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Abstrak — UMKM Batik Yusri Bangkit merupakan
produsen batik di Trusmi, Cirebon, yang memproduksi batik
tulis, cap, dan kombinasi. Selama periode November 2023
hingga Oktober 2024, ditemukan tingkat produk cacat (Produk
cacat) rata-rata sebesar 5%, melebihi target maksimal
perusahaan yaitu 3%. Jenis batik kombinasi tercatat memiliki
tingkat Produk cacat tertinggi, yaitu sebesar 8,3%. Tingginya
tingkat cacat ini menyebabkan peningkatan biaya produksi,
penurunan kualitas produk, serta berkurangnya keuntungan.
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab
kecacatan dan memberikan usulan perbaikan menggunakan
metode Six Sigma dengan pendekatan DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control). Alat bantu yang
digunakan meliputi CTQ, Peta Kendali, DPMO, Diagram
Pareto, Fishbone, dan SW+1H. Hasil analisis menunjukkan
bahwa faktor penyebab cacat berasal dari aspek manusia,
metode, mesin, lingkungan, dan material. Nilai DPMO tercatat
sebesar 746,666 dengan level sigma 3,18. Usulan perbaikan
difokuskan pada pelatihan karyawan, perawatan alat,
pengaturan ulang prosedur Kerja, dan pengendalian bahan
baku. Implementasi perbaikan ini, diharapkan UMKM dapat
menurunkan tingkat Produk cacat dan meningkatkan kualitas
produk.

Kata kunci— Six Sigma, DMAIC, Produk Cacat, UMKM,
Batik, Pengendalian Kualitas

I PENDAHULUAN

Permasalahan UMKM Batik Yusri Bangkit merupakan
usaha mikro kecil yang awalnya hanya memproduksi batik
sebagai kerajinan rumah tangga, namun kini telah
berkembang dan mampu menghasilkan batik dalam skala
puluhan hingga ratusan helai per hari. Seiring dengan
meningkatnya skala produksi, UMKM ini menghadapi
permasalahan dalam menjaga kualitas hasil produksinya.
Berdasarkan wawancara dengan pemilik, diketahui bahwa
persentase produk cacat masih tergolong tinggi dan belum
memenuhi target maksimal cacat sebesar 3% per bulan.
Analisis data produksi selama periode November 2023
hingga Oktober 2024 menunjukkan bahwa dari total 7026
helai batik yang diproduksi, sekitar 263 helai atau 5%
mengalami kecacatan, melebihi batas toleransi yang
ditetapkan. Data dirinci berdasarkan jenis batik: batik tulis
(22 helai, 18% cacat), batik cap (6090 helai, 4% cacat), dan
batik kombinasi (914 helai, 8% cacat). Jenis cacat yang
ditemukan meliputi cacat cetak, cacat warna, cacat bahan,
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dan cacat tulis, dengan penyebab utama diduga berasal dari
sistem pengendalian kualitas yang belum menyeluruh dan
metode inspeksi yang masih sederhana.

Khusus pada produk batik kombinasi, tingkat kecacatan
dan dampak kerugiannya paling signifikan. Proses batik
kombinasi yang melibatkan dua teknik (cap dan tulis) secara
bersamaan membuatnya lebih kompleks dibanding batik tulis
atau cap saja. Ketika terjadi cacat, proses perbaikannya tidak
hanya membutuhkan waktu lebih lama tetapi juga biaya lebih
tinggi. Total biaya perbaikan selama satu tahun untuk batik
kombinasi mencapai Rp4.322.000, terdiri dari perbaikan
berbagai jenis cacat, terutama cacat bahan yang paling mahal
(Rp196.000 per helai). Selain beban biaya perbaikan, produk
cacat juga menyebabkan penurunan kualitas yang berakibat
pada turunnya harga jual. Produk yang semula dapat dijual
sebagai Grade A seharga Rp285.000, setelah diperbaiki
hanya bisa dijual sebagai Grade B dengan harga Rp265.000,
terjadi selisih Rp20.000 per helai. Dari total 914 kain batik
kombinasi yang diproduksi, terdapat 72 kain yang mengalami

cacat, yang berdampak pada berkurangnya potensi
keuntungan sebesar Rp3.042.000 per tahun. Tanpa
kecacatan, total keuntungan seharusnya mencapai

