang banyak digunakan untuk mengidentifikasi dan 
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menghilangkan cacat, kesalahan atau kegagalan dalam proses bisnis. Metode ini 

berfokus pada kinerja proses yang memiliki arti penting bagi konsumen (Anthony, 

2008 dalam Sofiyanurriyanti dan Maulana, 2019). Pada prinsipnya six sigma 

menurut Gasperz (2002) dalam Sofiyanurriyanti dan Maulana (2019) ini 

digunakan untuk mengidentifikasi ada 5 tahapan pengendalian kualitas dengan six 

sigma yakni DMAIC antara lain Define, Measure, Analyze, Improve, Control. 

 
Tabel 1.1 Jumlah Produk Cacat pada Produk Undangan 

Bulan  
Jumlah 

Produksi/Bulan (Unit) 

Jumlah Produk 

Cacat (Unit) 

Persentase Produk 

Cacat (%) 

Juli 3300 72 2,18 

Agustus 3200 63 1,96 

September 2800 48 1,71 

Oktober 3400 78 2,29 

November 3700 89 2,40 

Desember 4000 97 2,42 

Jumlah 20400 447 12,96 

Rata-rata 3400 74,5 2,16 

(Sumber: UMKM. Barat Advertising, 2021) 

 

 
Gambar 1.1 Grafik Persentase Produk Cacat 

(Sumber: UMKM Barat Advertising, 2021) 
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 Berdasarkan Tabel 1.1 dan Gambar 1.1 menunjukkan bahwa tingkat 

kerusakan/kegagalan cetak produk undangan UMKM Barat Advertising ini  

melebihi batas toleransi yang telah ditetapkan, yaitu rata-rata sebesar 2,16%. Hal 

ini membuktikan bahwa masih kurangnya pengendalian kualitas terhadap produk 

Undangan tersebut, sehingga perlu dilakukan analisa bagaimana upaya 

pengendalian kualitas dengan pendekatan six sigma, dan mencari akar masalah 

penyebab tingkat kerusakan, serta usulan perbaikan perbaikan  untuk mengurangi 

tingkat kerusakan pada produk tersebut hingga mencapai zero defect. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 Berdasarkan latar belakang masalah yang ada, maka rumusan masalahnya 

adalah sebagai berikut : 

1. Jenis kecacatan (defect) apa yang paling sering terjadi pada saat proses 

pembuatan undangan? 

2. Bagaimana mengukur seberapa baiknya proses produksi berdasarkan tingkat 

stabilitas proses sesuai dengan nilai DPMO (defects per million 

opportunities) dan Nilai Sigma? 

3. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan terjadinya produk cacat pada 

produk undangan di UMKM Barat Advertising ? 

4. Bagaimana usulan perbaikan untuk mengatasi masalah kualitas dan 

mengurangi tingkat kecacatan produk serta integrasinya dengan nilai-nilai 

keislaman? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut : 

1. Mengidentifikasi jenis kecacatan (defect) yang paling sering terjadi pada saat 

proses pembuatan undangan. 

2. Mengetahui seberapa baiknya proses produksi berdasarkan tingkat stabilitas 

proses sesuai dengan nilai DPMO (defects per million opportunities) dan 

Nilai Sigma? 
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3. Mengidentifikasi faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya produk cacat 

pada produk undangan di UMKM Barat Advertising. 

4. Memberikan usulan perbaikan untuk mengatasi masalah kualitas dan 

mengurangi tingkat kecacatan produk serta integrasinya dengan nilai-nilai 

keislaman. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

 Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada pihak-

pihak yang terkait. Adapun manfaat tersebut adalah: 

1. Bagi peneliti  

a. Dapat memberikan masukan pada perusahaan mengenai peningkatan 

kualitas produk. 

b. Dapat menambah wawasan dalam hal peningkatan dan perbaikan kualitas 

produk. 

2. Bagi perusahaan  

a. Perusahaan mendapatkan informasi mengenai pemanfaatan metode Six 

Sigma sebagai alat pengendalian kualitas. 

b. Dapat menjadi bahan pertimbangan untuk memperbaiki dan 

meningkatkan kualitas produk, sehingga meningkatkan kepuasan 

konsumen. 

c. Dengan konsep six sigma perusahaan dapat meningkatkan upaya/strategi 

yang efektif dalam menekan produk cacat perusahaan. 

3. Bagi Pihak Lain 

Dapat dijadikan sebagai tambahan ilmu dan wawasan, bahan pertimbangan, 

serta perbandingan bagi peneliti selanjutnya yang lebih relevan. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Adapun batasan-batasan dalam melakukan penelitian antara lain : 

1. Data yang digunakan adalah data produksi undangan periode Juli 2020-

Desember 2020. 

2. Penelitian ini dilakukan di lantai produksi dengan jenis produk yang diteliti 

berupa undangan. 
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3. Penelitian yang dilakukan tidak memperhitungkan dari nilai COPQ (cost of 

poor quality). 

4. Penelitian ini hanya memberikan saran dalam meningkatkan kualitas proses 

produksi dan tidak membahas implementasi dari hasil penelitian yang 

dilakukan. 

 

1.6 Posisi Penelitian 

Penelitian terkait metode six sigma ini bukanlah penelitian yang baru 

pertama dilakukan. Sebelumnya telah ada beberapa penelitian terkait metode ini. 

Posisi penelitian tersebut sekaligus menjadi sumber pendukung dalam pembuatan 

laporan penelitian ini. Agar data yang diteliti tidak menyimpang dari yang 

diharapkan maka dibuatlah posisi penelitian sebagai berikut: 
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian Metode Six Sigma 

No Peneliti Tahun Judul Metode Tujuan 

1. 
Supriyadi, Gina Ramayanti, 

dan Alex Chandra Roberto 
2017 

Analisis Kualitas Produk dengan 

Pendekatan Metode Six Sigma 
Metode Six Sigma 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan 

menurunkan cacat produksi. 

2. 
Sri Widiyawati dan Sebtian 

Assyahlafi 
2017 

Perbaikan Produktivitas Perusahaan 

Rokok Melalui Pengendalian Kualitas 

Produk dengan Metode Six Sigma 

Metode Six Sigma 

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan 

keuntungan atau profit perusahaan dengan 

meningkatkan produktivitas. 

3. 
Sofiyanurriyanti dan Mahasin 

Ahmad Maulana 
2019 

Penerapan Metode Six Sigma (DMAIC) 

untuk Meningkatkan Peramalan 

Penjualan Kerudung pada Usaha Mikro, 

Kecil, dan Menengah di Desa Sukowati 

Bungah 

Six Sigma (DMAIC) 

Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis 

persediaan barang dengan menggunakan metode 

forecasting, menentukan jumlah permintaan kebutuhan 

konsumen, mengetahui penyebab terjadinya cacat pada 

produksi pembuatan kerudung, memberikan usulan 

perbaikan dan mengurangi (waste) yang terjadi pada 

jumlah cacat pada kerudung. 

4. 
Adi Setyo Nugroho dan 

Susatyo Nugroho W.P 
2019 

Analisis Pengendalian Kualitas 

Menggunakan Metode Six Sigma pada 

Produk AMDK 240 ml (Studi Kasus: 

PT. Tirta Investama (AQUA) 

Wonosobo) 

Metode Six Sigma 

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan kepuasan 

konsumen dan kualitas produk dengan meminimalisir 

jumlah produk cacat. 

5. 
Akhmad Iqbal Fauzia dan Ni 

Luh Putu Hariastuti 
2019 

Analisa Pengendalian Kualitas Produk 

Beras dengan Metode Six Sigma dan 

New Seven Tools 

Metode Six Sigma dan 

New Seven Tools 

Penelitian ini bertujuan untuk mendapatkan usulan 

perbaikan untuk mengendalikan yang berguna dalam 

peningkatan kualitas produk beras 

6. Mila Dinda Safira 2021 

Analisis Kualitas Produk Undangan 

Menggunakan Metode Six Sigma pada 

UMKM. Barat Advertising 

Six Sigma (DMAIC) 

Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi 

penyebab terjadinya kecacatan produk dan 

memberikan usulan perbaikan dalam meningkatkan 

kualitas produk. 
(Sumber: Rekapitulasi Posisi Penelitian, 2021) 
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1.7  Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan laporan tugas akhir ini adalah: 

BAB I PENDAHULUAN 

Berisi mengenai  latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian , 

manfaat penelitian bagi peneliti dan bagi perusahaan, batasan masalah 

dan  sistematika penulisan tugas akhir. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menjelaskan tentang teori-teori yang berkaitan dengan 

Pengendalian Kualitas, Metode Six Sigma yang dapat memudahkan 

dalam mengumpulkan, menyajikan, menganalisis, dan mengolah data 

yang akan digunakan.  

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Metodologi penelitian menggambarkan prosedur kerja atau langkah-

langkah yang dilakukan dalam proses pelaksanaan penelitian. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Bab ini berisikan pengumpulan data yang diperoleh dari instansi yang 

diteliti, kemudian dilakukan pengolahan data dari hasil pengumpulan 

data primer. 

BAB V ANALISA 

Bab ini berisikan analisa hasil dari pengolahan data yang telah 

dilakukan. 

BAB VI PENUTUP 

Bagian penutup berisi tentang kesimpulan yang dapat diambil dari 

pelaksanaan penelitian berdasarkan tujuan penelitian dan saran yang 

ditujukan kepada penulis selanjutnya dan instansi. 

 

 

 



 

 

BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

 

2.1  Kualitas 

 Kualitas merupakan indikator penting bagi sebuah perusahaan untuk dapat 

bertahan dalam persaingan industri yang ketat. Kualitas diartikan sebagai totalitas 

fitur produk yang menunjang kemampuannya. Dalam ISO 8402 dan SNI (Standar 

Nasional Indonesia), yang dimaksud kualitas adalah keseluruhan ciri dan 

karakteristik produk atau jasa yang kemampuannya dapat memenuhi kebutuhan, 

baik yang dinyatakan secara tegas maupun tersamar. Definisi dari kebutuhan 

diartikan sebagai spesifikasi yang terdapat dalam kontrak maupun kriteria-kriteria 

yang harus didefinisikan terlebih dahulu (Nugroho dan Nugroho, 2019). 

