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ABSTRAK

ANALISIS PENGENDALIAN KUALITAS PRODUK BATIK JUMPUTAN
DENGAN MENGGUNAKAN METODE SIX SIGMA
(Studi Kasus UKM Batik Jumputan Ishak Palembang)

Y enti
Program Studi Teknik Industri, Universitas Muhammadiyah Palembang
Email yentimatnurl7@gmail.com

Industri batik di Indonesia umumnya merupakan industri Usaha Kecil dan Menengah (UKM) yang
menjadi mata pencaharian sebagian Indonesia. Batik Jumputan Ishak Palembang adalah salah satu
UKM tempat pembuatan Batik Jumputan. Proses produksinya masih ditemukannya produk yang
kualitasnya tidak sesuai dengan standar atau dapat dikatakan produk tersebut mengalami
kerusakan. Rata-rata produk cacat selama tahun 2019 sebesar 6.32 % dari produk yang dihasilkan.
Sehingga produksi UKM Batik Jumputan Ishak Palembang perlu dilakukan perbaikan kualitas
agar dapat meminimalisir defect. Untuk mencapainya dapat melalui kajian menggunakan metode
Six Sigma DMAIC dan kaizen. Metode DMAIC digunakan dalam menganalisa penyebab produk
cacat. Sementara untuk metode kaizen digunakan dalam upaya perbaikan. hasil penelitian
menunjukan ada tiga jenis kecacatan, untuk jenis kecacatan paling banyak yaitu pada warna kain
batik jumputan tidak rata. Penyebab terjadinya cacat manusia: kurang teliti dan terburu-buru,
material: zat warna dan kain batik yang digunakan tidak dapat dipengaruhi, metode: instruksi
kerja, lingkungan: temperatur dan pencahayaan, mesin: cutter tumpul. Usulan perbaikan dari
penelitian ini adalah meningkatkan pengawasan terhadap kinerja karyawan, memberikan
pengarahan kepada pekerja, membuat standar khusus di setiap hasil proses, membuat standar
operasional prosedur (SOP).

Kata kunci : Batik Jumputan, Kaizen, Pengendalian Kualitas, Six Sigma, 5w+1h.



ABSTRACT

ANALYS S OF QUALITY CONTROL OF JUMPUTAN BATIK PRODUCTSUSING SIX SSGMA
METHOD
(Case Sudy of Batik Jumputan Ishak Palembang UKM)

Y enti
Industrial Engineering Study Program Universitas Muhammadiyah Palembang
Email yentimatnurl7@gmail.com

The batik industry in Indonesia is generally a small and medium enterprise (SME) industry which
forms part of Indonesia’s livelihood. Batik Jumputan Ishak Palembang is one of the UKM where
Batik Jumputan is made. The production process still finds products whose quality does not
comply with standards or it can be said that the product is damaged. The average defective
product during 2019 was 6.32% of the products produced. So that the production of Batik UKM
Jumputan Ishak Palembang needs quality improvement in order to minimize defects. To achieve
this, it can be through a study using the Sx Sigma DMAIC and kaizen methods. The DMAIC
method is used in analyzing the causes of defective products. Meanwhile, the kaizen method is
used in an effort to improve. The results showed that there were three types of defects, for which
the most types of defects were the uneven jumputan batik cloth. Causes of human defects: not
careful and hasty, material: dyes and batik cloth used cannot be influenced, methods: work
instructions, environment: temperature and lighting, machine: blunt cutter. The suggestion for
improvement from this research is to increase supervision of employee performance, provide
direction to workers, make special standards in each process result, make standard operating
procedures (SOP).

Keywords: Batik Jumputan, Kaizen, Quality Control, Sx Sgma, 5w + 1h.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Industri batik di Indonesia umumnya merupakan industri Usaha Kecil dan
Menengah (UKM) yang menjadi mata pencaharian sebagian masyarakat. Sebelum
krisis moneter pada tahun 1997 industri Usaha Kecil dan Menengah ini sempat
mengalami kemgjuan yang pesat. Seni batik semakin berkembang seiring dengan
perkembangan zaman, salah satu bentuk perkembangannya adalah semakin
banyaknya inovas yang dikembangkan. Inovasi batik bisa dikembangkan melalui
teknik membatik, bahan atau kain, atau inovas lainnya. Salah satu inovas batik
adalah batik Jumputan. Batik jumputan merupakan kreasi dari para pengrgin
dalam memadukan beberapa teknik yang mampu menghasilkan kain yang begitu
unik dan memiliki nilai artistik (keindahan) tersendiri.

Batik Jumputan Ishak Palembang adalah salah satu UKM tempat pembuatan
Batik Jumputan yang berlokasi Jalan Pangeran Sido Ing Lautan Lorong Budiman
35 llir Palembang Sumatra Selatan. Produk kain batik yang diproduksi Batik
Jumputan Ishak Palembang memiliki permintaan pasar yang cukup baik sehingga
perusahaan selalu terus menerus (continue) dalam memproduks produknya.
Kualitas produk yang dihasilkan UKM Batik Jumputan Ishak Palembang masih
ditemukan kelemahan atau kekurangan yang mengakibatkan ditemukannya
produk yang kualitasnya tidak sesuai dengan standar atau dapat dikatakan produk

tersebut mengalami kerusakan.