Rp81.346.000, namun kenyataannya hanya Rp78.304.000.
Dibandingkan dengan batik cap dan tulis, batik kombinasi
paling rentan terhadap cacat karena proses produksinya yang
tidak hanya lebih panjang namun juga lebih sulit
distandarisasi. Batik cap cenderung lebih mudah diperbaiki
dan tidak berdampak pada harga jual, sedangkan batik tulis
memiliki volume produksi lebih rendah sehingga meski ada
cacat, dampaknya relatif kecil.

Kesimpulannya, produk batik kombinasi memberikan
kontribusi terbesar terhadap kerugian yang dialami UMKM
Batik Yusri Bangkit, baik dari sisi biaya perbaikan,
penurunan kualitas produk, maupun efisiensi waktu produksi.
Oleh karena itu, fokus penelitian diarahkan pada proses
produksi batik kombinasi guna mencari solusi perbaikan
yang tepat. Penerapan metode perbaikan yang sistematis dan
berbasis data sangat diperlukan untuk menurunkan tingkat
cacat, meningkatkan efisiensi produksi, dan mengoptimalkan
keuntungan secara keseluruhan.

II. KAJIAN TEORI
Pengendalian kualitas merupakan proses sistematis yang
bertujuan untuk memastikan bahwa produk atau layanan
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yang dihasilkan sesuai dengan standar mutu yang telah
ditetapkan. Salah satu metode yang populer digunakan untuk
peningkatan kualitas adalah Six Sigma. Metode ini bertujuan
untuk mengurangi variasi dalam proses produksi dan
meminimalkan cacat. Six Sigma menggunakan pendekatan
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
sebagai kerangka kerja perbaikannya. Define adalah tahap
awal untuk mendefinisikan permasalahan dan tujuan kualitas
yang ingin dicapai. Measure bertujuan mengukur kinerja
proses dan menentukan baseline. Analyze dilakukan untuk
mengidentifikasi akar penyebab masalah melalui analisis
data dan diagram sebab-akibat seperti Fishbone. Improve
merupakan tahap merancang solusi perbaikan yang efektif,
sedangkan Control bertujuan memastikan bahwa perbaikan
yang dilakukan tetap terjaga konsistensinya. Selain itu,
beberapa alat bantu dalam Six Sigma seperti Diagram Pareto,
Peta Kendali, DPMO, dan analisis SW+1H digunakan untuk
mendukung identifikasi masalah dan evaluasi hasil
perbaikan. Dengan pendekatan ini, perusahaan diharapkan
dapat meningkatkan efisiensi proses dan menurunkan tingkat
cacat secara signifikan.

III. METODE

Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif
dengan metode deskriptif analitik. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk menganalisis tingkat kualitas produksi,
mengidentifikasi penyebab utama kecacatan produk, serta
memberikan usulan perbaikan berbasis data yang sistematis
menggunakan pendekatan Six Sigma metode DMAIC.
Penelitian ini bersifat aplikatif karena langsung diterapkan
pada proses produksi nyata di UMKM Batik Yusri Bangkit.
Penelitian dilakukan di UMKM Batik Yusri Bangkit yang
berlokasi di Desa Trusmi Wetan, Kecamatan Plered,
Kabupaten Cirebon, Jawa Barat. Objek penelitian adalah
proses produksi kain batik kombinasi, yang merupakan jenis
batik dengan tingkat cacat tertinggi selama periode observasi.
Data yang digunakan dalam penelitian ini terbagi menjadi
dua yaitu, Data Primer, diperoleh melalui observasi langsung
ke lapangan dan Data Sekunder, berasal dari dokumen
historis produksi selama periode November 2023 sampai
Oktober 2024. Proses analisis data ini melibatkan metode six
sigma dengan pendekatan DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control). Analisis ini bertujuan untuk
mengidentifikasi faktor — faktor penyebab terjadinya produk
cacat.