 

2.1.1 Kualitas Produk 

 Kotler (2002:67) dalam Alim, dkk (2018) menjelaskan bahwa kualitas 

produk merupakan keseluruhan karakteristik serta sifat dari suatu produk atau jasa 

yang mempengaruhi kemampuan untuk memenuhi kebutuhan yang telah 

ditetapkan maupun yang tersirat. Feigenbaum (1986:7) dalam Alim, dkk (2018)  

mengemukakan bahwa kualitas produk merupakan kombinasi keseluruhan dari 

karakteristik produk dan jasa dalam pemasaran, rekayasa, manufaktur dan 

pemeliharaan yang membuat produk dan jasa yang digunakan memenuhi harapan 

pelanggan. Berdasarkan definisi kualitas tersebut, dapat disimpulkan bahwa 

kualitas didasarkan pada pengalaman aktual pelanggan atas barang atau jasa, dan 

diukur sesuai dengan persyaratan pelanggan, artinya bahwa dinyatakan atau tidak 

dinyatakan, disadari atau hanya dirasakan, dikerjakan secara teknis atau bersifat 

subjektif, dapat mewakili sasaran yang bergerak dalam pasar yang penuh 

persaingan. 
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2.1.2  Dimensi Kualitas Produk 

 Dimensi kualitas produk menurut Tjiptono (2008:34) dalam Windarti dan 

Ibrahim (2017) adalah sebagai berikut: 

1. Hasil Produk (Performance) 

Karakteristik operasi utama dari produk inti (core product) yang dibeli adalah 

memberikan kinerja dari produk yang bermanfaat bagi konsumen yang 

menggunakannya, sehingga konsumen dapat memperoleh manfaat dari 

produk yang telah dikonsumsinya.   

2. Ciri-ciri atau Keistimewaan Tambahan (Features) 

Karakteristik sekunder atau pelengkap dari produk inti dan karakteristik lain 

dari produk juga dapat digunakan sebagai ciri khas yang membedakan dengan 

produk pesaing yang sejenis. Ciri khas yang diberikan juga dapat 

mempengaruhi tingkat kepuasan konsumen terhadap produk tersebut. 

3. Kehandalan (Reliability) 

Kecilnya kemungkinan kegagalan pakai atau kerusakan produk, menentukan 

tingkat kepuasan pelanggan yang diperoleh produk tersebut. Semakin besar 

risiko yang diterima oleh konsumen terhadap  produk, semakin kecil tingkat 

kepuasan yang diperoleh konsumen. 

4. Kesesuaian dengan Spesifikasi (Conformance to Specification) 

Pada dasarnya, setiap produk memiliki standar atau spesifikasi yang telah 

ditentukan sebelumnya. Karakteristik desain operasi memenuhi standar-

standar yang telah ditentukan sebelumnya. 

5. Daya Tahan (Durability) 

Berkaitan dengan berapa lama produk tersebut dapat digunakan. Daya tahan 

biasanya berlaku untuk produk yang dapat dikonsumsi dalam jangka waktu 

yang panjang.   

6. Kegunaan (Serviceability) 

Termasuk kecepatan, kemampuan, kenyamanan, dan kemudahan perawatan 

serta penanganan keluhan yang memuaskan.   
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7. Estetika (Aesthetics) 

Daya tarik produk pada panca indera. Saat konsumen melihat tampilan awal 

produk, mereka akan tertarik pada produk tersebut.   

8. Kualitas yang Dirasakan (Perceived Quality) 

Kualitas yang dirasakan adalah kesan konsumen terhadap kualitas produk. 

Dimensi kualitas ini berkaitan dengan persepsi konsumen terhadap kualitas 

pada sebuah produk ataupun merek. 

 
2.1.3  Kualitas Produk dalam Perspektif Islam 

 Islam adalah jalan lurus menuju kehidupan yang sempurna dan fokusnya 

adalah pada pencapaian kesuksesan di dunia dan di akhirat. Ini menekankan 

kebaikan dari semua yang dilakukan oleh setiap manusia. Sebagai sistem 

kehidupan yang mencakup semua aspek kehidupan, termasuk aspek Aqidah, 

ibadah dan Akhlak. Allah SWT memerintahkan manusia untuk mengikuti ajaran 

Islam secara keseluruhan untuk meningkatkan kehidupan di dunia ini dan di 

akhirat. Dalam sebuah hadits yang diriwayatkan oleh Al-Bayhaqi bahwa 

Rasulullah berfirman: "Allah menyukai itu jika salah satu dari Anda melakukan 

sesuatu untuk melakukannya dengan mahir (itqan)." Teks-teks ini mendesak 

untuk melakukan pekerjaan secara ahli tanpa cacat atau cacat dan memanggil 

orang untuk jujur dan dapat dipercaya dalam pekerjaan yang mereka lakukan.  

 Dari uraian di atas, kita menemukan bahwa dalam Islam, Muslim haruslah 

selalu baik dan menghiasi diri mereka dengan karakter yang baik seperti bekerja 

dengan penuh kasih sayang, berpribadi jujur, dan solidaritas di antara anggota 

masyarakat dengan menjunjung tinggi ukhuwah islamiah dimana itu semua itu 

berhubungan dengan pengendalian kualitas produk. Beberapa peneliti berpendapat 

bahwa istilah kualitas disamakan dalam arti dengan istilah keunggulan dan 

keunggulan dalam Quran dan Hadits. Seperti, hasanat, tayyibat, al-khair dan al-

ma'ruf. 

 Tidak ada istilah khusus dalam bahasa Arab untuk menggambarkan arti 

kualitas. Namun, ada istilah dalam bahasa Arab yang mendekati karakteristik 

keindahan adalah: ihsan, itqan dan hasanah. Kata-kata seperti Jawda, Ihsān, Itqan 
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yang digunakan dalam literatur Islam mengacu pada kualitas, kesempurnaan atau 

hasrat untuk keunggulan, kebajikan atau evaluasi diri terus menerus dan 

sebagainya. Ada 4 istilah yang digunakan untuk menggambarkan kualitas produk 

dalam perspektif Islam yaitu Itqan (Seni), Ahsan (Perbaikan), Amal saleh 

(Perbuatan Baik), dan Ihsan (Perbuatan Terbaik). Selain itu ada beberapa prinsip 

pengendalian kualitas di dalam Islam yaitu Amanah & Sidq (Kepercayaan & 

Jujur), Murāqabah (Pengawasan), dan Muhāsabah (Akuntabilitas) (Waldan, 

2020). 

 

2.1.4  Pengendalian Kualitas 

 Pengendalian dan pengawasan adalah kegiatan untuk menjamin kepastian 

produksi dan operasi yang dilaksanakan sesuai rencana dan apabila terjadi 

penyimpangan, maka penyimpangan tersebut dapat diperbaiki sehingga hasil yang 

diharapkan dapat tercapai. Sedangkan menurut Vincent Gasperz (2005) dalam 

Widiyawati dan Assyahlafi (2017), pengendalian adalah kegiatan yang dilakukan 

untuk memantau aktivitas dan memastikan bahwa kinerja yang dilakukan sesuai 

dengan kegiatan yang direncanakan.  Pengendalian kualitas bertujuan untuk 

mengurangi jumlah produk yang cacat atau rusak, menjaga produk sesuai dengan 

standar yang telah ditentukan dan mencegah produk cacat sampai ke tangan 

konsumen (Prihastono & Amirudin, 2017 dalam Supriyadi dkk, 2017). 

Pengendalian kualitas produk merupakan suatu sistem pengendalian, dari tahap 

awal  proses hingga produk akhir, bahkan sampai pada pendistribusian produk ke 

konsumen (Didiharyono dkk, 2018). 

 

2.1.5  Tujuan Pengendalian Kualitas 

 Tujuan dari pengendalian kualitas menurut Sofyan Assauri (2004) dalam 

Nugroho dan Nugroho (2019) adalah sebagai berikut:  

1.  Agar barang hasil produksi dapat mencapai standar kualitas yang telah 

ditentukan.  

2.  Meminimalkan biaya pemeriksaan dapat menjadi sekecil mungkin.  
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3.  Mengusahakan agar biaya desain produk dan proses dengan  menggunakan 

 kualitas produksi tertentu serendah mungkin.  

4.  Mengusahakan agar biaya produksi menjadi serendah mungkin.  

 

2.2  Six Sigma 

  Six Sigma merupakan pemahaman yang mendalam terhadap kebutuhan 

pelanggan, penggunaan fakta, data, dan analisis statistik, dan perhatian yang 

cermat untuk mengelola, memperbaiki, dan menanamkan kembali proses bisnis. 

Six sigma adalah sebuah sistem yang komprehensif dan fleksibel yang digunakan 

untuk mengimplementasikan, mempertahankan, dan memaksimalkan proses 

bisnis yang berfokus pada kepuasan pelanggan, profitabilitas, dan daya saing yang 

lebih besar (Pande dkk, 2002). Six sigma adalah metode untuk meningkatkan 

produktivitas dan profitabilitas. Prinsip dasar six sigma adalah mengurangi 

perubahan kualitas hasil (Brue, 2005). 

 Six Sigma dapat didefinisikan sebagai metode yang dapat memberikan alat-

alat untuk meningkatkan proses bisnis dengan tujuan mengurangi perbedaan 

proses dan meningkatkan kualitas produk. Pendekatan six sigma merupakan 

seperangkat konsep dan praktik yang berfokus untuk mengurangi kegagalan atau 

kecacatan produk. Six sigma telah mampu mencapai tingkat kualitas 3,4 DPMO 

(defects per million opportunities-kegagalan per sejuta kesempatan) (Gaspersz, 

2007). Metode six sigma dapat juga dipandang sebagai pengendalian proses 

produksi yang menerapkan konsep DMAIC (Define, Measure, Action, Improve, 

dan Control) dalam peningkatan kualitas (Gaspersz, 2005 dalam Didiharyono 

dkk, 2018).  

 Ada beberapa manfaat six sigma bagi perusahaan yaitu menurut Pande 

(2002) dalam Sirine dan Kurniawati (2017) dalam Baldah (2020), menghasilkan 

kesuksesan yang berkelanjutan dan cara untuk melanjutkan pertumbuhan  serta 

tetap menguasai pertumbuhan sebuah pasar yang aman adalah dengan terus-

menerus berinovasi dan membuat kembali organisasi. Konsep dasar six sigma 

adalah meningkatkan kualitas untuk mencapai tingkat kegagalan nol. Dengan kata 

lain, six sigma  bertujuan untuk mengurangi terjadinya cacat pada proses produksi, 
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dan tujuan utamanya adalah menciptakan kondisi produk bebas cacat. Cacat itu 

sendiri didefinisikan sebagai penyimpangan dari spesifikasi yang telah ditentukan 

sebelumnya. Tingkat six sigma biasanya dikaitkan dengan kemampuan proses, 

yang dihitung berdasarkan jumlah cacat per juta peluang (defect per million 

opportunity/DPMO). Tabel berikut menunjukkan tingkat pencapaian sigma 

berdasarkan DPMO (Dagmar, 2021) : 

Tabel 2.1 Pencapaian Tingkat Six Sigma 

Tingkat Sigma  DPMO Hasil (%) Keterangan  

1- sigma 691.462 31 Sangat tidak kompetitif 

2- sigma 308.538 69,2 - 

3- sigma 66.807 93,32 - 

4- sigma 6.210 99,279 Rata-ra industri USA 

5- sigma 233 99,977 - 

6- sigma 3.4 99,9997 Industri kelas dunia 

(Sumber : Dagmar, 2021) 

 

2.3  Tahapan Peningkatan Kualitas Six Sigma 

 DMAIC merupakan suatu proses yang menghilangkan langkah–langkah 

proses yang tidak produktif, sering berfokus pada pengukuran pengukuran baru 

dan menerapkan teknologi untuk peningkatan kualitas menuju target six sigma 

(Gaspersz, 2002 dalam Rimantho dan Mariani, 2017 dalam Baldah 2020). 

