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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas produk baju anak dan setelan celana di CV Rumah Jahit XYZ melalui
penerapan metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control). Permasalahan
utama yang dihadapi perusahaan adalah tingginya tingkat kecacatan produk yang berdampak pada meningkatnya biaya
produksi dan menurunnya kepuasan pelanggan. Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif dengan data
yang diperoleh melalui observasi langsung dan pencatatan data produksi selama periode Januari hingga Februari 2025. Pada
tahap Define, ditetapkan tiga jenis cacat dominan sebagai Critical to Quality (CTQ), yaitu noda jahitan, jahitan loncat, dan
jahitan mengkerut. Tahap Measure menunjukkan nilai Defects per Million Opportunities (DPMO) sebesar 43.450,47 dengan
level sigma 3,21 yang mengindikasikan proses produksi belum optimal dan belum stabil secara statistik berdasarkan peta
kendali p-chart. Tahap Analyze mengidentifikasi bahwa penyebab utama kecacatan berasal dari faktor manusia, mesin,
metode, material, dan lingkungan kerja. Selanjutnya pada tahap Improve dilakukan perbaikan melalui penerapan 5S,
peningkatan kepatuhan terhadap SOP, perawatan mesin secara berkala, pemeriksaan bahan baku, serta peningkatan
kebersihan area kerja. Hasil evaluasi pada tahap Control menunjukkan penurunan tingkat kecacatan dari 13,04% menjadi
4,53%, penurunan DPMO menjadi 15.087,97, serta peningkatan level sigma menjadi 3,67, yang menandakan adanya
perbaikan kualitas dan kestabilan proses. Dengan demikian, metode Six Sigma terbukti efektif sebagai sistem pengendalian
kualitas untuk meningkatkan kinerja produksi di industri konveksi skala kecil hingga menengah.

Kata kunci: Six Sigma, DMAIC, Pengendalian Kualitas, Produk Cacat, Konveksi

1. Latar Belakang

Dalam industri konveksi, kualitas produk menjadi faktor utama yang menentukan kepuasan pelanggan dan daya
saing perusahaan [1]. Kualitas produk yang rendah dapat menyebabkan meningkatnya jumlah produk cacat,
pemborosan bahan baku, biaya produksi yang tinggi, serta menurunnya kepercayaan konsumen terhadap
perusahaan [2]. CV Rumah Jahit XYZ sebagai produsen baju anak dan setelan celana menghadapi berbagai
tantangan dalam menjaga kualitas hasil produksinya. Beberapa permasalahan yang sering muncul dalam proses
produksi antara lain cacat jahitan, ukuran yang tidak konsisten, dan kesalahan dalam tahap penyelesaian akhir. Hal
ini dapat berpengaruh pada meningkatnya produk cacat, pemborosan bahan, dan berkurangnya kepercayaan
pelanggan terhadap produk yang dihasilkan [3].

Berdasarkan data produksi bulan Januari 2025, CV Rumah Jahit XYZ menghasilkan 6.260 unit produk dengan
tingkat kecacatan mencapai 816 unit atau 13,04%. Jenis cacat terbanyak adalah noda jahitan sebanyak 378 unit
(46,4%), diikuti jahitan loncat 150 unit (18,4%), jahitan mengkerut 115 unit (14,1%), jahitan terjepit 98 unit (12%),
dan jahitan putus 75 unit (9,2%). Tingkat cacat yang tinggi ini menunjukkan perlunya implementasi sistem
pengendalian kualitas yang lebih sistematis dan berbasis data.

Metode Six Sigma merupakan pendekatan sistematis yang telah terbukti efektif dalam meningkatkan kualitas dan
mengurangi variasi proses di berbagai industri manufaktur [4]. Metode ini menggunakan pendekatan DMAIC yang
memungkinkan identifikasi akar penyebab masalah secara terstruktur dan implementasi perbaikan yang terukur
[5]. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab cacat produk serta menerapkan metode
Six Sigma dengan pendekatan DMAIC untuk meningkatkan kualitas produk dan mengurangi tingkat kecacatan[6].
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2. Metode Penelitian

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif dengan metode Six Sigma melalui tahapan DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control) untuk menurunkan tingkat kecacatan produk baju anak dan setelan

celana di CV Rumah Jahit XYZ. Penelitian dilaksanakan pada Januari—Februari 2025 di bagian produksi dan
pemeriksaan kualitas (QC).