Pada tahap Define, Critical to Quality (CTQ) akan
digunakan untuk menentukan persyaratan kualitas yang
paling penting bagi pelanggan dan fokus pada aspek-aspek
kunci yang memerlukan perbaikan.

Tahap Measure akan memanfaatkan Control Chart untuk
menghitung garis tengah atau Center Line (CL), menghitung
batas atas atau Upper Control Limit (UCL) dan menghitung
batas bawah atau Lower Control Limit (LCL), Selain itu,
metrik Produk cacat Per Million Opportpcsies (DPMO) akan
digunakan untuk mengukur jumlah cacat dalam sejuta
peluang, memberikan gambaran yang jelas tentang tingkat
cacat dalam proses produksi dan membantu menetapkan
dasar untuk perbaikan yang diperlukan.

Jumlah Total Produk Cacat x1.000.000

DPMO =
Y Jumlah Unit x Jumlah Peluang Per Unit (1)
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tahap Analyze, Fishbone Diagram dan Pareto Diagram akan
digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab masalah
yang ditemukan dalam proses produksi. Diagram ini akan
membantu untuk memetakan berbagai faktor yang
berkontribusi terhadap masalah dan mengeksplorasi
hubungan antara penyebab potensial dan efek yang
ditimbulkannya. Dengan memahami akar penyebab, UMKM
Batik Yusri Bangkit dapat merancang solusi yang lebih
efektif untuk mengatasi masalah kualitas.

Tahap Improve akan melibatkan penerapan teknik
SW+1IH (What, Why, Where, When, Who, How) untuk
merumuskan solusi perbaikan yang spesifik dan terukur.
Teknik ini akan membantu dalam merinci langkah-langkah
perbaikan yang harus diambil, siapa yang bertanggung jawab,
kapan dan di mana perbaikan harus dilakukan, dan
bagaimana cara implementasinya. Pendekatan ini
memastikan bahwa semua aspek perbaikan dipertimbangkan
dan dilaksanakan dengan jelas dan terstruktur. Tahap
Control, mengimplementasi dari hasil Improve yang relevan
dari pareto dan fishbone pada tahap analyze.

Iv. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Data produksi
Pada penelitian ini pengumpulan data dilakukan dengan
melalui pengumpulan data produksi dan alur proses produksi.

TABEL 1
(DATA PRODUKSI KAIN BATIK KOMBINASI)
Bulan Jumlah Produksi Jumlah Kecacatan Produksi
November 76 3
Desember 75 5
Jaunari 90 4
Febuari 81 6
Maret 53 7
April 63 9
Mei 75 14
Juni 66 8
Juli 109 6
Agustus 74 3
September 83 3
Oktober 69 4
Jumlah 914 72

Tabel 1 merupakan data produksi kain batik kombinasi
pada UMKM Batik Yusri Bangkit periode 2023 2024, dalam
1 tahun terakhir UMKM Batik Yusri Bankit mampu
menghasilkan 914 kain batik kombinasi dengan 72 helai kain
batik yang cacat.

B. Define

Identifikasi  Critical to Quality dilakukan untuk
menentukan bagian-bagian teknis yang bisa diukur dan
dikendalikan di lapangan produksi.
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GAMBAR 1
(CRITICAL TO QUALITY)

Pada Gambar 1 menjelaskan bahwa kualitas batik
kombinasi yang diharapkan pelanggan adalah kualitas batik
yang kombinasi yang sesuai yang lalu didapatkan Critical fo
Quality seperti kain yang utuh, warna yang tahan lama, warna
merata, cetak merata dan tulis yang merata sesuai desain

C. Measure

Langkah Measure dalam metode DMAIC bertujuan untuk
mengevaluasi performa proses produksi berdasarkan data
historis. Salah satu alat yang digunakan adalah peta kendali
(control chart), yang berfungsi untuk memantau kestabilan
proses dan mendeteksi adanya variasi yang tidak wajar.

