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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menekan angka cacat pada produksi tas
anyaman yang mengalami cacat produk berkisar antara 4,1% sampai dengan 5,4%.
Metode yang digunakan adalah Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control) untuk meningkatkan kualitas produk. Root
cause analysis dilakukan dengan menggunakan diagram fishbone dan Failure Mode
and Effect Analysis (FMEA) yang mengidentifikasi empat faktor utama penyebab
cacat yaitu manusia, mesin, material, dan metode. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa cacat yang paling berpengaruh terhadap proses produksi adalah anyaman
berlubang, anyaman renggang, dan miss print. Dari data yang dianalisis pada
periode Januari sampai dengan Desember 2024 diperoleh nilai Defects Per Million
Opportunities (DPMO) sebesar 6.746.655 dan level sigma sebesar 3,97 yang
menunjukkan bahwa meskipun proses produksi sudah cukup baik, namun masih
terdapat ruang untuk perbaikan. Rekomendasi perbaikan meliputi peningkatan
pengawasan kualitas dan kalibrasi mesin secara berkala untuk mencapai target
kualitas yang lebih baik. Dengan penerapan metode Six Sigma, diharapkan
perusahaan dapat mencapai penurunan tingkat cacat yang signifikan dan
meningkatkan kinerja produksi secara keseluruhan.

Kata Kunci : DMAIC, FMEA, Kualitas produk, Six Sigma, Tas anyaman
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ABSTRACT

This study aims to reduce the number of defects in the production of woven
bags, which experiences product defects ranging from 4.1% to 5.4%. The method
used is Six Sigma with the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
approach to improve product Quality. Root cause analysis was carried out using
fishbone diagrams and Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) which identified
four main factors causing defects, namely humans, machines, materials, and
methods. The results showed that the defects that had the most effect on the
production process were perforated weaving, stretched weaving, and miss print.
From the data analyzed for the period January to December 2024, a Defects Per
Million Opportunities (DPMO) value of 6,746,655 and a sigma level of 3.97 were
obtained, which shows that even though the production process is good enough,
there is still voom for improvement. Improvement recommendations include
increased Quality supervision and regular calibration of machines to achieve better
Quality targets. With the application of the Six Sigma method, it is hoped that the
company can achieve a significant reduction in the defect rate and improve overall
production performance.

Keywords : DMAIC, FMEA, Product Quality, Six Sigma, Woven bag