 
2.3.1 Define (Menetapkan) 

Define adalah penetapan sasaran dari kegiatan peningkatan kualitas Six 

Sigma. Langkah ini didefinisikan sebagai rencana-rencana tindakan yang harus 

dilakukan untuk memperbaiki setiap tahapan proses bisnis utama (Harahap, dkk, 

2018).  Define adalah langkah pertama dalam menentukan proses apa yang akan 

dievaluasi pada tahap ini. Pertimbangan proses yang akan dievaluasi adalah 

tahapan proses yang secara signifikan mempengaruhi penciptaan laba bagi 

perusahaan (Baldah, 2020).  

 Pete dan Holpp (2015) dalam Widhiatmojo dan Tirtoprojo (2021) 

menyatakan tahapan realisasi pengembangan kualitas dengan six sigma terdiri dari 
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lima cara. Dengan cara memakai pendekatan DMAIC atau define, measure, 

analyze, improve dan control. Define merupakan penentuan target dari tindakan 

peningkatan kualitas six sigma. Measure merupakan tindakan nyata lanjut yang 

logis terhadap langkah define dan merupakan sebuah jembatan untuk langkah 

berikutnya. Analyze merupakan langkah operasional ketiga dalam program 

peningkatan kualitas six sigma. Dan tahap terakhir adalah improve pada langkah 

ini ditetapkan suatu rancangan kegiatan yang digunakan untuk  melakukan 

pengembangan kualitas Six sigma. 

 

2.3.2 Measure (Mengukur) 

 Measure merupakan proses lanjut atau proses kedua six sigma terhadap 

langkah define. Measure merupakan langkah operasional yang kedua dalam 

program peningkatan kualitas Six Sigma (Harahap, dkk, 2018). Measure adalah 

langkah kedua dari six sigma dimana tahap ini bertujuan untuk mengetahui sejauh 

mana kemampuan proses produksi produk akhir yang dihasilkan dapat memenuhi 

kriteria kebutuhan pelanggan (Baldah, 2020). Pada tahap ini dilakukan pembuatan 

peta kendali (P- Chart) dengan langkah sebagai berikut (Setiawati dkk, 2020) : 

 

Menghitung rata-rata ketidaksesuaian produk 

p = 
  

 
           ...(2.1) 

 

Menghitung nilai mean 

CL = ̅   
∑  

∑ 
         ...(2.2) 

 

Batas Kendali Atas (Upper Control Limit/UCL) 

UCL = CL + 3 √
            

 
        ...(2.3) 
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Batas Kendali Bawah (Lower Control Limit/LCL) 

LCL = CL - 3 √
           

 
        ...(2.4) 

 

 Pada langkah measure ini dilakukan pengukuran baseline kinerja dan 

kapabilitas proses yang dapat digunakan untuk membandingkan kinerja proses 

dengan spesifikasi yang telah ditentukan (Trihendradi, 2006 dalam Supriyadi dkk, 

2017). 

 

Defect per Million Opportunities (DPMO) 

DPMO = 
            

                     
 x 1.000.000     ...(2.5) 

 

2.3.3 Analyze (Menganalisa) 

Merupakan langkah ketiga setelah define dan measure dalam program 

peningkatan kualitas six sigma. Ada beberapa hal yang harus dilakukan pada 

tahap ini yaitu (Harahap, dkk, 2018): 

1. Menentukan stabilitas dan kemampuan (kapabilitas) 

2. Menetapkan target kinerja dari karakteristik kualitas (CTQ) kunci 

3. Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar penyebab masalah kualitas. 

 Mengidentifikasi masalah dan menentukan sumber penyebab masalah 

kualitas, digunakan alat analisis diagram sebab akibat atau diagram tulang ikan. 

Diagram ini menbentuk cara-cara membuat produk-produk yang lebih baik dan 

mencapai akibatnya (Baldah, 2020). 

 

2.3.4 Improve (Memperbaiki) 

Improve merupakan langkah keempat untuk meningkatkan kualitas six 

sigma. Tim peningkatan kualitas Six sigma harus menentukan tujuan yang dicapai, 

alasan pelaksanaan rencana tindakan tersebut dilakukan, dimana rencana tindakan 

itu akan dilakukan, bilamana rencana itu akan dilakukan, siapa penanggung jawab 

rencana tindakan itu, bagaimana melaksanakan rencana tindakan itu dan berapa 

besar biaya pelaksanaannya serta manfaat positif dari implementasi rencana 
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tindakan itu. Tim proyeksi Sigma telah mengidentifikasi sumber dan akar 

penyebab masalah kualitas sekaligus memantau efektivitas dari rencana tindakan 

yang akan dilakukan seiring waktu. Efektivitas dari rencana tindakan yang 

dilakukan dapat dilihat dari penurunan persentase biaya kegagalan kualitas 

(COPQ) terhadap nilai penjualan total sejalan dengan meningkatnya kapabilitas 

Sigma. Setiap rencana tindakan yang diterapkan harus dievaluasi tingkat 

efektivitasnya dengan mencapai target kinerja dalam program peningkatan 

kualitas Six sigma yaitu menurunkan DPMO menuju target kegagalan nol (zero 

defect oriented) atau mencapai kapabilitas proses pada tingkat lebih besar atau 

sama dengan 6-Sigma (Harahap, dkk, 2018).    

 

2.3.5 Control (Kontrol) 

Control merupakan tahap terakhir dalam upaya peningkatan kualitas 

berdasarkan Six Sigma. Pada tahap ini hasil peningkatan kualitas harus 

didokumentasi dan disebarluaskan, praktik terbaik yang sukses dalam peningkatan 

proses distandarisasi dan disebarluaskan, prosedur didokumentasikan dan 

dijadikan sebagai pedoman standar, serta kepemilikan atau tanggung jawab 

ditransfer dari tim kepada pemilik atau penanggung jawab proses (Harahap, dkk, 

2018).  Tahap control merupakan tahap pengendalian setelah melakukan upaya 

dalam perbaikan. Evaluasi atas semua tindakan dan perbaikan yang telah 

diupayakan dilakukan untuk mengetahui keberhasilan atas upaya yang telah 

diterapkan, agar ketika masalah baru muncul dapat segera ditangani untuk 

mencegah kerusakan yang lebih besar (Wulandari dan Bernik, 2016 dalam Baldah 

2020). 

2.4 Alat Pengendalian Kualitas  

 Alat- alat yang digunakan untuk melakukan perbaikan kualitas yang antara 

lain adalah sebagai berikut (Harahap dkk, 2018) : 

1. Histogram  

Histogram adalah diagram batang yang digunakan untuk menggambarkan 

bentuk distribusi sekumpulan data yang biasanya berupa karakteristik mutu. 

Histogram ini dapat dibuat terlebih dahulu dengan membentuk tabel 
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frekuensinya, kemudian melakukan perhitungan statistis, baru kemudian 

mem-plot data tersebut  ke dalam Histogram. Hasil plot data akan 

memudahkan dalam menganalisis kecenderungan sekumpulan data. 

 
Gambar 2.1 Diagram Histogram 

(Sumber: Harahap dkk, 2018) 
 

2. Diagram Pareto  

Diagram pareto pertama kali dikemukakan oleh seorang ahli yaitu Alfredo 

Pareto pada tahun 1848-1923. Diagram Pareto adalah grafik batang yang 

menampilkan masalah berdasarkan urutan jumlah kejadian yang dimulai dari 

jumlah permasalahan yang paling banyak terjadi sampai yang paling sedikit 

terjadi. Masalah yang paling umum ditunjukkan oleh grafik batang pertama 

yang tertinggi serta ditempatkan pada sisi paling kiri dan seterusnya sampai 

masalah yang paling sedikit terjadi ditunjukkan oleh grafik batang terakhir 

yang terendah serta ditempatkan pada sisi paling kanan (Yemima dkk, 2014). 

 
Gambar 2.2 Diagram Pareto 
(Sumber: Yemima dkk, 2014) 
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3. Diagram Tulang Ikan (Fishbone Diagram) 

Diagram ini merupakan suatu diagram yang digunakan untuk mencari unsur 

penyebab yang diduga dapat menimbulkan masalah tersebut. Diagram ini 

biasanya disebut dengan diagram tulang ikan karena menyerupai bentuk 

susunan tulang ikan. Bagian kanan dari diagram biasanya menggambarkan 

akibat atau permasalahan sedangkan cabang-cabang tulang ikannya 

menggambarkan penyebabnya. Pada umumnya bagian akibat pada diagram 

ini berkaitan dengan masalah kualitas. Sedangkan unsur-unsur penyebab 

biasanya meliputi faktor-faktor manusia, material, mesin, metode, dan 

lingkungan (Harahap dkk, 2018). Diagram ini menunjukkan faktor-faktor 

utama yang mempengaruhi kualitas dan mempunyai akibat pada masalah 

yang kita pelajari (Devani dan Wahyuni, 2017). Diagram tersebut 

menunjukkan hubungan antara sebab (faktor-faktor) yang mengakibatkan 

masalah pada kualitas. Ada lima faktor utama yang perlu diperhatikan untuk 

mengenali faktor-faktor yang berpengaruh atau berakibat pada kualitas, yaitu 

(Suryani, 2018): 

a. Manusia  

b. Metode kerja/cara kerja  

c. Mesin/alat  

d. Lingkungan 

Berikut langkah-langkah prosedur dan pendekatan dengan menggunakan 

fishbone diagram untuk menganalisis dan mengevaluasi kegagalan (Purba, 

H.H,2008 dalam Suryani, 2018): 

a. Menyepakati masalah yang ada.  

b. Mengidentifikasi kategori penyebab utama kecelakaan.  

c. Menemukan sebab-sebab potensial.  

d. Mengkaji dan menyepakati sebab-sebab paling mungkin. 
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Gambar 2.3 Diagram Tulang Ikan 

     (Sumber: Suryani, 2018) 

 

4. Peta Kendali (P-Chart) 

Peta kendali adalah merupakan grafik dengan mencantumkan batas 

maksimum dan batas minimum yang merupakan batas daerah pengendalian. 