Objek penelitian adalah produk baju anak dan setelan celana dengan jenis cacat yang diamati meliputi noda jahitan,
jahitan loncat, jahitan putus, jahitan mengkerut, dan jahitan terjepit. Data yang digunakan berupa jumlah produksi
harian dan jumlah produk cacat, diperoleh dari observasi langsung dan catatan produksi perusahaan selama periode
pengamatan.

2.1. Tahapan DMAIC
2.1.1 Define

Tahap Define merupakan tahap awal metode Six Sigma yang bertujuan untuk mengidentifikasi permasalahan
kualitas pada proses produksi. Identifikasi dilakukan berdasarkan data inspeksi kualitas dan observasi proses
penjahitan untuk mengetahui jenis cacat yang terjadi [7]. Jenis cacat yang menyebabkan produk tidak memenuhi
standar quality control (QC) kemudian ditetapkan sebagai Critical to Quality (CTQ) karena berpengaruh langsung
terhadap mutu produk [8].

Penentuan prioritas permasalahan dilakukan menggunakan Diagram Pareto untuk mengidentifikasi jenis cacat
dominan yang memberikan kontribusi terbesar terhadap total kecacatan produk. Hasil analisis ini digunakan
sebagai dasar penetapan fokus perbaikan pada tahapan DMAIC selanjutnya agar peningkatan kualitas dapat
dilakukan secara lebih efektif dan terarah [9].

2.1.2 Measure

Tahap Measure bertujuan untuk mengukur kinerja proses produksi secara kuantitatif melalui perhitungan tingkat
kecacatan dan analisis kestabilan proses. Pengukuran ini dilakukan untuk mengetahui sejauh mana proses produksi
mampu memenuhi karakteristik kualitas yang telah ditetapkan pada tahap Define serta sebagai dasar evaluasi
perbaikan pada tahap selanjutnya [10].

Pengukuran tingkat kecacatan dilakukan dengan menghitung nilai Defects per Opportunity (DPO) dan Defects per
Million Opportunities (DPMO). Nilai DPO menunjukkan proporsi jumlah cacat terhadap total peluang terjadinya
cacat, sedangkan DPMO menunjukkan jumlah cacat dalam satu juta peluang. Perhitungan DPO dan DPMO
dilakukan menggunakan persamaan berikut:

DPO = Jumlah Cacat (1)
Jumlah unit diperiksa xXJumlah CTQ

DPMO = DPO x 1.000.000 )

Nilai level sigma kemudian ditentukan berdasarkan nilai DPMO dengan menggunakan fungsi konversi distribusi
normal pada perangkat lunak spreadsheet [11]. Level sigma digunakan untuk menunjukkan kapabilitas proses
produksi, di mana semakin tinggi nilai sigma maka semakin kecil peluang terjadinya cacat.

Selain pengukuran tingkat kecacatan, tahap Measure juga dilakukan analisis kestabilan proses menggunakan peta
kendali proporsi (P-Chart). P-Chart digunakan untuk memantau proporsi produk cacat dalam setiap periode produksi
dan mengetahui apakah proses berada dalam kondisi terkendali secara statistik. Parameter peta kendali proporsi
dihitung menggunakan persamaan berikut:
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2.1.3 Analyze

Tahap Analyze bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya kecacatan produk berdasarkan hasil
pengukuran pada tahap sebelumnya. Analisis dilakukan dengan mengacu pada jenis cacat dominan yang telah
ditentukan melalui Diagram Pareto serta titik-titik penyimpangan yang muncul pada peta kendali proporsi (P-
Chart) [12]. Hasil proses atau kondisi yang paling berkontribusi terhadap ketidak stabilan kualitas produk [13].
Dari kedua alat tersebut digunakan untuk mengetahui identifikasi akar penyebab kecacatan dilakukan
menggunakan Diagram Sebab-Akibat (Fishbone Diagram) dengan pengelompokan faktor penyebab ke dalam lima
kategori utama, yaitu Man, Machine, Method, Material, dan Environment [14]. Pengelompokan ini bertujuan
untuk mempermudah analisis hubungan antara faktor penyebab dengan jenis cacat yang terjadi serta untuk
mengidentifikasi sumber permasalahan secara sistematis.