Kelemahan atau kekurangan yang ditemukan pada UKM Batik Jumputan
Ishak Palembang yaitu warna kain jumputan tidak rata, Kain jumputan robek,
Motif pada kain jumputan tidak terlihat dengan jelas.

Pengendalian kualitas merupakan suatu kondisi dinamis yang berhubungan
dengan produk, jasa, manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi harapan.
Kualitas bukan hanya menekankan pada aspek hasil akhir, tetapi juga menyangkut
kualitas manusia, kualitas proses, dan kualitas lingkungan agar dapat memenuhi
harapan konsumen.(Garvin dan Davis (2005 : 4)

Didalam metode six sigma ini terdapat penyelesaian masalah yaitu: define
(merumuskan), measure (mengukur), analyze (menganaisa), improve
(meningkatkan/memperbaiki), dan control (mengendalikan) yang menggabungkan
bermacam-macam perangkat statistik serta pendekatan perbaikan proses lainnya.
Dengan melihat permasalahan tersebut, maka penulis terdorong untuk
mengangkat masalah kualitas produk Kain Batik Jumputan Ishak Palembang
sebagal tugas akhir dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas Produk Batik
Jumputan Dengan Menggunakan Metode Six Sigma (Studi Kasus UKM Batik

Jumputan Ishak Palembang)”.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang tersebut di atas masalah yang akan peneliti kaji
ialah sebagai berikut :
1. Bagaimana tingkat kecacatan produk UKM Batik Jumputan Ishak

Palembang dengan menggunakan metode Six Sigma ?



2. Bagaimana cara meminimalisir produk cacat pada proses produksi UKM

13

14

15

Batik Jumputan Ishak Palembang ?

Batasan Masalah

Adapun batasan masalah dari penelitian ini adalah :

Pada penelitian ini peneliti hanya fokus pada bagian proses produkss UKM
Batik Jumputan Ishak Palembang.

Data yang digunakan pada pembahasan ini adalah data proses produksi

pada bulan Januari 2019 sampai bulan Desember 20109.

Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian yang di dapat yaitu sebagai berikut :

Mengetahui tingkat kerusakan yang terjadi pada produk Batik Jumputan
Ishak Palembang.

Menganalisis faktor-faktor penyebab kerusakan produk Batik Jumputan
Ishak Palembang.

Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi jumlah produk cacat pada

UKM Batik Jumputan Ishak Palembang.

M anfaat Pendlitian

Adapun manfaat penelitian yang diperoleh dari peneltian ini yaitu sebagai

berikut :

1. Bagi Mahasiswa/Pendliti



a. Menambah wawasan dan keterampilan untuk perbaikan teori yang
didapat pada waktu perkuliahan dan dapat menerapkan secara nyata.
b. Menambah wawasan dan keterampilan tentang penyebab teori Six
Sigma.
2. Bagi instansi terkait (UKM Batik Jumputan Ishak Palembang)
a. Perusahaan/lUKM dapat mengetahui penyebab terjadinya kecacatan
produk dalam proses produksi.
b. Perusashaan/lUKM dapat meminimalisir produk cacat pada proses
produksi.
c. Perusahaan/UKM mendapatkan perbaikan dengan memperbaiki sistem
produksi.
3. Bagi Universitas
Dapat menambah referensi dan mengembangkan kegiatan penelitian
serta menambah wawasan dan pengetahuan yang di harapkan dapat

meningkatkan mutu pendidikan.

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan dalam proposal tugas akhir ini, disusun sebagai
berikut:
BAB 1 PENDAHULUAN

Bab ini beriskan latar belakang masalah, perumusan masalah, tujuan,
manfaat, batasan masal ah penulisan serta sistematika penulisan.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA



Bab ini berisi teori-teori dasar yang berkaitan dengan pengendalian kualitas
yaitu seperti metode six sigma yang dijadikan acuan dalam melakukan langkah-
langkah penelitian sehingga permasalahan yang ada dapat dipecahkan.

BAB 3METODE PENELITIAN

Bab ini menjelaskan variabel penelitian, metode pengumpulan data, waktu
dan tempatpenelitian, dan proseduranalisis data.
BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini beris tentang beberapa hal yang berkaitan dengan tahapan
identifikasi permasalahan yang ada di perusahaan dengan diawali penjelasan
tentang proses produksi di Batik Jumputan Ishak Palembang secara umum,
pengolahan data terdiri dari lima bagian yaitu tahap define, tahap measurement,
tahap analyze, tahap improve, dan tahap control.

BAB 5 PENUTUP

Bab ini berisi tentang kesimpulan atas analisa dari hasil pengolahan data
yang telah dilakukan. Kesimpulan ini akan menjawab tujuan penelitian. Selain itu
juga beris saran penelitian sehingga diharapkan dapat dilanjutkan untuk

penelitian yang akan datang.
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