TABEL 1
(CRITICAL TO QUALITY)
bulan ')Jr"o';’lj; J‘““ls:‘o];elﬁicia“"‘“ Proporsi| CL | UCL LCL
november 76 3 0.0395|  0.0788 0.1715 -0.0139
desember 75 5 0.0667| 0.0788 0.1721 -0.0145
januari 90 4 0.0444|  0.0788 0.1640 -0.0064
februari 81 6 0.0741|  0.0788 0.1686 -0.0110
maret 53 7 0.1321|  0.0788 0.1898 -0.0322
april 63 9 0.1429|  0.0788 0.1806 -0.0230
mei 75 14 0.1867|  0.0788 0.1721 -0.0145
juni 66 8 0.1212|  0.0788 0.1783 -0.0207
juli 109 6 0.0550|  0.0788 0.1562 0.0014
agustus 74 3 0.0405|  0.0788 0.1727 -0.0152
september 83 3 0.0361|  0.0788 0.1675 -0.0099
oktober 69 4 0.0580  0.0788 0.1761 -0.0185
> 914 72
p 0.0788
1-p 0.9212

Tabel 1 menjelaskan bahwa perhitungan peta kendali ini
menghasilkan rata-rata proporsi cacat sebesar 0,0788 atau
7,88%. Artinya, dari setiap 100 produk yang dihasilkan,
sekitar 8 di antaranya mengalami kecacatan, yang menjadi
indikator perlunya peningkatan kualitas dalam proses
produksi.

Chart Title
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GAMBAR 2

(CRITICAL TO QUALITY)
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Gambar 3 menjelaskan bahwa Selama setahun, produksi
kain batik berjalan cukup stabil karena sebagian besar jumlah
produk cacat masih dalam batas normal. Namun, pada bulan
mei jumlah cacat sempat melonjak melebihi batas,
menandakan adanya masalah dalam proses produksi di bulan
tersebut yang perlu diperhatikan. Sementara itu, di bulan
januari, juli dan oktober menunjukan nilai proporsi cacat
yang cukup rendah, Ini bisa menjadi indikasi bahwa pada
bulan-bulan tersebut terdapat penerapan proses yang lebih
baik dan bisa dijadikan contoh untuk bulan lainnya.

D. DPMO

Setelah diketahui proporsi cacat melalui peta kendali,
langkah selanjutnya adalah mengukur kinerja proses
menggunakan perhitungan Defects Per Million Opportunities
(DPMO) dan konversinya ke dalam nilai Six Sigma.
Perhitungan ini memberikan gambaran tingkat kapabilitas

proses dalam memenuhi standar kualitas.

TABEL 2
(NILAI DPMO DAN NILAI SIGMA)

bulan Jumlah_ DPU DPO YIELD DPMO SIX SIGMA
Produksi

november 76 0.052632| 0.0098684| 0.9901316 157894.74 3.83
desember 75 0.053333| 0.0166667| 0.9833333 266666.67 3.63
Jjanuari 90 0.044444| 0.0111111] 0.9888889 177777.78 3.79
februari 81 0.049383| 0.0185185| 0.9814815 296296.30 3.59
maret 53 0.075472| 0.0330189| 0.9669811 528301.89 3.34
april 63 0.063492| 0.0357143| 0.9642857 571428.57 3.30
mei 75 0.053333| 0.0466667| 0.9533333 746666.67 3.18
juni 66 0.060606| 0.030303| 0.969697 484848.48 3.38
juli 109 0.036697| 0.0137615| 0.9862385 220183.49 3.70
agustus 74 0.054054| 0.0101351| 0.9898649 162162.16 3.82
september 83 0.048193| 0.0090361| 0.9909639 144578.31 3.86
oktober 69 0.057971| 0.0144928| 0.9855072 231884.06 3.68

Tabel 2 menjelaskan bahwa Rata-rata nilai Six Sigma
selama setahun berada di angka 3,59, yang menandakan
bahwa proses produksi masih berada pada tingkat kualitas
menengah dan bisa ditingkatkan lebih lanjut. Kinerja terbaik
terjadi di bulan September, di mana nilai Six Sigma mencapai
angka tertinggi sebesar 3,86, disertai dengan DPMO
terendah, yaitu 144578,31. Ini menunjukkan bahwa produk
cacat sangat minim di bulan tersebut. Sebaliknya, bulan Mei
menunjukkan kualitas paling rendah, dengan DPMO
746666,67 dan nilai Six Sigma terendah hanya 3,18, yang
berarti banyak produk tidak memenuhi standar kualitas saat
1tu.