Faktor-faktor penyebab yang memiliki kontribusi terbesar terhadap terjadinya cacat kemudian ditetapkan sebagai
penyebab utama (root cause). Hasil analisis ini digunakan sebagai dasar dalam perumusan usulan tindakan
perbaikan pada tahap Improve, sehingga perbaikan yang dilakukan dapat tepat sasaran dan mampu menurunkan
tingkat kecacatan produk secara efektif.

2.1.4 Improve

Tahap Improve bertujuan untuk merancang dan menerapkan tindakan perbaikan berdasarkan hasil analisis akar
penyebab kecacatan pada tahap Analyze. Perbaikan difokuskan pada faktor-faktor utama yang berkontribusi
terhadap terjadinya cacat produk, sehingga upaya peningkatan kualitas dapat dilakukan secara tepat sasaran dan
efektif.

Tindakan perbaikan yang diterapkan meliputi penyesuaian setelan mesin jahit untuk memastikan kestabilan hasil
jahitan, perbaikan metode kerja melalui penerapan prosedur kerja yang lebih konsisten, serta peningkatan ketelitian
operator dalam proses produksi. Selain itu, dilakukan penguatan inspeksi kualitas pada tahap finishing guna
mencegah produk cacat lolos ke proses akhir.

Setelah tindakan perbaikan diterapkan, dilakukan pengambilan data ulang untuk mengevaluasi perubahan kinerja
proses. Evaluasi dilakukan dengan membandingkan nilai DPMO, level sigma, dan kestabilan proses sebelum dan
sesudah perbaikan. Hasil evaluasi ini digunakan untuk menilai efektivitas tindakan perbaikan yang telah dilakukan
serta sebagai dasar pelaksanaan tahap Control [15].

2.1.5 Control

Tahap Control bertujuan untuk memastikan bahwa hasil perbaikan yang telah diterapkan pada tahap Improve dapat
dipertahankan secara berkelanjutan. Pada tahap ini dilakukan pemantauan kinerja proses produksi secara berkala
untuk memastikan bahwa proses tetap berjalan sesuai dengan standar yang telah ditetapkan dan tidak kembali
mengalami peningkatan tingkat kecacatan.

Pengendalian proses dilakukan dengan menggunakan peta kendali proporsi (P-Chart) sebagai alat pemantauan
statistik untuk mengawasi stabilitas proses produksi. Selain itu, prosedur kerja yang telah diperbarui diterapkan
secara konsisten dan didukung dengan pengawasan kualitas secara rutin, baik selama proses produksi maupun
pada tahap akhir pemeriksaan produk. Pendekatan ini membantu mendeteksi potensi penyimpangan sejak dini
sehingga dapat segera dilakukan tindakan korektif.

Melalui penerapan tahap Control, proses produksi diharapkan tetap berada dalam batas kendali statistik dan tingkat
kecacatan dapat dijaga agar tidak kembali meningkat. Dengan demikian, perbaikan kualitas yang telah dicapai
dapat dipertahankan dan mendukung peningkatan kinerja proses produksi secara berkelanjutan [4].
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3. Hasil dan Diskusi
3.1. Tahap Define

Berdasarkan data produksi bulan Januari 2025, teridentifikasi lima jenis cacat utama pada produk baju anak dan
setelan celana. Jenis cacat tersebut dikelompokkan sebagai karakteristik kualitas kritis (Critical to Quality/CTQ)
yang mempengaruhi mutu produk akhir, sebagaimana ditunjukkan pada Tabel 1.

Tabel 1. Critical to Quality (CTQ)

NO Jenis Cacat Deskripsi Permasalahan Dampak terhadap Kualitas

1 Noda Jahitan Terdapat kotoran atau noda pada hasil jahitan Tinggi
yang mengurangi estetika produk

2 Jahitan Loncat Pola jahitan terputus-putus atau tidak mengikuti Tinggi
alur jahitan yang seharusnya

3 Jahitan Mengketut Kain berkerut akibat tarikan benang atau setelan Sedang
mesin yang tidak tepat

4 Jahitan Putus Benang jahitan putus di beberapa titik sehingga Tinggi
tidak kuat menahan sambungan kain.

5 Jahitan Terjepit Kain  terlipat atau  terjepit di jahitan, Sedang
menyebabkan ketidakteraturan pada hasil akhir.

Untuk menentukan prioritas perbaikan, dilakukan analisis Diagram Pareto terhadap jumlah kejadian setiap jenis
cacat. Distribusi jumlah cacat ditunjukkan pada Tabel 2.