Tujuan menggambarkan peta kendali adalah untuk menetapkan apakah setiap 

titik pada grafik normal atau tidak normal, dan dapat mengetahui perubahan 

dalam proses dari mana data dikumpulkan, sehingga setiap titik pada grafik 

harus mengindikasikan dengan cepat dari proses mana data diambil. Peta ini 

menunjukkan perubahan dari waktu ke waktu tetapi tidak menunjukkan 

penyebab penyimpangan, meskipun adanya penyimpangan itu akan terlihat 

pada peta kendali tersebut. 

 
Gambar 2.4 Peta Kendali 

(Sumber: Harahap dkk, 2018) 
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5. Standard Operating Procedure (SOP) 

 Standard Operating Procedure (SOP) adalah satu set instruksi tertulis yang 

digunakan untuk kegiatan rutin atau aktivitas yang berulang kali dilakukan 

(Hartatik, 2014 dalam Irawati dan Hardiastuti, 2016). Sistem ini berfungsi 

sebagai acuan dan dapat memperlancar arus bisnis antara pegawai/karyawan, 

unit kerja, dan pihak yang terkait dalam suatu usaha sebagai dasar hukum 

apabila terjadi penyimpangan (Irawati dan Hardiastuti, 2016). 

 SOP adalah sekumpulan prosedur operasional standar yang digunakan 

sebagai pedoman dalam perusahaan untuk memastikan langkah kerja setiap 

anggota telah berjalan secara efektif dan konsisten, serta memenuhi standar 

dan sistematika. Adapun  beberapa tujuan dibuatnya SOP antara lain (Winata, 

2016): 

1. Mempertahankan konsistensi kerja karyawan  

2. Mengetahui peran dan fungsi kerja pada setiap bagian 

3. Memperjelas langkah-langkah tugas, wewenang dan tanggung jawab 

4. Menghindari kesalahan administrasi  

5. Menghindari kesalahan, keraguan, duplikasi dan ketidakefisienan. 

SOP memiliki manfaat sebagai dokumen referensi mengenai bagaimana cara 

atau proses menyelesaikan suatu pekerjaan (Hadiwiyono dan Panjaitan, 2013 

dalam Winata, 2016 ).  

 
Gambar 2.5 Contoh SOP  

(Sumber: Wijaya, 2016) 



 

 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

 

Metodologi penelitian ini berisikan tentang tahapan dalam melakukan 

sebuah penelitian mulai dari awal sampai akhir. Metodologi ini dilakukan mulai 

dari melakukan pendahuluan, yaitu survei pendahuluan dan studi literatur, 

identifikasi masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian, pengumpulan data, 

pengolahan data, analisa data hingga kesimpulan dan saran untuk melakukan 

penelitian. Adapun tahapan penelitian ini dapat dilihat pada Gambar 3.1. 

Mulai

Pendahuluan

-Survei Pendahuluan

-Studi Literatur

Perumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Pengumpulan data :

Data Primer

-  Profil Perusahaan

-  Alur Proses Produksi

-  Data Produksi Undangan

   Bulan Juli – Desember 2020

-  Data Kecacatan Produk

-  Menentukan CTQ (critical to 

quality)          

Identifikasi Masalah

A

 
Gambar 3.1 Flow Chart Metodologi Penelitian 
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Pengolahan Data:

- Mengidentifikasi Critical To Quality dan Membuat

  Histogram pada Tahap Define

- Membuat peta P-Chart dan Menghitung Nilai DPMO pada Tahap

  Measure

- Membuat Diagram Pareto dan Diagram Sebab-Akibat pada Tahap

   Analyze

- Membuat Usulan Perbaikan Menggunakan Metode 5W+1H pada 

  Tahap Improve

- Membuat SOP (Standard Operational Procedure) pada Tahap  

  Control

Analisa

Kesimpulan dan Saran

Selesai

A

 

Gambar 3.1 Flow Chart Metodologi Penelitian (Lanjutan) 
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3.1 Pendahuluan 

Pendahuluan terdiri dari survei pendahuluan dan studi literatur. Survei 

pendahuluan adalah kegiatan yang dilakukan untuk mendapatkan informasi 

berupa data-data yang diperlukan dalam melakukan penelitian. Survei 

pendahuluan dilakukan untuk melihat kondisi lapangan di UMKM. Barat 

Advertising.  Pada penelitian kali ini, dilakukan survei pendahuluan tentang 

kualitas produk undangan di UMKM. Barat Advertising, Duri. Sedangkan studi 

literatur yaitu tahap yang dilakukan untuk mencari teori-teori yang berguna 

sebagai acuan dalam melakukan sebuah penelitian. Tahapan ini bertujuan untuk 

mendapatkan referensi yang bisa mendukung dalam penelitian. Studi literatur ini 

merupakan cara untuk menyelesaikan persoalan dalam penelitian berdasarkan 

teori yang ada. Teori-teori tersebut dapat diperoleh melalui buku dan jurnal yang 

berkaitan dengan pengendalian kualitas, six sigma dan teori pendukung lainnya. 

3.2 Identifikasi Masalah 

 Identifikasi masalah adalah proses terpenting dalam sebuah penelitian. 

Identifikasi masalah ini dilakukan untuk mendefinisikan suatu masalah dalam 

penelitian dan berguna agar masalah dalam penelitian lebih terarah. Pada 

penelitian ini, mengidentifikasi permasalahan yang muncul dilakukan dengan cara 

melakukan survei secara langsung di UMKM. Barat Advertising. Dari hasil survei 

yang telah dilakukan mengenai produk undangan terdapat produk cacat pada saat 

proses produksi yang akan merugikan UMKM tersebut.  

 

3.3 Perumusan Masalah 

Perumusan masalah merupakan suatu penjabaran dari identifikasi masalah 

dalam sebuah penelitian. Dengan adanya rumusan masalah, pengambilan data 

dalam penelitian ini lebih mudah dilakukan dan terarah. Perumusan masalah ini 

berguna sebagai pedoman dalam melakukan penelitian. Perumusan masalah 

penting dilakukan agar masalah lebih terfokus dan dapat terselesaikan dengan 

baik serta menemukan solusi yang tepat.  
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3.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian merupakan suatu hal yang ingin diperoleh dalam 

melakukan sebuah penelitian. Dengan adanya tujuan penelitian maka suatu 

penelitian dapat dilakukan sesuai dengan sasaran dalam penelitian sehingga, 

penelitian yang dilakukan lebih terarah. Tujuan penelitian digunakan untuk 

memecahkan atau menyelesaikan suatu permasalahan dalam penelitian. Dalam 

penelitian ini, tujuan penelitian digunakan untuk menganalisa pengendalian 

kualitas produk undangan yang telah dilakukan pada UMKM. Barat Advertising. 

 

3.5 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data yang dilakukan akan berpengaruh terhadap hasil 

penelitian secara keseluruhan. Dalam penelitian ini digunakan 1 sumber, yaitu 

data primer. Data primer adalah sumber informasi berupa data yang diperoleh 

secara langsung. Dalam penelitian ini, data primer diperoleh dengan metode 

observasi dan wawancara. Metode observasi ini dilakukan dengan cara mengamati 

secara langsung mengenai permasalahan di instansi dan mengumpulkan data yang 

dibutuhkan dalam melakukan penelitian dengan melakukan wawancara kepada 

beberapa pekerja. Interview atau wawancara adalah sebuah percakapan antara 

peneliti (seorang yang ingin mendapatkan informasi terkait dengan subyek 

penelitian) dan (informan seorang yang sekiranya yang mempunyai informasi 

terhadap subyek). Dan proses memperoleh keterangan data untuk tujuan 

penelitian dengan cara tanya jawab sambil bertatap muka antara pewawancara 

dengan informan atau yang diwawancarai. Metode ini dilakukan dengan cara 

mewawancarai pekerja tentang profil perusahaan, data produksi undangan, data 

kecacatan produk dan kualitas produk undangan yang telah dilakukan pada 

UMKM. Barat Advertising. Teknik sampling data pada penelitian ini 

menggunakan probability sampling (simple random sampling) dan dilakukan uji 

kecukupan data menggunakan rumus slovin. 
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Tabel 3.1 Pengumpulan Data  

Jenis Data  Data Metode Sumber 

Primer 

 Data produksi 

 Data proses dan 
mesin produksi 

 Data kecacatan 

produk 

 Data penyebab 
kecacatan produksi 

Probability 

sampling (random 

sample) 

Pemilik UMKM 

 

 

 Data profil 

perusahaan 

 Data struktur 
organisasi 

Wawancara Pemilik UMKM 

(Sumber : UMKM. Barat Advertising, 2020) 

 

3.6 Pengolahan Data 

 Pengolahan data dilakukan setelah mendapatkan perumusan masalah dan 

data terkumpul. Kemudian data diolah menggunakan metode six sigma DMAIC. 

Adapun langkah-langkah yang dilakukan adalah sebagai berikut : 

1. Define 

Pada tahapan ini hal-hal yang dilakukan adalah sebagai berikut : 

a) Menentukan Critical To Quality (CTQ) 

CTQ adalah atribut-atribut yang sangat penting untuk diperhatikan karena 

berkaitan langsung dengan kebutuhan dan kepuasan pelanggan. Pada 

tahapan ini ditentukan proporsi defect yang menjadi penyebab paling 

signifikan terhadap adanya kerusakan yang merupakan sumber kegagalan 

produksi. 

b) Membuat Histogram 

Histogram digunakan untuk mengkategorikan dan mengidentifikasi data 

produksi dan data kecacatan produk untuk meningkatkan kualitas produk.  

 

2. Measure  

Dalam tahap measure dilakukan pembuatan peta kendali (P- Chart) untuk 

mengetahui apakah produk cacat yang dihasilkan masih dalam batas yang 

disyaratkan.  Setelah itu dilanjutkan dengan analisis kapabilitas six sigma dan 
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nilai DPMO. Pengukuran kapabilitas sigma dilakukan melalui pengukuran 

pada tingkat output, data yang akan dianalisis merupakan jenis data atribut. 

Dimana dalam hal ini, data yang akan dianalisis berupa data tentang jumlah 

produk cacat dalam proses produksi. 

 

3. Analyze 

Tahapan ini merupakan langkah ketiga dalam meningkatkan kualitas six 

sigma. Pada tahap ini dilakukan penentuan prioritas permasalahan untuk 

dilakukan perbaikan menggunakan diagram pareto. Setelah mengetahui 

prioritas permasalahan yang harus diperbaiki, dilakukan pengidentifikasian 

masalah kualitas dengan membuat diagram sebab-akibat. Diagram sebab-

akibat adalah alat yang digunakan untuk menggambarkan hubungan antara 

sebab dan akibat yang mungkin terjadi. Pembuatan diagram ini dilakukan 

untuk mengetahui penyebab terjadinya kecacatan dan membantu dalam 

penyelesaian masalah tersebut. 