D. Analyze

Pada tahap Analyze, dilakukan identifikasi prioritas
masalah berdasarkan jenis kecacatan yang paling dominan.
Salah satu alat yang digunakan adalah diagram Pareto, yang
berguna untuk memfokuskan wupaya perbaikan pada
penyebab terbesar.
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GAMBAR 3
DIAGRAM PARETO

Gambar 3 menjelaskan bahwa Berdasarkan perhitungan
pareto diatas dapat disimpulkan bahwa fokus perbaikan harus
diarahkan terhadap cacat warna dan cacat cetak namun untuk
mencapai angka 80% cacat bahan juga akan termasuk.

E. Diagram Fishbone

Identifikasi akar penyebab kecacatan pada proses
produksi batik kombinasi dilakukan melalui analisis
menggunakan diagram Fishbone (diagram sebab-akibat).
Alat ini berfungsi untuk menggambarkan hubungan antara
berbagai faktor yang memengaruhi mutu produk, dengan
mengelompokkan penyebab berdasarkan lima kategori utama
yaitu manusia, mesin, metode, material, dan lingkungan.
Gambar-gambar berikut menyajikan hasil analisis Fishbone
untuk masing-masing jenis kecacatan utama.
1. Diagram Fishbone Cacat Ceta

o

GAMBAR 4
(DIAGRAM FISHBONE CACAT CETAK)

Gambar 4 menjelaskan bahwa, dapat diketahui beberapa
faktor yang menjadi penyebab jenis cacat pada proses
pencetakan. Faktor manusia, mesin, material, metode dan
lingkungan. Dari lima faktor diatas yang paling menonjol
dalam permasalahan pada proses pencetakan yaitu factor

manusia  dikarenakan  kurangnya SDM  sehingga
menyebabkan berbagai jenis masalah seperti pegawai yang
kelelahan dan pegawai yang tidak fokus karena mengejar
target.
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2. Diagram Fishbone Cacat Warna

GAMBAR 5
( DIAGRAM FISHBONE CACAT WARNA)

Gambar 5 menjelaskan bahwa, dapat diketahui beberapa
faktor yang menjadi penyebab jenis cacat pada proses
pewarnaan. Faktor manusia, mesin, material, metode dan
lingkungan. Dari lima faktor diatas yang paling menonjol
dalam permasalahan pada proses pewarnaan yaitu factor
manusia  dikarenakan = kurangnya ~SDM  sechingga
menyebabkan berbagai jenis masalah seperti pegawai yang
kelelahan dan pegawai yang tidak fokus karena mengejar
target.

3. Diagram Fishbone Cacat Bahan

yd /
/:,’ /./
"/ 7
=N
GAMBAR 6

(DIAGRAM FISHBONE CACAT BAHAN)

Gambar 6 menjelaskan bahwa, dapat diketahui beberapa
faktor yang menjadi penyebab jenis cacat pada proses
pewarnaan dan pencetakan. Faktor manusia, mesin, material,
metode dan lingkungan. Dari lima faktor diatas yang paling
menonjol dalam permasalahan pada proses pewarnaan dan
pencetakan yaitu factor manusia dikarenakan kurangnya
SDM sehingga menyebabkan berbagai jenis masalah seperti
pegawai yang kelelahan dan pegawai yang tidak fokus karena
mengejar target.