Tabel 2. Distribusi Jenis Cacat Produk Januari 2025

No  Jenis Cacat Jumlah  Persentase Kumulatif

1 Noda Jahitan 378 46,4% 46,4%

2 Jahitan Loncat 150 18,4% 64,8%

3 Jahitan Mengkerut 115 14,1% 78,9%

4 Jahitan Terjepit 98 12,0% 90,9%

5 Jahitan Putus 75 9,2% 100,0%
Total 816 100%

Berdasarkan prinsip Pareto, tiga jenis cacat dengan kontribusi terbesar yaitu noda jahitan, jahitan loncat, dan
jahitan mengkerut menyumbang 78,9% dari total kecacatan. Oleh karena itu, ketiga jenis cacat tersebut ditetapkan
sebagai fokus utama perbaikan pada tahap selanjutnya dalam metode DMAIC.

3.2. Tahap Measure

Berdasarkan data produksi bulan Januari 2025, total produksi yang diamati sebanyak 6.260 unit dengan jumlah
produk cacat sebanyak 816 unit. Berdasarkan hasil analisis Pareto pada tahap Define, ditetapkan nilai CTQ
sebanyak tiga peluang cacat per unit, yaitu noda jahitan, jahitan loncat, dan jahitan mengkerut, karena ketiga jenis
cacat tersebut menyumbang sebagian besar dari total kecacatan produk.

Menggunakan Persamaan (1), diperoleh nilai DPO sebesar 0,04345. Selanjutnya, berdasarkan Persamaan (2),
diperoleh nilai DPMO sebesar 43.450,47. Nilai ini menunjukkan bahwa dalam satu juta peluang, terdapat sekitar
43.450 kemungkinan terjadinya cacat pada karakteristik kualitas kritis produk. Nilai DPMO tersebut kemudian
dikonversi menjadi level sigma menggunakan Persamaan (3), sehingga diperoleh level sigma sebesar 3,21.

Nilai level sigma sebesar 3,21 menunjukkan bahwa kinerja proses produksi masih berada pada tingkat kapabilitas
yang relatif rendah dan belum memenuhi standar kinerja industri manufaktur yang umumnya berada pada level
sigma minimal 4. Kondisi ini mengindikasikan bahwa variasi proses masih cukup tinggi dan diperlukan upaya
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perbaikan untuk menurunkan tingkat kecacatan produk. Selain itu, hasil analisis peta kendali p-chart menunjukkan
adanya beberapa titik yang berada di luar batas kendali, yang menandakan bahwa proses produksi belum stabil
secara statistik dan masih dipengaruhi oleh faktor-faktor khusus yang perlu dianalisis lebih lanjut pada tahap
berikutnya.

Peta Kendali Jenis Cacat Periode Januari 2025
A
|
—— FR— —

Gambar 1. P-chart bulan Januari

Berdasarkan Persamaan (4), Persamaan (5), dan Persamaan (6), diperoleh grafik peta kendali proporsi (p-chart)
seperti yang ditampilkan pada Gambar 1 untuk periode Januari 2025. Grafik tersebut menunjukkan bahwa masih
terdapat beberapa titik pengamatan yang berada di luar batas kendali statistik, baik melewati batas atas (Upper
Control Limit/UCL) maupun mendekati batas bawah (Lower Control Limit/LCL). Kondisi ini menandakan bahwa
proses produksi belum sepenuhnya berada dalam kondisi stabil.

Adanya titik-titik di luar batas kendali mengindikasikan bahwa variasi proses tidak hanya disebabkan oleh variasi
alami, tetapi juga dipengaruhi oleh faktor-faktor tertentu yang bersifat khusus (special causes). Faktor-faktor ini
dapat berasal dari kondisi mesin, metode kerja, maupun ketelitian operator selama proses penjahitan berlangsung.
Ketidakstabilan proses ini sejalan dengan hasil perhitungan nilai DPMO yang masih relatif tinggi, yang
menunjukkan bahwa kinerja proses produksi belum optimal.

Dengan demikian, hasil peta kendali ini memperkuat perlunya dilakukan tindakan perbaikan yang terarah dan
sistematis untuk mengendalikan penyebab khusus tersebut. Upaya perbaikan diharapkan dapat menurunkan tingkat
kecacatan produk sekaligus meningkatkan kestabilan proses produksi pada periode berikutnya.