 

4. Improve 

Improve merupakan tahap peningkatan kualitas six sigma, rekomendasi 

usulan perbaikan, dan menganalisa tindakan perbaikan. Tahap improve yang 

dilakukan pada penelitian ini adalah dengan menggunakan metode 5W+1H.  

 

5. Control 

Control adalah tahap terakhir dalam peningkatan kualitas six sigma. Tahap 

kontrol ini dapat dilakukan dengan pembuatan SOP (Standard Operational 

Procedure). SOP ini membantu pekerja untuk mencegah terjadinya kecacatan 

produk dalam melakukan proses produksi serta integrasi pengendalian 

kualitas dalam perspektif Islam. 
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Tabel 3.2 Pengolahan Data 

No Tujuan Data Metode  Output 

1. 

Mengidentifikasi masalah, 

menentukan jenis kecacatan 

yang menjadi penyebab 

sumber kegagalan produksi 

dan mengkategorikan data 

kecacatan produk. 

Jumlah 

produk 

cacat 

Histogram 
Jenis kecacatan 

yang signifikan 

2.  

Mengetahui apakah produk 

cacat yang dihasilkan masih 

dalam batas yang 

disyaratkan 

Jumlah 

produk 

cacat 

Peta Kendali 

(P- Chart) 

Banyaknya 

produk cacat 

3. 

Mengetahui tingkat 

pencapaian kualitas produk 

berdasarkan nilai sigma 

Jumlah 

produk 

cacat 

Perhitungan 

DPMO dan 

nilai sigma 

Tingkat 

pencapaian 

kualitas dan 

level sigma 

4. 

Menentukan prioritas 

permasalahan berdasarkan 

kecacatan produk 

Tingkat 

kecacatan 

produk 

Diagram 

Pareto 

Jenis kecacatan 

produk tertinggi 

yang akan 

menjadi fokus 

perbaikan 

5. 

Mengidentifikasi dan 

menganalisa faktor 

penyebab kecacatan produk 

pada proses produksi 

undangan  

Jenis 

kecacatan 

produk 

Diagram 

Sebab-Akibat 

(Fishbone) 

Faktor penyebab 

kecacatan 

produk 

6. 

Memberikan rekomendasi 

usulan perbaikan kualitas 

terhadap faktor penyebab 

kecelakan untuk 

meningkatkan kualitas 

produk.  

Faktor 

penyebab 

kecacatan 

5W+1H 

(what, why, 

where, when, 

who, how) 

Menghilangkan 

kecacatan dan 

peningkatan 

kualitas produk 

7. 

Mencegah terjadinya 

kecacatan produk dalam 

proses produksi 

Alur kerja SOP 

Panduan 

kegiatan 

operasional agar 

proses produksi 

berjalan lancar 

 

3.7 Analisa Data 

Analisa data adalah suatu proses yang merinci untuk mengubah hasil dari 

pengolahan data menjadi sebuah informasi agar lebih mudah dimengerti dan 

berguna untuk solusi permasalahan yang terdapat dalam penelitian.  Analisa data  
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ini berisikan sebab akibat dari hasil pengolahan data yang telah dilakukan. Tujuan 

analisis data adalah untuk mendeskripsikan data yang dapat digunakan untuk 

mengambil kesimpulan. Pada penelitian ini, hasil pengolahan data dianalisa agar 

mendapatkan solusi untuk meningkatkan pengendalian kualitas produk undangan 

di UMKM. Barat Advertising. 

 

3.8 Kesimpulan dan Saran 

 Kesimpulan dan saran merupakan langkah terakhir dalam melakukan sebuah 

penelitian. Pengambilan kesimpulan dan saran didasarkan atas hasil analisa dan 

pembahasan dalam penelitian. Kesimpulan adalah pernyataan singkat dan jelas 

dari keseluruhan hasil penelitian. Kesimpulan dapat diambil dari pelaksanaan 

penelitian berdasarkan tujuan penelitian. Sedangkan saran adalah usulan atau 

pendapat yang berkaitan dengan pemecahan masalah dalam sebuah penelitian. 

Saran ditujukan kepada penulis selanjutnya dan berisikan masukan yang 

membangun mengenai apa yang dapat dilakukan untuk menutup kekurangan yang 

terjadi pada penelitian selanjutnya. 

 

 

 



 

 

BAB VI 

PENUTUP 

 

 
6.1 Kesimpulan  

 Berikut ini merupakan kesimpulan yang dapat diambil berdasarkan tujuan, 

pembahasan dan analisis yang telah dilakukan pada penelitian ini, yaitu sebagai 

berikut: 

1. Jenis kecacatan (defect) yang paling sering terjadi pada saat proses 

pembuatan undangan adalah sebagai berikut : 

a. Lipatan Undangan Tidak Rapi 

Posisi lipatan undangan tidak presisi dengan garis acuan yang telah ada 

pada blangko kertas undangan yang mengakibatkan undangan menjadi 

miring. 

b. Hasil Sablon Tidak Rapi  

Hasil cetakan tinta bleber pada blangko undangan menjadikan tulisan 

yang tercetak kabur dan berbayang sehingga tulisan tidak terlihat jelas. 

c. Tinta Hasil Print Kabur 

Kurang tebalnya hasil print pada blangko undangan menyebabkan tulisan 

menjadi kabur dan bergaris sehingga tulisan tidak terlihat jelas. 

 

2. Tingkat kapabilitas proses berdasarkan nilai DPMO dan Sigma menunjukkan 

bahwa rata-rata nilai sigma 3,95 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 

7.612,321 produk untuk setiap satu juta produksi, dimana tingkat sigma yang 

dicapai masih jauh dari target yang diinginkan yaitu 6 sigma dan 3,4 DPMO. 

 

3. Kecacatan yang sering terjadi pada saat proses pembuatan undangan 

disebabkan oleh beberapa faktor, yaitu sebagai berikut : 

a. Sablon Tidak Rapi 

1) Faktor Metode 

Teknik gesut yang tidak konstan menyebabkan penyerapan warna 

tidak merata sehingga tinta meleber. 
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2) Faktor Manusia 

a) Pekerja kelelahan karena terlalu banyak beban pekerjaan 

b) Pekerja kurang fokus dalam proses sablon karena melakukan 

pekerjaan sambil merokok. 

3) Faktor Mesin 

a) Rakel yang digunakan terdapat sedikit kecacatan sehingga 

bagian bawah rakel tidak lancip sempurna. 

b) Kurangnya maintenance pada screen sablon sehingga hasil film 

sablon tidak  keluar secara jelas. 

4) Faktor Material 

a) Tinta sablon terlalu encer yang diakibatkan saat pencampuran 

cat jumlah thinner yang digunakan tidak diukur terlebih dahulu, 

sehingga thinner yang digunakan terlalu banyak dan cat 

meluber. 

b) Proses afdruk pada saat menaikkan film sablon tidak sempurna 

karena ada bagian screen sablon yang tidak terkena obat afdruk. 

 

b. Lipatan Tidak Rapi 

1) Faktor Manusia 

a) Pekerja kelelahan karena terlalu banyak beban pekerjaan 

b) Pekerja kurang fokus dalam proses sablon karena melakukan 

pekerjaan sambil merokok dan sambil mengobrol. 

2) Faktor Lingkungan 

Kurangnya pencahayaan pada lingkungan kerja membuat pekerja 

tidak terlalu melihat garis acuan yang telah pada blangko undangan, 

sehingga hasil lipatan undangan menjadi miring dan tidak rapi. 

 

c. Hasil Print Kabur 

1) Faktor Metode 
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a) Tidak adanya standar yang jelas mengenai takaran tinta yang 

sesuai akan menyulitkan pekerja ketika mengisi tinta kedalam 

cartridge secara tepat. 

b) Tidak adanya instruksi kerja yang jelas mengenai berapa lembar 

undangan yang harus di print dalam satu waktu. 

2) Faktor Manusia 

a) Pekerja tidak mengisi tinta sesuai takaran yang pas. 

b) Pekerja terlalu banyak melakukan print undangan yang 

menyebabkan cartridge panas. 

3) Faktor Mesin 

a) Kurang meratanya tinta pada cartridge dikarenakan volume tinta 

yang kurang dan tinta yang masih terlalu pekat, sehingga 

penyerapan warna menjadi tidak merata. 

b) Cartridge yang terlalu dipaksa untuk print undangan sekaligus 

dalam jumlah banyak menyebabkan cartridge kelelahan dan 

panas. 

4) Faktor Material 

Kepekatan tinta yang berbeda-beda mengakibatkan pencampuran 

suatu warna menjadi tidak merata. 

 

4. Usulan perbaikan yang dilakukan terhadap 3 jenis kecacatan yang ada, yaitu 

sebagai berikut : 

a. Jenis Kecacatan Sablon Tidak Rapi 

1) Faktor Manusia  

Perbaikan dilakukan dengan menerapkan aturan tidak boleh merokok 

sambil melakukan pekerjaan dan memberikan waktu istirahat kepada 

pekerja.  

2) Faktor Metode  

Perbaikan dilakukan dengan menetapkan teknik gesut 1 kali ke arah 

bawah dan 2 kali ke arah atas.  

3) Faktor Mesin  
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Perbaikan dilakukan dengan mengganti rakel dan memilih rakel 

yang lancip, Selalu membersihkan  screen sablon secara 

menyeluruh. Pada faktor material dilakukan perbaikan dengan 

melakukan Proses pencampuran tinta sablon dan tiner dilakukan 

dengan perbandingan 1:1 dan Proses pencampuran obat afdruk, yaitu 

sensitizer dan emulsi dilakukan dengan perbandingan 1:1. 

4) Faktor Material 

Perbaikan dilakukan dengan penetapan proses pencampuran tinta 

sablon dan tiner dilakukan dengan perbandingan 1:1 dan 

pencampuran sensitizer dan emulsi dilakukan dengan perbandingan 

1:1. 

 

b. Jenis Kecacatan Lipatan Tidak Rapi 

1) Faktor Manusia 

 Perbaikan dilakukan dengan menerapkan aturan tidak boleh merokok 

dan terlalu banyak mengobrol sambil melakukan pekerjaan dan 

memberikan waktu istirahat kepada pekerja.  

2) Faktor Lingkungan 

 Perbaikan dilakukan dengan pengecekan lampu dan mengganti 

lampu di lingkungan kerja, sehingga pencahayaan cukup di sekitar 

lingkungan kerja. 

 

c. Jenis Kecacatan Hasil Print Kabur 

1) Faktor Manusia 

Perbaikan dilakukan dengan menetapkan instruksi kerja mengenai 

berapa lembar undangan yang harus di print dalam satu waktu dan 

instruksi mengenai takaran pengisian tinta yang tepat. 