F. Improve

Upaya perbaikan dalam proses produksi dilakukan guna
mengurangi jumlah produk cacat berdasarkan hasil analisis
akar penyebab yang telah diidentifikasi. Tahapan improve
disusun menggunakan pendekatan metode SW+1H (What,
Why, Where, When, Who, dan How) untuk merumuskan
tindakan perbaikan yang tepat, terukur, dan dapat
diimplementasikan  secara  sistematis. yang
dilakukan pada jenis cacat cetak antara lain seperti pada
faktor manusia dengan permasalahan pegawai yang kurang

Improve
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terampil yaitu melakukan pelatihan tentang percetakan, pada
faktor metode dengan permasalahan waktu pencetakan yang
berbeda yaitu memberi timer digital di setiap meja
pencetakan, pada faktor mesin dengan permasalahan alat cap
kotor yaitu membersihkan alat cap setiap sehabis digunakan,
pada faktor lingkungan dengan permasalahan suhu ruangan
yang panas yaitu menambahkan sumber sirkulasi udara dan
pada faktor material dengan permasalahan malam yang
menggumpal yaitu melakukan return bahan baku.

Improve yang dilakukan pada jenis cacat warna antara
lain seperti pada faktor manusia dengan permasalahan
pegawai yang kelelahan yaitu menambahkan pegawai
parttime pada saat dibutuhkan, pada faktor metode dengan
permasalahan tidak ada inspeksi setiap tahap produksi yaitu
membuat checklist di setiap tahap produksi, pada faktor
mesin dengan permasalahan serat kuas yang sudah
merenggang yaitu mengganti kuas yang merenggang dengan
yang baru, pada faktor lingkungan dengan permasalahan
suhu ruangan yang panas yaitu menambahkan sumber
sirkulasi udara dan pada faktor material dengan permasalahan
tinta yang menggumpal yaitu melakukan return bahan baku.

Improve yang dilakukan pada jenis cacat bahan antara lain
seperti pada faktor manusia dengan permasalahan pegawai
tidak mengikuti prosedur dengan baik yaitu memberi sanksi
dan melakukan pengawasan langsung secara berkala, pada
faktor metode dengan permasalahan tidak ada inspeksi setiap
tahap produksi yaitu membuat checklist di setiap tahap
produksi, pada faktor mesin dengan permasalahan pemotong
kain yang tumpul yaitu mengganti pisau pemotong dengan
yang baru, pada faktor lingkungan dengan permasalahan
ruang kerja tidak rapih yaitu menerapkan prinsip SR pada
faktor material dengan permasalahan bahan yang tidak
memenuhi standar yaitu melakukan return bahan baku.

G. Control

Tahap control merupakan langkah akhir dalam
pendekatan DMAIC yang bertujuan memastikan bahwa
perbaikan yang telah diimplementasikan dapat berjalan
secara konsisten dan terkendali. Evaluasi dilakukan dengan
menyusun peta kendali baru setelah penerapan solusi
perbaikan untuk memantau kestabilan proses produksi dalam
jangka waktu tertentu.

Chart Title
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GAMBAR 7
(DIAGRAM FISHBONE CACAT CETAK)

e-Proceeding of Engineering : Vol.12, No.4 Agustus 2025 | Page 6259

Gambar 8 menjelaskan bahwa Peta kendali setelah
dilakukanya control mengalami peningkatan karena
menunjukan bahwa semua titik proporsi tidak ada yang
melebihi batas UCL dan LCL, ini berarti seluruh proses
produksi berada dalam kendali meskipun pada tanggal 5,
16,30 dan 4 juni mengalami lonjakan kecacatan, namun
setelah dibandingkan dengan batas kendali UCL dan LCL,
semua nilai proporsi pada tanggal tersebut masih berada di
dalam batas kendali statistik.

V. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil analisis mengenai pengendalian kualitas
terhadap kain batik kombinasi yang cacat dengan pendekatan
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
dengan menggunakan Tools Critical to Quality, Fishbone
diagram, Pareto Chart, SW+1H dan Defect Per Million
Opportunity (DPMO). Pada kain batik kombinasi sebelum
dilakukanya pengendalian kualitas produk cacat yang terjadi
mencapai 8,3%,. Setelah dilakukan pengendalian kualitas
dengan six sigma dan usulan perbaikan turun menjadi 7%.
Hal ini dapat disimpulkan bahwa ada pengaruh dari
pendekatan dan metode yang diberikan kepada UMKM.
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