3.3. Tahap Analyze

Gambar 2. Diagram Sebab-Akibat (Fishbone)
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Analisis akar penyebab kecacatan dilakukan menggunakan Diagram Sebab-Akibat (Fishbone) seperti ditunjukkan
pada Gambar 2. Faktor penyebab cacat diidentifikasi dari aspek manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan.
Faktor manusia berkaitan dengan kurangnya ketelitian operator dan kecenderungan bekerja terburu-buru untuk
mengejar target produksi. Faktor mesin terkait dengan perawatan yang tidak dilakukan secara berkala serta potensi
kebocoran oli yang dapat menimbulkan noda pada produk.

Dari aspek metode, penerapan SOP belum konsisten dan inspeksi proses masih terbatas pada tahap akhir produksi.
Faktor material berkaitan dengan variasi kualitas kain yang diterima dari pemasok, sedangkan faktor lingkungan
dipengaruhi oleh kebersihan area kerja dan pencahayaan yang kurang memadai. Berdasarkan hasil analisis, faktor
manusia dan mesin dinilai sebagai kontributor utama terhadap terjadinya cacat dominan, khususnya noda jahitan
dan jahitan loncat.

3.4. Tahap Improve

Usulan perbaikan difokuskan pada penguatan disiplin kerja operator melalui penerapan prinsip 5S dan briefing
kualitas secara rutin, penjadwalan perawatan mesin secara berkala, penguatan penerapan SOP melalui monitoring
proses, pemeriksaan bahan baku sebelum produksi, serta perbaikan kebersihan dan penataan area Kerja.
Implementasi perbaikan dilakukan secara bertahap selama bulan Februari 2025 dengan pengawasan langsung pada
aktivitas produksi dan inspeksi kualitas.

Pendekatan perbaikan ini diarahkan untuk menurunkan peluang terjadinya cacat sejak tahap awal proses, sehingga
tidak hanya mengurangi jumlah produk gagal pada akhir produksi, tetapi juga meningkatkan konsistensi kualitas
selama proses berlangsung.

Tabel 3. Usulan Perbaikan

Unsur Faktor Usulan Perbaikan

Manusia Kurangnya pengecekan area mesin sebelumnya kurang 1. Perlu adanya penerapan 5S akan pentingnya
pedulinya akan standar kualitas kebersihan area kerja

Metode Kurangnya pengetahuan akan proses kerja Perlu adanya brefing dan mengedukasi terkait metode keja

sebelum memulai pekerjaan agar selalu mengingatkan
operator tekait pentingnya SOP

Mesin Adanya Kebocoran dibagian Mesin Melakukan penjadwalan perawatan secara bekala agar bias
selalu optimal jika dipergunakan terus- menerus

Material Kualitas kain tidak sesuai standar dan kurangnya Kualitas kain tidak sesuai standar dan kurangnya
pemeriksaan bahan baku pemeriksaan bahan baku
Lingkungan  Lantai kerja yang kotor Perlu pembenahan area kerja terkait lantai stasiun kerja

yang harus segera diperbaiki

Berdasarkan hasil analisis akar penyebab pada tahap Analyze, dilakukan perumusan usulan perbaikan yang
difokuskan pada faktor manusia, metode, mesin, material, dan lingkungan kerja. Usulan perbaikan disusun untuk
mengurangi terjadinya cacat dominan yang telah ditetapkan sebagai Critical to Quality (CTQ).

Rincian usulan perbaikan ditunjukkan pada Tabel 3, yang mencakup penerapan budaya 5S dan penggunaan daftar
periksa (checklist) sebelum produksi untuk meningkatkan kedisiplinan operator dalam menjaga kebersihan dan
kondisi mesin. Selain itu, dilakukan briefing singkat sebelum bekerja dan pemasangan visual SOP di area produksi
untuk meningkatkan kepatuhan terhadap standar kerja.

Dari sisi metode, dilakukan pelatihan rutin kepada operator mengenai prosedur kerja yang benar serta pengawasan
terhadap pelaksanaan SOP selama proses produksi. Dari sisi mesin, dilakukan penjadwalan perawatan berkala dan
inspeksi mesin sebelum digunakan untuk mencegah kebocoran oli dan gangguan teknis yang dapat menyebabkan
cacat jahitan.