2) Faktor Metode 

Perbaikan dilakukan dengan pengisian tinta pada cartridge black 

dengan takaran 5 ml dan tinta pada cartridge colour dengan takaran 

masing-masing 3 ml pada warna cyan, magenta dan yellow, serta 
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melakukan proses print undangan sebanyak 100 lembar dalam satu 

waktu. 

3) Faktor Mesin 

Perbaikan dilakukan dengan memberikan jeda setiap 10 menit 

setelah melakukan print undangan sebanyak 100 lembar dan mengisi 

tinta pada cartridge setelah melakukan print undangan sebanyak 200 

lembar. 

4) Faktor Material 

Perbaikan dilakukan dengan melakukan pengisian ulang tinta pada 

cartridge dengan takaran yang pas dan telah ditetapkan. 

 

 Dengan pengendalian kualitas maka diharapkan penyimpangan-

penyimpangan yang terjadi dapat ditekan serendah mungkin dan proses produksi 

dapat diarahkan pada tujuan yang ingin dicapai. Oleh karena itu, UMKM. Barat 

Advertising perlu menerapkan prinsip pengendalian kualitas menurut Islam dalam 

melakukan proses bisnis atau proses produksinya. Ada beberapa prinsip 

pengendalian kualitas dalam Islam, yaitu: 

1. Amanah ( Kepercayaan, Tanggung jawab, Kredibilitas) 

Sifat kepercayaan ini memainkan peran yang sangat penting dalam proses 

bisnis, karena tanpa kredibilitas dan tanggung jawab, proses bisnis akan 

hancur. 

2. Sidiq ( Benar, Jujur) 

Dari konsep sidiq inilah muncul konsep ekonomi dan bisnis, yaitu efektivitas 

(mencapai tujuan yang tepat) dan efisiensi (melakukan kegiatan dengan 

teknik yang tidak menyebabkan kemubadziran). 

3. Muraqabah  

Dengan pemahaman muraqabah maka segala niat buruk akan dicegah oleh 

sistem muraqabah dalam dirinya. Sehingga dalam melakukan proses 

produksi, manusia dapat melakukannya dengan baik dan membentuk 

pendisiplinan diri. 
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4. Muhasabah  

Dalam konteks bisnis bisa dimaknai agar segala macam koreksi sebaiknya 

dilakukan secara berkala sebelum pelanggan memberikan keluhan atau kritik. 

Dengan kata lain, introspeksi bagi seorang muslim seharusnya menjadi 

program harian dalam melakukan pengendalian kualitas dan menghasilkan 

barang yang berkualitas. 

 

6.2 Saran  

1.  Perusahaan perlu menggunakan metode six sigma untuk mengetahui jenis 

 kerusakan yang sering terjadi dan faktor penyebabnya, sehingga perusahaan 

 dapat segera melakukan perbaikan dan mengurangi terjadinya kecacatan 

 produk.  

2.  Penulis berharap penelitian ini dapat dijadikan masukan bagi perusahaan 

untuk mengatasi kecacatan yang terjadi, melakukan perbaikan dan 

meningkatkan kualitas produk dengan semaksimal mungkin agar mencapai 6 

Sigma dan 3,4 nilai DPMO. 

3.  Penelitian selanjutnya disarankan menggunakan new seven tools. Dimana, 

new seven tools tidak hanya membantu dalam pengolahan data untuk 

peningkatan kualitas tetapi, juga menjadi alat bantu dalam memetakan 

masalah secara terstruktur, guna membantu kelancaran komunikasi pada tim 

kerja dan untuk pengambilan keputusan. 
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ABSTRAK 

 Kajian ini bertujuan untuk menganalisa seberapa baik pengendalian kualitas produk undangan di 

UMKM. Barat Advertising. Penelitian pendahuluan yang telah dilakukan di UMKM Barat Advertising ini, 

terdapat beberapa jenis kecacatan produk undangan pada proses produksi, yaitu lipatan undangan yang tidak rapi, 

hasil sablon yang tidak rapi, dan tinta hasil print kabur yang disebabkan oleh mesin maupun ketidaktelitian dari 

pekerja. Percetakan ini perlu mencari faktor penyebab masalah dan memperbaiki masalah kualitas, serta 

meningkatkan kualitas. pengendalian kualitas dilakukan menggunakan metode six sigma untuk mengidentifikasi 

5 tahapan, yaitu Define, Measure, Analyze, Improve, Control. Tingkat kapabilitas proses berdasarkan nilai 

DPMO dan Sigma menunjukkan bahwa rata-rata nilai sigma 3,95 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 

7.612,321 produk untuk setiap satu juta produksi, dimana tingkat sigma yang dicapai masih jauh dari target yang 

diinginkan yaitu 6 sigma dan 3,4 DPMO. 

 

 

Kata Kunci : Kualitas, Pengendalian Kualitas, Karakteristik Kualitas, Six Sigma  

 

ABSTRACT 

 This study aims to analyze how well the quality control of invitation products in UMKM. Barat 

Advertising. Preliminary research that has been done, there are several types of defects invitation products in the 

production process, namely untidy invitation folds, untidy screen printing results, and blurred print ink caused by 

machines and inaccuracies of workers. This printing needs to find the factors that cause problems and fix quality 

problems, as well as improve the quality. Quality control is done using six sigma method to identify 5 stages, 

namely Define, Measure, Analyze, Improve, Control. The process capability level based on DPMO and Sigma 

values indicates that the average sigma value is 3.95 with a possible breakdown of  7.612,321 products for every 

one million productions, where the sigma rate achieved is still far from the desired target of 6 sigma and 3.4 

DPMO. 

 

Keywords : Quality, Quality Control, Critiqal to Quality, Six Sigma 

 

Pendahuluan 
 

 Pengendalian kualitas disebuah industri 

jasa maupun industri manufaktur merupakan hal 

yang harus diperhatikan dan sangatlah diperlukan. 

Kualitas sebuah produk dapat menjadi tolak ukur 

bagi sebuah industri apakah industri tersebut 

mampu bersaing dengan industri lain (Assauri, 2004 

dalam Nugroho dan Pramono, 2019)[8]. Terkait 

dengan penjelasan mengenai pengendalian kualitas, 

Allah berfirman dalam Q.S. Al-Kahfi/18: 84-85  

                        

         

Artinya : “Sesungguhnya kami telah memberi 

kekuasaan kepadanya di (muka) bumi, dan kami 

telah memberikan kepadanya jalan (untuk 
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mencapai) segala sesuatu. Maka dia pun menempuh 

suatu jalan.” (Q.S. Al-kahfi/18: 84-85) 

 

 Dari penjelasan tersebut mengisyaratkan 

bahwa dalam sistem produksi, seperti memproduksi 

barang dengan kualitas bagus, dan bahan baku yang 

berkualitas baik, maka manusia diberi kemampuan 

untuk mendapatkan hasil yang berkualitas. 

Penelitian pendahuluan yang telah dilakukan di 

UMKM Barat Advertising ini, terdapat beberapa 

jenis kecacatan produk undangan pada proses 

produksi. Percetakan ini memiliki standar batas 

toleransi kecacatan sebesar 2% yang ditetapkan oleh 

Bapak Edi Warman. Six Sigma adalah metode yang 

banyak digunakan untuk mengidentifikasi dan 

menghilangkan cacat, kesalahan atau kegagalan 

dalam proses bisnis. Metode ini berfokus pada 

kinerja proses yang memiliki arti penting bagi 

konsumen (Anthony, 2008 dalam Sofiyanurriyanti 

dan Maulana, 2019) [10]. Pada prinsipnya six sigma 

menurut Gasperz (2002) dalam Sofiyanurriyanti dan 

Maulana (2019)[10] ini digunakan untuk 

mengidentifikasi ada 5 tahapan pengendalian 

kualitas dengan six sigma yakni DMAIC antara lain 

Define, Measure, Analyze, Improve, Control. 
 Dapat dilihat pada data produk yang sering 

mengalami kesalahan periode Juli-Desember 2020. 

 

Tabel 1. Jumlah Produk Cacat pada Produk 

Undangan 

Bulan  Jumlah 

Produksi/

Bulan 

(Unit) 

Jumlah 

Produk 

Cacat 

(Unit) 

Persentase 

Produk 

Cacat (%) 

Juli 3300 72 2,18 

Agustus 3200 63 1,96 

September 2800 48 1,71 

Oktober 3400 78 2,29 

November 3700 89 2,40 

Desember 4000 97 2,42 

Jumlah 20400 447 12,96 

Rata-rata 3400 74,5 2,16 

 

 Berdasarkan Tabel 1 menunjukkan bahwa 

tingkat kerusakan/kegagalan cetak produk undangan 

UMKM Barat Advertising ini  melebihi batas 

toleransi yang telah ditetapkan, yaitu rata-rata 

sebesar 2,16%. Hal ini membuktikan bahwa masih 

kurangnya pengendalian kualitas terhadap produk 

Undangan tersebut, sehingga perlu dilakukan 

analisa bagaimana upaya pengendalian kualitas 

dengan pendekatan six sigma, dan mencari akar 

masalah penyebab tingkat kerusakan, serta usulan 

perbaikan perbaikan  untuk mengurangi tingkat 

kerusakan pada produk tersebut hingga mencapai 

zero defect. 

 

Tinjauan Pustaka 

 
Kualitas Produk 

 Kotler (2002:67) dalam Alim, dkk (2018) 

[1] menjelaskan bahwa kualitas produk merupakan 

keseluruhan karakteristik serta sifat dari suatu 

produk atau jasa yang mempengaruhi 

kemampuanya untuk memenuhi kebutuhan yang 

telah ditetapkan maupun yang tersirat. Berdasarkan 

definisi kualitas tersebut, dapat disimpulkan bahwa 

kualitas didasarkan pada pengalaman aktual 

pelanggan atas barang atau jasa, dan diukur sesuai 

dengan persyaratan pelanggan, artinya bahwa 

dinyatakan atau tidak dinyatakan, disadari atau 

hanya dirasakan, dikerjakan secara teknis atau 

bersifat subjektif, dapat mewakili sasaran yang 

bergerak dalam pasar yang penuh persaingan. 
 
Kualitas Produk dalam Perspektif Islam 

 Tidak ada istilah khusus dalam bahasa 

Arab untuk menggambarkan arti kualitas. Namun, 

ada istilah dalam bahasa Arab yang mendekati 

karakteristik keindahan adalah: ihsan, itqan dan 

hasanah. Ada 4 istilah yang digunakan untuk 

menggambarkan kualitas produk dalam perspektif 

Islam yaitu Itqan (Seni), Ahsan (Perbaikan), Amal 

saleh (Perbuatan Baik), dan Ihsan (Perbuatan 

Terbaik). Selain itu ada beberapa prinsip 

pengendalian kualitas di dalam Islam yaitu Amanah 

& Sidq (Kepercayaan & Jujur), Murāqabah 

(Pengawasan), dan Muhāsabah (Akuntabilitas) 

(Waldan, 2020)[13]. 

 

Pengendalian Kualitas 

 Pengendalian kualitas bertujuan untuk 

mengurangi jumlah produk yang cacat atau rusak, 

menjaga produk sesuai dengan standar yang telah 

ditentukan dan mencegah produk cacat sampai ke 

tangan konsumen (Prihastono & Amirudin, 2017 

dalam Supriyadi dkk, 2017)[11]. Pengendalian 

kualitas produk merupakan suatu sistem 

pengendalian, dari tahap awal  proses hingga 
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produk akhir, bahkan sampai pada pendistribusian 

produk ke konsumen (Didiharyono dkk, 2018) [4]. 

 

Six Sigma 

 Pendekatan six sigma merupakan 

seperangkat konsep dan praktik yang berfokus 

untuk mengurangi kegagalan atau kecacatan 

produk. Six sigma telah mampu mencapai tingkat 

kualitas 3,4 DPMO (defects per million 

opportunities-kegagalan per sejuta kesempatan) 

(Gaspersz, 2007)[5]. Metode six sigma dapat juga 

dipandang sebagai pengendalian proses produksi 

yang menerapkan konsep DMAIC (Define, 

Measure, Action, Improve, dan Control) dalam 

peningkatan kualitas (Gaspersz, 2005 dalam 

Didiharyono dkk, 2018)[4]. 

 

Tahapan Peningkatan Kualitas Six Sigma 

 DMAIC merupakan suatu proses yang 

menghilangkan langkah–langkah proses yang tidak 

produktif, sering berfokus pada pengukuran 

pengukuran baru dan menerapkan teknologi untuk 

peningkatan kualitas menuju target six sigma 

(Gaspersz, 2002 dalam Rimantho dan Mariani, 2017 

dalam Baldah 2020)[2]. 

 

Define 

 Define adalah penetapan sasaran dari 

kegiatan peningkatan kualitas Six Sigma. Langkah 

ini didefinisikan sebagai rencana-rencana tindakan 

yang harus dilakukan untuk memperbaiki setiap 

tahapan proses bisnis utama (Harahap, dkk, 2018) 

[6]. 

 

Measure 

 Measure adalah langkah kedua dari six 

sigma dimana tahap ini berujuan untuk mengetahui 

sejauh mana kemampuan proses produksi produk 

akhir yang dihasilkan dapat memenuhi kriteria 

kebutuhan pelanggan (Baldah, 2020)[2]. Pada tahap 

ini dilakukan pembuatan peta kendali (P-Chart) 

dengan langkah sebagai berikut (Setiawati dkk, 

2020)[9] : 

 

Menghitung rata-rata ketidaksesuaian produk 

p = 
np

n
            (1)

      

Menghitung nilai mean 

CL = ̅   
∑  

∑ 
           (2)

   

 

 

    

Batas Kendali Atas (Upper Control Limit/UCL) 

UCL = CL + 3 √
            

 
                (3)

       

Batas Kendali Bawah (Lower Control Limit/LCL) 

LCL = CL - 3 √
           

 
          (4)

      

 Pada langkah measure ini dilakukan 

pengukuran baseline kinerja dan kapabilitas proses 

yang dapat digunakan untuk membandingkan 

kinerja proses dengan spesifikasi yang telah 

ditentukan (Trihendradi, 2006 dalam Supriyadi dkk, 

2017)[11]. 

 

Deffect per Million Opportunities (DPMO) 

DPMO = 
 um ah  a at

 um ah  rodu si      
 x 1.000.000        (5)

     
 

Analyze 

Analyze merupakan langkah ketiga setelah 

define dan measure dalam program peningkatan 

kualitas six sigma. Ada beberapa hal yang harus 

dilakukan pada tahap ini yaitu (Harahap, dkk, 

2018)[6]: 

 Menentukan stabilitas dan kemampuan 

(kapabilitas) 

 Menetapkan target kinerja dari karakteristik 

kualitas (CTQ) kunci 

 Mengidentifikasi sumber-sumber dan akar 

penyebab masalah kualitas. 

 

Improve 

 Improve merupakan langkah keempat 

untuk meningkatkan kualitas six sigma. Tim 

peningkatan kualitas Six sigma harus menentukan 

tujuan yang dicapai, alasan pelaksanaan rencana 

tindakan tersebut dilakukan, dimana rencana 

tindakan itu akan dilakukan, bilamana rencana itu 

akan dilakukan, siapa penanggung jawab rencana 

tindakan itu, bagaimana melaksanakan rencana 

tindakan itu dan berapa besar biaya pelaksanaannya 

serta manfaat positif dari implementasi rencana 

tindakan itu (Harahap, dkk, 2018)[6].    
 

Control 

 Control merupakan tahap terakhir dalam 

upaya peningkatan kualitas berdasarkan Six Sigma. 

Pada tahap ini hasil peningkatan kualitas harus 

didokumentasi dan disebarluaskan, praktik terbaik 

yang sukses dalam peningkatan proses 

distandarisasi dan disebarluaskan, prosedur 

didokumentasikan dan dijadikan sebagai pedoman 
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standar, serta kepemilikan atau tanggung jawab 

ditransfer dari tim kepada pemilik atau penanggung 

jawab proses (Harahap, dkk, 2018)[6]. 

 

Alat Pengendalian Kualitas 

 Alat- alat yang digunakan untuk 

melakukan perbaikan kualitas yang antara lain 

adalah sebagai berikut (Harahap dkk, 2018)[6] : 

1. Histogram 

Histogram adalah diagram batang yang 

digunakan untuk menggambarkan bentuk 

distribusi sekumpulan data yang biasanya 

berupa karakteristik mutu. 

 
Gambar 1. Diagram histogram 

(Harahap dkk, 2018) 

 

2. Diagram Pareto  

Diagram Pareto adalah grafik batang yang 

menampilkan masalah berdasarkan urutan 

jumlah kejadian yang dimulai dari jumlah 

permasalahan yang paling banyak terjadi 

sampai yang paling sedikit terjadi. 

 
Gambar 2. Diagram pareto 

(Yemima dkk, 2014)[14] 

 

3. Diagram Tulang Ikan (Fishbone Diagram) 

Diagram ini menunjukkan faktor-faktor utama 

yang mempengaruhi kualitas dan mempunyai 

akibat pada masalah yang kita pelajari (Devani 

dan Wahyuni, 2017) [3]. 

 
Gambar 3. Diagram tulang ikan 

(Suryani, 2018)[12] 

4. Peta Kendali (P-Chart) 

Peta kendali adalah merupakan grafik dengan 

mencantumkan batas maksimum dan batas 

minimum yang merupakan batas daerah 

pengendalian.  

 
Gambar 4. Peta kendali 
(Harahap dkk, 2018) 

5. Standard Operating Procedure (SOP) 

Standard Operating Procedure (SOP) adalah 

satu set instruksi tertulis yang digunakan untuk 

kegiatan rutin atau aktivitas yang berulang kali 

dilakukan (Hartatik, 2014 dalam Irawati dan 

Hardiastuti, 2016). 

 
Gambar 5. Contoh SOP  

(Wijaya, 2016) 

 

Metode Penelitian 

 
Metodologi penelitian ini berisikan tentang 

tahapan dalam melakukan sebuah penelitian mulai 

dari awal sampai akhir. Adapaun tahapan penelitian 

ini dapat dilihat pada Gambar 6. 
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Gambar 6. Flow chart metodologi penelitian  

Hasil dan Pembahasan 
 

Tahapan Analisis dengan Metode Six Sigma 

 Adapun tahapan peningkatan kualitas six 

sigma pada UMKM. Barat Advertising adalah 

sebagai berikut : 

 

Define 

 Proses pengidentifikasian CTQ (Critiqal 

To Quality) ini dilakukan dengan proses wawancara 

kepada pemilik UMKM. Barat Advertising. Dengan 

berdasarkan pada permasalahan yang ada, 3 

penyebab produk cacat tertinggi dapat didefinisikan, 

yaitu : lipatan undangan tidak rapi, hasil sablon 

tidak rapi, tinta hasil print kabur. 

 

 

Tabel 2. CTQ (critical to quality) pada proses produksi 

undangan 

CTQ Jenis kerusakan Deskripsi kerusakan 

CTQ-1 
Lipatan undangan 

tidak rapi 

Posisi lipatan undangan 

tidak persisi dengan 

garis acuan yang telah 

ada pada blangko kertas 

undangan yang 

mengakibatkan 
undangan menjadi 

miring. 

CTQ-2 
Hasil sablon tidak 

rapi 

Hasil cetakan tinta 
bleber pada blangko 

undangan menjadikan 

tulisan yang tercetak 

kabur dan berbayang 
sehingga tulisan tidak 

terlihat jelas. 

CTQ-3 
Tinta hasil print 

kabur 

Kurang tebalnya hasil 

print pada blangko 

undangan menyebabkan 

tulisan menjadi kabur 
dan bergaris sehingga 

tulisan tidak terlihat 

jelas. 

 

 
Gambar  7.  Diagram histogram kecacatan produk 

 Berdasarkan diagram histogram seperti 

pada Gambar 7 dapat terlihat bahwa jenis kecacatan 

produk tertinggi terdapat pada proses sablon.  

 

Measure 

Analisis Stabilitas Proses 

 Pada tahapan measure dilakukan 

pengukuran stabilitas proses dan pengukuran 

baseline kinerja menggunakan data atribut pada 

tingkat output. 

 

Analisis Peta Kendali (P-Chart) 

 Pembuatan peta kendali (P-Chart) ini 

dilakukan untuk mengetahui apakah produk cacat 

yang dihasilkan masih dalam batas yang disyaratkan 

menggunakan data atribut, yaitu jumlah produksi 

dan jumlah produk cacat. 
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Gambar  8. Grafik p-chart produk undangan 

 

 Berdasarkan Gambar 8 dapat dilihat bahwa 

data yang diperoleh seluruhnya berada dalam batas 

kendali yang telah ditetapkan. Hal ini menunjukkan 

pengendalian kualitas di UMKM. Barat Advertising 

yang stabil tetapi masih memiliki tingkat kecacatan 

yang cukup tinggi, yaitu sebesar 2,16%.  

 

Pengukuran Tingkat Kapabilitas Six Sigma dan 

Deffect Per Million Opportunities (DPMO) 

 Pengukuran tingkat sigma dan nilai DPMO 

ini dilakukan untuk menganalisis tingkat kestabilan 

proses.  