Perbaikan juga dilakukan pada aspek material melalui pemeriksaan kualitas kain sebelum produksi serta
koordinasi dengan pemasok untuk memastikan bahan baku sesuai dengan standar yang ditetapkan. Pada aspek
lingkungan kerja, dilakukan pembersihan rutin area kerja dan perbaikan fasilitas stasiun kerja untuk mendukung

DOI: https://doi.org/10.31004/riggs.v4i4.5739
Lisensi: Creative Commons Attribution 4.0 International (CC BY 4.0)

14337



Syarif Naufal Arsyad?, Syarah Rizkia Feriaty?, Tri Ngudi Wiyatno®
Journal of Artificial Intelligence and Digital Business (RIGGS) Volume 4 Nomor 4, 2026

kenyamanan dan kelancaran proses produksi.

Usulan perbaikan tersebut kemudian diimplementasikan secara bertahap selama periode produksi bulan Februari
2025 dan dilakukan pemantauan terhadap perubahan tingkat kecacatan produk sebagai dasar evaluasi pada tahap
Control.

3.5. Tahap Control

Evaluasi hasil perbaikan dilakukan dengan mengukur kembali tingkat kecacatan produk pada periode produksi
bulan Februari 2025. Hasil perbandingan kinerja proses sebelum dan sesudah penerapan usulan perbaikan
ditunjukkan pada Tabel 4.

Tabel 4. Perbandingan Kinerja Sebelum dan Sesudah Perbaikan

Parameter Sebelum Sesudah
Periode Jan 2025 Feb 2025
Total Produksi 6.260 unit 5.722 unit
Jumlah Cacat 816 unit 259 unit
Tingkat Cacat 13,04% 4,53%
DPMO 43.450,47 15.087,97
Level Sigma 3,21 3,67
Penurunan Cacat - 65,3%

Hasil evaluasi menunjukkan bahwa tingkat cacat mengalami penurunan sebesar 65,3%, yaitu dari 13,04% menjadi
4,53%. Selain itu, nilai DPMO menurun secara signifikan dari 43.450,47 menjadi 15.087,97, sementara level
sigma meningkat dari 3,21 menjadi 3,67. Peningkatan nilai sigma menunjukkan bahwa kemampuan proses
produksi mengalami perbaikan dan variasi proses mulai menurun.

Hasil peta kendali setelah perbaikan menunjukkan seluruh titik pengamatan berada dalam batas kendali statistik,
yang mengindikasikan bahwa proses produksi telah berada dalam kondisi yang lebih stabil dan variasi proses
didominasi oleh penyebab umum (common causes). Kondisi ini menunjukkan bahwa usulan perbaikan yang
diterapkan pada tahap Improve memberikan dampak positif terhadap kestabilan dan kualitas proses produksi.

Meskipun demikian, nilai level sigma yang masih berada di bawah empat menunjukkan bahwa peluang perbaikan
lanjutan masih terbuka. Upaya pengendalian berkelanjutan perlu difokuskan pada peningkatan konsistensi
penerapan standar kerja oleh operator serta pengendalian kebersihan area kerja dan kondisi mesin, sehingga
kualitas produk dapat terus ditingkatkan secara berkelanjutan.

4. Kesimpulan

Penelitian ini mengidentifikasi lima jenis cacat utama pada produksi baju anak dan setelan celana di CV Rumah
Jahit XYZ, dengan noda jahitan, jahitan loncat, dan jahitan mengkerut sebagai cacat dominan yang menyumbang
78,9% dari total kecacatan. Setelah penerapan metode Six Sigma melalui tahapan DMAIC, tingkat cacat menurun
dari 13,04% menjadi 4,53% atau terjadi penurunan sebesar 65,3%, disertai penurunan nilai DPMO dari 43.450,47
menjadi 15.087,97 dan peningkatan level sigma dari 3,21 menjadi 3,67. Hasil ini menunjukkan adanya peningkatan
kinerja proses produksi dan kestabilan kualitas yang lebih baik. Metode Six Sigma dapat diterapkan sebagai sistem
pengendalian kualitas rutin pada industri konveksi skala kecil-menengah, sedangkan penelitian selanjutnya dapat
difokuskan pada pengujian efektivitas perbaikan dalam periode yang lebih panjang dan pada variasi jenis produk
yang lebih luas.
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