 Menghitung Nilai DPMO (Defect Per 

Million Opportunities) 

 

DPMO = 
 um ah  a at

 um ah  rodu si      
 x 1.000.000 

 
Tabel 3. Perhitungan nilai DPMO dan sigma 

Bulan  

Jumlah 

produksi/

bulan 

(unit) 

Jumlah 

produk 

cacat 

(unit) 

CTQ DPMO 
Nilai 

sigma 

Juli 3300 72 3 7.272,727 3,94 

Agustus 3200 63 3 6.562,500 3,98 

September 2800 48 3 5.714,286 4,03 

Oktober 3400 78 3 7.647,059 3,93 

November 3700 89 3 8.018,018 3,91 

Desember 4000 97 3 8.083,333 3,91 

Total  20400 447  6.323,529 3,99 

Rata-rata 3400 74.5  7.216,321 3,95 

 Dari hasil perhitungan pada Tabel 3 

menunjukkaan bahwa proses produksi UMKM. 

Barat Advertising memiliki rata-rata nilai sigma 

3,95 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 

7.216,321 produk untuk setiap satu juta produksi.  

 

 

Analyze 

Diagram Pareto 

 Diagram pareto ini mengurutkan 

berdasarkan tingkat proporsi kerusakan terbesar 

sampai dengan kerusakan terkecil. Berikut data 

tingkat kecacatan produk undangan pada UMKM. 

Barat Advertising : 

 
Gambar 9. Diagram pareto kecacatan produk undangan 

 

 Berdasarkan Gambar 9 diatas, penyebab 

kecacatan ada 3 yaitu sablon tidak rapi, lipatan tidak 

rapi dan hasil print kabur. Penyebab paling utama 

kecacactan yaitu hasil sablon yang tidak rapi 

dengan persentase dari total kecacatan adalah 43%.  

 

Diagram Sebab-Akibat 

 Adapun penggunaan diagram sebab-akibat 

untuk menelusuri jenis masing-masing kecacatan 

yang terjadi adalah sebagai berikut : 

1. Sablon tidak rapi 

 
Gambar 10. Diagram sebab-akibat kecacatan sablon 

tidak rapi 
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2. Lipatan tidak rapi 

 
Gambar  11. diagram sebab-akibat kecacatan lipatan 
tidak rapi 

 

3. Hasil Print Kabur 

 
Gambar  12. diagram sebab-akibat kecacatan hasil 

print kabur 

 

Improve 

 Rekomendasi usulan perbaikan dari 3 jenis 

kecacatan yang terjadi pada produk undangan 

dilakukan dengan menggunakan metode 5W+1H 

untuk mengetahui perbaikan yang dapat dilakukan 

pada cacat yang terjadi di UMKM. Barat 

Advertising. Berikut analisa 5W+1H pada 3 jenis 

kecacatan produk undangan : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Analisa 5W+1H Jenis Kecacatan Sablon Tidak 

Rapi 

 
Gambar  13. Langkah 5W+1H dalam perbaikan kecacatan 

sablon tidak rapi 
 
2. Analisa 5W+1H Jenis Kecacatan Lipatan 

Tidak Rapi 

 
Gambar  14. Langkah 5W+1H dalam perbaikan kecacatan 
lipatan tidak rapi 
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3. Analisa 5W+1H Jenis Kecacatan Hasil Print 

Kabur 

 
 

 

 

 
 

 

 
Gambar  15. Langkah 5W+1H dalam perbaikan kecacatan 
hasil print kabur 

 

Control 

 Tahapan terakhir dalam peningkatan 

kualitas ini akan dilakukan dengan pembuatan SOP 

(Standard Operational Procedure) pembuatan 

produk undangan pada UMKM. Barat Advertising. 

SOP ini bertujuan sebagai prosedur bagi pekerja di 

UMKM. Berikut adalah SOP pembuatan undangan 

di UMKM. Barat Advertising : 

 
Tabel 4.10 SOP Pembuatan Undangan  

Logo 

perusahaan 
Bagian Nomor sop 

 
- Desain 

- produksi 

Tanggal 

pembuatan : 

Tanggal revisi : 

Tanggal efektif : 

Disahkan oleh : 

Sop 

Pembuatan undangan 

No. Uraian Prosedur 

Print blangko undangan bagian dalam 

1. 

Desain tulisan undangan 

menggunakan software CorelDRAW 

sesuai permintaan konsumen. 

2. 

Print hasil desain undangan pada 

blangko undangan bagian dalam 

menggunakan Printer Canon Ip2770. 

3. 

Print blangko undangan secara 

bertahap, print sebanyak 100 lembar 

undangan dalam satu waktu dan beri 

jeda selama 10 menit. 

 

Tabel 4.10 SOP Pembuatan Undangan (lanjutan) 

Logo 

perusahaan 
Bagian Nomor sop 

 
- Desain 

- produksi 

Tanggal 

pembuatan : 

Tanggal revisi : 

Tanggal efektif : 

Disahkan oleh : 

Sop 

Pembuatan undangan 

No. Uraian Prosedur 

4. 

Isi tinta pada cartridge setelah 

melakukan print sebanyak 200 

lembar dengan takaran tinta pada 

cartdridge black sebanyak 5 ml dan 

cartridge colour sebanyak masing-

masing 3 ml pada warna cyan, 

magenta dan yellow. 

5. 
Lakukan proses print balngko 

undangan sampai selesai. 

Proses Penyatuan dan Pelipatan Undangan 

6. 

Siapkan bahan baku yang digunakan, 

yaitu blangko undangan bagian dalam 

yang telah selesai diprint dan blangko 

bagian luar, 2 karton keras, dan lem 

fox. 

7. 

Tempelkan 2 bagian karton keras pada 

blangko undangan bagian dalam yang 

tidak terdapat tulisan menggunakan 

lem fox. 

8. 

Satukan blangko undangan bagian 

depan dengan karton keras dan 

blangko bagian dalam yang sudah di 

tempelkan terlebih dahulu 

menggunakan lem fox. 

9. 
Diamkan hingga lem mengering 

dengan sempurna. 

10. 
Lipat undangan berdasarkan garis 

acuan menjadi 2 bagian secara rapi. 

Proses Sablon 

11. 

Desain film sablon menggunakan 

software CorelDRAW dan 

menggunakan warna hitam. 

12. 

Print hasil desain film sablon pada 

kertas kalkir menggunakan Printer 

Laser HP 107w. 

13. 

Persiapkan peralatan untuk menaikkan 

film sablon, yaitu obat afdruk (emulsi 

dan sensitizer), screen sablon, rakel, 

selotip, film sablon, hair dryer, beban, 

meja sablon dan lampu 250 watt, 

semprotan air, tinta sablon dan tiner. 
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Tabel 4.10 SOP Pembuatan Undangan (lanjutan) 

Logo 

perusahaan 
Bagian Nomor sop 

 
- Desain 

- produksi 

Tanggal 

pembuatan : 

Tanggal revisi : 

Tanggal efektif : 

Disahkan oleh : 

Sop 

Pembuatan undangan 

No. Uraian Prosedur 

14. 

Campurkan obat afdruk, yaitu emulsi 

dan sensitizer dengan perbandingan 

1:1. 

15. 

Tuang dan oleskan tipis obat afdruk  

pada bagian dalam dan luar screen 

sablon secara merata menggunakan 

rakel dengan gerakan mengoles dari 

atas ke bawah. 

16. 
Keringkan obat afdruk menggunakan 

hair dryer. 

17. 

Pasang film sablon menghadap ke atas 

pada bagian luar screen menggunakan 

selotip diberbagai sisi film sablon. 

18. 
Hidupkan lampu yang ada dibawah 

meja sablon. 

19. 
Tempelkan screen sablon pada meja 

sablon. 

20. Beri beban diatas screen sablon. 

21. 
Lakukan proses penyinaran screen 

selama 15 menit. 

22. 
Matikan lampu dan angkat beban pada 

screen sablon. 

23. 
Lepaskan film sablon dari screen 

sablon. 

24. 
Bersihkan screen menggunakan 

semprotan air. 

25. Keringkan screen. 

26. 
Tutupi screen yang tidak terdapat film 

sablon menggunakan selotip 

27. 

Ambil dan letakkan blangko luar 

undangan yang akan disablon diatas 

meja sablon. 

28. 

Letakkan screen sablon diatas blangko 

undangan, sesuaikan posisi film sablon 

dengan posisi bagian blangko 

undangan yang akan disablon. 

29. 

Campur tinta sablon yang akan 

digunakan dan tiner dengan 

perbandingan 1:1. 

 

Tabel 4.10 SOP Pembuatan Undangan (lanjutan) 

Logo 

perusahaan 
Bagian Nomor sop 

 
- Desain 

- produksi 

Tanggal 

pembuatan : 

Tanggal revisi : 

Tanggal efektif : 

Disahkan oleh : 

Sop 

Pembuatan undangan 

No. Uraian Prosedur 

30. 

Tuangkan tinta sablon di atas 

permukaan screen sablon secara 

perlahan dengan arah horizontal dan 

ratakan satu arah ke bawah 

menggunakan rakel. 

31. 

Mulai proses cetak undangan dengan 

teknik gesut 1 kali ke arah bawah dan 2 

kali ke arah atas. 

32. 

Angkat screen sablon dan ambil 

blangko undangan yang telah selesai 

dicetak. 

33. 
Tunggu tinta sablon mengering agar 

hasil sablon lebih rapi. 

34. 
lakukan proses sablon sampai semua 

blangko telah selesai tercetak. 

 

Kesimpulan 
 Jenis kecacatan yang paling sering terjadi 

pada saat proses pembuatan undangan di UMKM. 

Barat Advertising, yaitu lipatan undangan tidak 

rapi, hasil sablon tidak rapi, tinta hasil print kabur. 

Tingkat kapabilitas proses berdasarkan nilai DPMO 

dan Sigma menunjukkan bahwa rata-rata nilai sigma 

3,95 dengan kemungkinan kerusakan sebesar 

7.612,321 produk untuk setiap satu juta produksi, 

dimana tingkat sigma yang dicapai masih jauh dari 

target yang diinginkan yaitu 6 sigma dan 3,4 

DPMO. Kecacatan yang sering terjadi disebabkan 

oleh beberapa faktor, yaitu faktor manusia, metode, 

material, mesin dan lingkungan. Untuk 

meningkatkan kualitas produk undangan dilakukan 

analisis perbaikan menggunakan metode 5W+1H 

dan pembuatan SOP (Standard Operational 

Procedure) sebagai pedoman bagi pekerja dalam 

melakukan proses produksi undangan, sehingga 

kecacatan yang terjadi dapat di minimalisir hingga 

mencapai zero deffect. 
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